EP 2 305 882 A2

(1 9) Européisches

Patentamt

European
Patent Office
Office européen

des brevets

(11) EP 2 305 882 A2

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Verdffentlichungstag:
06.04.2011 Patentblatt 2011/14

(21) Anmeldenummer: 10177032.9

(22) Anmeldetag: 16.09.2010

(51) IntCl.:
D21F 3/04 (2006.0%) D21F 5/00 (2006.0)
D21F 5/04 (2006.0)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILTLULV MC MK MT NL NO
PL PT RO SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME RS

(30) Prioritat: 30.09.2009 DE 102009045177

(71) Anmelder: Voith Patent GmbH
89522 Heidenheim (DE)

(72) Erfinder: Elenz, Thomas, Dr.
89555 Steinheim (DE)

(54) Verfahren und Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn

(57)  DieErfindung betrifft ein Verfahren und eine Ma-
schine (1) zur Herstellung einer Faserstoffbahn (F), ins-
besondere Papier-, Karton- oder Tissuebahn, bei wel-
chem die Faserstoffbahn (F) in einer Pressenanordnung
(3) zwischen zwei endlos umlaufenden, Fluid aufnehm-
baren Entwasserungsbandern (7, 8) durch einen einzi-
gen in Durchlaufrichtung verlangert ausgefihrten
Pressspalt (4) gefiihrt wird und nach Durchlaufen der
Pressenanordnung (3) an eine Trockenstrecke (10) in

Durchlaufrichtung fiir die Faserstoffbahn (F) bildende
Trockenvorrichtung (9) Ubergeben und durch diese ge-
fuhrt wird. Die Erfindung ist gemaf einer besonders vor-
teilhaften Ausfiihrung dadurch gekennzeichnet, dass
innerhalb der Trockenstrecke (10) in Durchlaufrichtung
der Faserstoffbahn (F) ortlich begrenzt Gber zumindest
einen, einen Behandlungsbereich (12, 12.1, 12.2) cha-
rakterisierenden Teilbereich ein gegenlber dem Druck
aufdie Faserstoffbahn (F) im restlichen Bereich der Trok-
kenstrecke (10) erhdhter Druck aufgebracht wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere Papier-, Karton- oder
Tissuebahn, bei welcher die Faserstoffbahn in einer Pressenanordnung zwischen zwei endlos umlaufenden, Fluid auf-
nehmbaren Bespannungen, insbesondere Entwasserungsbandern durch einen einzigen Pressspalt gefiihrt wird und
nach Durchlaufen der Pressenanordnung an eine Trockenstrecke in Durchlaufrichtung fir die Faserstoffahn bildende
Trockenvorrichtung tGbergeben und durch diese geflhrt wird.

[0002] Die Erfindung betrifft ferner eine Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere Papier-, Karton-
oder Tissuebahn, umfassend eine nur einen einzigen Pressspalt aufweisende Pressenanordnung und zumindest eine
der Pressenanordnung in Durchlaufrichtung der Faserstoffoahn nachgeordnete, wenigstens eine Trockenstrecke be-
schreibende Trockenvorrichtung.

[0003] Pressenanordnungen mit nur einem einzigen Pressspalt werden auch als Einspaltpressenanordnungen be-
zeichnet. In diesen wird die Faserstoffbahn immer gestiitzt an zumindest einem endlos umlaufenden, Fluid aufnehmbaren
Entwasserungsband gefiihrt, so dass die Fiihrung frei von einem freien Zug erfolgt. Die Ubergabe an eine nachgeordnete
Funktionseinheit erfolgt in einem sogenannten Ubergabebereich und bei Ausfilhrung dieser als Trockenvorrichtung in
der Regel frei von einem freien Zug. Hinsichtlich der Weiterbehandlung nach Durchlaufen des einen Pressspaltes werden
dabei unterschiedliche Ausfiihrungen unterschieden. Die Druckschrift EP 1 072 721 A2 offenbart eine Ausflihrung einer
Maschine zur Herstellung und/oder Veredelung einer Faserstoffbahn mit einer derartigen Einspaltpressenanordnung,
welcher eine Trockenvorrichtung zur Trocknung der Faserstoffbahn nachgeordnet ist, wobei die Faserstoffbahn mittels
Kontakttrocknung durch Fuhrung tber beheizbare Trockenzylinder getrocknet wird. Ausfiihrungen mit integrierter Im-
pingementtrocknung, beispielsweise Fiihrung ber Durchstromungstrocknungseinrichtungen in Form von Luftstrom-
trocknungseinrichtungen sind in den Druckschriften DE 10 2004 056 320 A1 sowie DE 10 2004 039 785 A1 beschrieben.
Zur Verbesserung der Oberflachenbeschaffenheit der Faserstoffbahn, insbesondere Verminderung der Rauhigkeit, ist
aus der EP 1647 628 A1 eine Ausfiihrung bekannt, bei welcher zwischen der Trockenvorrichtung und der Pressenan-
ordnung eine Offsetpresse zum Glatten der Faserstoffbahn vorgesehen ist.

[0004] Der Vorteil derartiger Anordnungen besteht in einem relativ einfachen Aufbau sowie einer kurzen Bauweise.
Als nachteilig hat sich jedoch herausgestellt, dass die innere beziehungsweise interne Festigkeit der Faserstoffbahn in
Z-Richtung, d.h. H6henrichtung, welche als Spaltfestigkeit durch den sogenannten Scott Bond-Wert charakterisiert ist,
gegenuber anderen Pressenkonzepten je nach Stoffzusammensetzung und Papiersorte gar nicht oder mehr oder we-
niger reduziert ist. Die interne Festigkeit umschreibt dabei gemaR TAPPI T 569 die Festigkeit der Faserstoffbahn in
Dicken- beziehungsweise Z-Richtung und charakterisiert die GréRe der maximalen Belastung, der die Faserstoffbahn
Uber eine im rechten Winkel zur Oberflache dieser aufgebrachten Kraft, widerstehen kann. Diese interne Festigkeit der
Faserstoffbahn ist im Hinblick auf die erforderlichen Eigenschaften der Faserstoffbahn bei gewiinschter Weiterverarbei-
tung und/oder Weiterbehandlung in einigen Fallen von erheblicher Bedeutung. Eine geringe interne Festigkeit kann bei
der Weiterverarbeitung der Faserstoffbahn zur Ausbildung von UnregelmaRigkeiten, Markierungen, Spalten oder Blasen
fuhren.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Maschine zur Herstellung einer Fa-
serstoffbahn mit einer Einspaltpressenanordnung derart weiterzuentwickeln, dass die genannten Nachteile vermieden
werden und die Festigkeit der Faserstoffbahn, insbesondere die interne Festigkeit der Faserstoffbahn erhéht wird. Die
erfindungsgemale Lésung soll sich dabei durch einen geringen konstruktiven und fertigungstechnischen Aufwand aus-
zeichnen und ferner die erforderliche Bauldnge der Maschine nicht wesentlich beeintrachtigen.

[0006] Die erfindungsgeméafie Lésung ist durch die Merkmale der Anspriiche 1, 17 und 18 charakterisiert. Vorteilhafte
Ausgestaltungen sind jeweils in den Unteranspriichen beschrieben.

[0007] Ein erfindungsgemaRes Verfahren zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere Papier-, Karton- oder
Tissuebahn, bei welcher die Faserstoffbahn in einer Pressenanordnung zwischen zwei endlos umlaufenden, Fluid auf-
nehmbaren Bespannungen, insbesondere Entwasserungsbandern durch nur einen einzigen in Durchlaufrichtung ver-
langerten Pressspalt gefuhrt wird und nach Durchlaufen der Pressenanordnung an eine Trockenstrecke in Durchlauf-
richtung fir die Faserstoffbahn bildende Trockenvorrichtung tibergeben und durch diese gefiihrt wird, ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass innerhalb der Trockenstrecke in Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn ortlich begrenzt tiber zu-
mindest ein, einen Behandlungsbereich charakterisierenden Teilbereich ein gegenliber dem Druck auf die Faserstoff-
bahn im restlichen Bereich der Trockenstrecke erhéhter Druck aufgebracht wird. Erfindungsgemaf wird dabei der Pro-
duktionsprozess der Faserstoffbahn derart modifiziert, dass nach der Einspaltpressenanordnung in der nachgeordneten
Trockenvorrichtung ein Prozessschritt eingefiigt wird, der die Festigkeit und insbesondere die interne Festigkeit der
Faserstoffbahn erhéht. Dabei hat sich herausgestellt, dass durch das Aufbringen von Druck Uber einen Teilbereich der
gesamten Trockenstrecke, das heillt eine langere Strecke in Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn betrachtet auf diese,
die Festigkeit der Faserstoffbahn erheblich gesteigert werden kann. Das Einbringen des Druckes kann dabei auf relativ
einfache Art und Weise erfolgen und in die ohnehin vorgesehene Fiihrung der Faserstoffbahn integriert werden.
[0008] Unter einem Behandlungsbereich wird dabei der Bereich verstanden, in welchem auler der (iblicherweise in
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einer Trockenvorrichtung vorgesehenen Trockenparameter auf die Faserstoffbahn weitere, die Eigenschaften der Fa-
serstoffbahn beeinflussende Parameter einwirken.

[0009] Derim Behandlungsbereich auf die Faserstoffoahn wirksame Druck wird vorzugsweise in einem Bereich von
0,04 MPa bis 0,5 MPa, bevorzugt 0,05 MPa bis 0,5 MPa, besonders bevorzugt 0,2 MPa bis 0,3 MPa eingestellt. Diese
Hohen der Driicke ermdglichen eine entsprechende Festigkeitssteigerung der Faserstoffbahn in Z-Richtung, insbeson-
dere mindestens im Bereich von 20% bis 80%.

[0010] Da es sich bei der ortlich begrenzten Druckbeaufschlagung in Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn in der
Regel um zumindest eine flachige Beaufschlagung, d.h. iber einen Flachenbereich, der durch eine Erstreckung in
Maschinenrichtung und Maschinenquerrichtung charakterisiert ist, handelt, kann in Abh&ngigkeit der Maschinenge-
schwindigkeit die Einwirkungsdauer auf die Faserstoffbahn beeinflusst werden. Die dabei ausgebildete Spaltgeometrie
im Behandlungsbereich beeinflusst die Oberflachentopographie der Faserstoffbahn entsprechend.

[0011] Der Behandlungsbereich kann in Faserstoffbahndurchlaufrichtung vorzugsweise durchgangig oder aber un-
terbrochen ausgebildet sein. Die erste Mdglichkeit bietet den Vorteil der Ausbildung stetiger Druckprofile Giber die Er-
streckung des Behandlungsbereiches in Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn, und damit eine allmahliche Festigkeits-
steigerung. Im zweiten Fall sind eine Vielzahl von einzelnen Teilbehandlungsbereichen vorgesehen, die nacheinander
in Reihe geschaltet sind.

[0012] In einer besonders vorteilhaften Ausflihrung kann in Abhangigkeit der zu erzielenden Eigenschaften an der
Faserstoffbahnoberflache der Druck im Behandlungsbereich in Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn und/oder quer zur
Durchlaufrichtung variabel eingestellt werden. Diese Mdglichkeit bietet den Vorteil 6rtlich gezielt einstellbarer, insbe-
sondere einregelbarer Festigkeitssteigerungen und Oberflacheneigenschaften. In einer vorteilhaften Untervariante kann
dabei der Druck oder das Druckprofil quer zur Durchlaufrichtung der Faserstoffoahn im Behandlungsbereich in Durch-
laufrichtung der Faserstoffbahn konstant gehalten werden. Aufgrund der verlangerten Ausbildung des Behandlungsbe-
reiches in Durchlaufrichtung und die durch die Durchfiihrgeschwindigkeit bestimmte Verweildauer erfolgt dabei eine
irreversible und vorzugsweise gleichmaRige Einwirkung auf die Oberflache der Faserstoffbahn, wodurch eine Glattung
dieser erzielt wird.

[0013] Die variable Einstellung von Druckprofilen in Maschinenrichtung und/oder Maschinenquerrichtung erlaubt in
vorteilhafter Weise die gezielte Einstellung von Eigenschaftsprofilen oder aber eine Einstellung eines konstanten Eigen-
schaftsverlaufes in Maschinenrichtung und/oder Maschinenquerrichtung. Dabei kann das Druckprofil eingesteuert oder
eingeregelt werden. Die variable Einstellbarkeit des Druckes in Maschinenrichtung und/oder Maschinenquerrichtung
kann ferner als Stellfunktion in einer Steuerung/Regelung zumindest einer Eigenschaft der Faserstoffbahn eingesetzt
werden.

[0014] In einer vorteilhaften Ausfiihrung ist der Behandlungsbereich durch einen Ein- und einen Auslaufbereich hin-
sichtlich des aufzubringenden Druckes in Maschinenrichtung charakterisiert. Der Druck wird dabei von einem Ausgangs-
wert, vorzugsweise 0 MPa an gesteigert und in Richtung zum Auslauf in Maschinenrichtung wieder abgesenkt. Die
Absenkung erfolgt vorzugsweise stetig, d.h. frei von Stufenspriingen. Die Steigerung oder Absenkung des Druckes
beziehungsweise die Druckanderungen in Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn betrachtet zwischen Ein- und Auslauf
erfolgen vorzugsweise stetig.

[0015] Die Einstellung eines konstanten Druckverlaufes in Maschinenrichtung und/oder Maschinenquerrichtung bietet
demgegeniiber den Vorteil der Einstellung eines Eigenschaftsprofiles.

[0016] Die Einwirkung des Druckes auf die Faserstoffbahn erfolgt entweder direkt an der Faserstoffbahnoberflache
oder aber indirekt tber weitere, den Druck tbertragende Komponenten, insbesondere eine die Faserstoffbahn abstit-
zende Bespannung. Der erstgenannte Fall bietet den Vorteil, dass hier vorzugsweise der Druck direkt mittels zumindest
einer glatten Flache gegen die Faserstoffbahn ausgelibt wird und in Abhangigkeit der Ausgestaltung der Flache gleich-
zeitig ein Glatteffekt erzielt wird. Gemaf der zweiten Ausfiihrung kann der Druck beliebig auf eine die Faserstoffbahn
fihrende und stiitzende Bespannung oder bewegbare Anpressflache aufgebracht werden, wobei die Faserstoffbahn in
ihrer FUhrung nicht beeintrachtigt wird.

[0017] Der Druck wird im einfachsten Fall tber eine Anpressflache gegentber einer Gegenflache aufgebracht. Der
Uber die Anpressflache aufbringbare Druck ist als Funktion der Geometrie der Anpressflache, Anordnung und Betati-
gungskraft einstellbar. Die Anpressflache und die Gegenflache sind derart gegenliber angeordnet, dass diese einen in
Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn verlangerten Behandlungsbereich ausbilden. Anpressflache und Gegenflache
sind vorzugsweise bewegbar und kdnnen synchron oder mit einer Differenzgeschwindigkeit zueinander bewegt werden.
[0018] In vorteilhafter Ausfiihrung wird der Druck nur mittels zumindest einer bewegbaren Anpressflache gegen die
Faserstoffbahn ausgelbt, wobei vorzugsweise zwischen der bewegbaren Flache und der die Faserstoffbahn und/oder
die Faserstoffbahn stiitzenden Bespannung oder Oberflache der diese fihrenden Komponente keine Geschwindigkeits-
differenz vorliegt. In diesem Fall wird der Druck direkt in Abhangigkeit der Maschinengeschwindigkeit tiber eine vorde-
finierte Verweildauer, eingestellt.

[0019] Ausfiihrungen mit Geschwindigkeitsdifferenz bieten den Vorteil einer Erhdhung des Glatteffektes.

[0020] InAbhangigkeitder Ausflihrung der verwendeten Einrichtung zum Aufbringen des Druckes kann dieser einseitig
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auf eine Faserstoffbahnseite aufgebracht werden, so dass lediglich eine der Faserstoffbahnseiten - Oberseite oder
Unterseite - beeinflusst wird, wahrend andere Ausfiihrungen geeignet sind, gleichzeitig beidseitig auf die Faserstoffbahn
einzuwirken. Die erste Variante findet insbesondere fiir Ausfihrungen Verwendung, welche unterschiedliche Faserstoff-
bahneigenschaften an beiden Seiten erfordern. Die zweite Variante bietet den Vorteil beidseitig an der Faserstoffbahn
erzielbarer gleicher Eigenschaften. Um diesen Effekt auch mit einer einseitigen wirkenden Einrichtung zu erzielen, wird
in einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung eine weitere derartige Einrichtung an der anderen Faserstoffbahnoberflache
wirksam. Die Einrichtungen sind dann in Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn in Reihe geschaltet. Dabei werden sehr
hohe Festigkeitssteigerungen erzielt, wobei bei héherer Feuchte der Faserstoffbahn eine erhdhte Festigkeitssteigerung
als bei geringerer Feuchte zu beobachten ist. Neben einer Festigkeitssteigerung wird zusatzlich auch eine Steigerung
der Verdampfungsleistung erzielt. Werden in einreihigen Trockenbaugruppen normalerweise 30 kg bis 50 kg Wasser
je m2 Trockenzylinder und Stunde verdampft, ermdglicht die erfindungsgeméaRe Anordnung die Verdampfung von 100
kg bis 200 kg Wasser/m2h.

[0021] Der Behandlungsbereich erstreckt sich in Durchlaufrichtung, insbesondere in Maschinenrichtung iber einen
Bereich > 1 m, vorzugsweise > 3 m, besonders bevorzugt > 5 m, ganz besonders bevorzugt > 10 m, weiter bevorzugt
> 20 m. Die Obergrenze kann als Funktion der Anordnung des Einlaufes in den Behandlungsbereich und der verblei-
benden Lange der Trockenstrecke von dieser beschrieben werden.

[0022] In besonders vorteilhafter Ausfiihrung werden in Abhangigkeit der Bahnfiihrung und der Ausfiihrung der An-
pressflachen zumindest durch einen ebenen oder gekrimmten Teilbereich charakterisierte Behandlungsbereiche ein-
gesetzt.

[0023] In einer Ausfiihrung werden Bandpressen verwendet, die dadurch charakterisiert sind, dass der Druck auf die
Faserstoffbahn ber ein Band aufgebracht wird. Derartige Bandpressanordnungen sind in Kombination mit einem be-
heizbaren Zylinder in der Trockenvorrichtung in besonders vorteilhafter Ausfihrung integrierbar, da diese zusatzlich zur
Steigerung des Trocknungseffektes beitragen.

[0024] In einer Weiterentwicklung ist es vorgesehen, dass die Faserstoffbahn durch zumindest eine Doppelpressen-
anordnung, die ein sich in Langs- und Querrichtung erstreckenden Behandlungsbereich beschreibenden verlangerten
Pressspalt bildet, gefiihrt wird und beidseits des Behandlungsbereiches ein Flachendruck ber glatte Pressbander auf
die Faserstoffbahn ausgelibt wird. Durch die Einstellung der Geschwindigkeiten der einzelnen Bander sowie der Driicke
kénnen hier die Eigenschaften, insbesondere Oberflacheneigenschaften der Faserstoffbahn gezielt beidseitig beeinflusst
werden.

[0025] Die Ausfliihrungen mit derartig verlangertem, sich in Durchfiihrungsrichtung der Faserstoffbahn erstreckenden
Behandlungsspalt bieten den Vorteil einer zeitlich erheblich gegeniliber konventionellen Herstellungsverfahren verlan-
gerten Druckbeaufschlagung und damit Verdichtung an zumindest der beaufschlagten Seite der Faserstoffoahn. Durch
die dabei erzeugte Spaltgeometrie, insbesondere dessen Lange in Durchlaufrichtung und Héhe senkrecht dazu wird
die Oberflachentopographie der Faserstoffbahn derart beeinflusst, dass diese eine geringe Rauhigkeit aufweist. Durch
die lange, durch die Lange des Spaltes und die Durchfiihrgeschwindigkeit durch diesen bestimmte Verweildauer erfolgt
eine irreversible und gleichmafige Einwirkung auf die Oberflache. Die Glattung der Oberflache kann dabei rein mecha-
nisch durch Druck oder aber in Kombination mit der gezielten Einstellung anderer physikalischer EinflussgréRen, ins-
besondere Temperaturerhdhungen erzielt werden.

[0026] In Abhangigkeit der Ausfliihrung der einzelnen Doppelbandpressenanordnung als isobare oder isochore Pres-
senanordnung kann der resultierende Flachendruck der Uber die glatten Pressbander beidseitig auf die Faserstoffbahn
ausgetbten Flachendriicke innerhalb des gesamten Behandlungsbereiches in Durchlaufrichtung konstant gehalten
werden oder aber das durch den Pressspalt innerhalb des gesamten Behandlungsbereiches gefiihrte Volumen.
[0027] Dabei wird bei isobaren Doppelbandpressenanordnungen vorzugsweise der resultierende Flachendruck der
Uber die glatten Pressbander beidseitig auf die Faserstoffbahn ausgetibten Flachendriicke innerhalb des Behandlungs-
bereiches durch Steuerung zumindest des Flachendruckes auf eine Faserstoffbahnseite frei eingestellt, wahrend der
andere an der gegenlberliegenden Seite anliegende Druck auf einen festen Wert begrenzt oder aber ebenfalls frei
einstellbar ist. Im ersten Fall kann der steuerungstechnische Aufwand erheblich minimiert werden und die Anpassung
direkt am Pressband vorgenommen werden. Im zweiten Fall kann die Einstellung erheblich feinfihliger erfolgen.
[0028] In einer Ausflihrung mit einer isochoren Doppelbandpressenanordnung wird der die Hohe des Pressspaltes
beschreibende Abstand der beiden Pressbander Uber die Erstreckung der Behandlungszone konstant gehalten. Die
Flachendriicke werden in Abhangigkeit der Oberflachengegebenheiten an der Faserstoffoahn zur Einhaltung des Ab-
standes angepasst und sind daher variabel einstellbar. Insbesondere ist die Druckverteilung in Léngsrichtung des
Pressspaltes sowie in Querrichtung vorzugsweise frei einstellbar.

[0029] Durch eine definierte Temperatur- und Druckverteilung innerhalb des Behandlungsbereiches kénnen die ge-
wiinschten Oberflacheneigenschaften, insbesondere Glatte, Rauhigkeit gezielt eingestellt werden. Durch gezieltes Auf-
einanderabstimmen kann die Wirkung der Druckauslibung durch Beeinflussung des Zustandes der Oberflachenbereiche
verstarkt werden.

[0030] VorrichtungsmaRigistdazuinnerhalb der Trockenstrecke zumindest eine, einen Behandlungsbereich beschrei-
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bende Einrichtung zum Aufbringen eines Druckes auf die Faserstoffbahn angeordnet. Der einzelne Behandlungsbereich
wird dabei von zumindest einer Anpressflache und einer Gegenflache oder aber bei aktiver Anpressung auch der
Gegenflache durch Ausbildung dieser als Anpressflache von zwei beidseitig auf die Faserstoffoahn wirkenden An-
pressflachen gebildet.

[0031] Im einfachsten Fall werden die einzelnen Anpressflachen von endlos umlaufenden Bandern, insbesondere
Pressbandern gebildet. Diese erlauben eine beliebige Anpassung an unterschiedliche Gegenflachen und sind dadurch
in bauraumsparender Weise in die Trockenvorrichtung integrierbar.

[0032] In einer vorteilhaften Ausfiihrung ist zur Erh6hung der Glatte zumindest eine einzelne Anpressflache und/oder
Gegenflache beheizbar.

[0033] In einer besonders vorteilhaften Weiterentwicklung wird die einzelne Einrichtung zum zumindest mittelbaren
Aufbringen eines Druckes von einer Trockeneinrichtung gebildet, umfassend zumindest einen Trockenzylinder, der Giber
einen Teil seines Aullenumfanges durch mindestens eine, einen Anpressdruck gegeniiber dem Trockenzylinder aus-
Gbende Druckhaube abgedeckt ist und bei der die Faserstoffoahn zusammen mit mindestens einem, eine Anpressflache
bildenden endlos umlaufenden Band in Form einer gas- und flissigkeitsundurchlassigen Bespannung und einem Trok-
kensiebband zwischen dem Trockenzylinder und der Druckhaube hindurchfihrbar ist. Derartige Einrichtungen sind
durch eine hohe Funktionskonzentration charakterisiert.

[0034] In einer weiteren Ausfiihrung umfasst die einzelne Einrichtung zum zumindest mittelbaren Aufbringen eines
Druckes zumindest eine Doppelbandpressenanordnung mit zwei jeweils ein Pressband aufweisenden Presselementen,
die in Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn einen Behandlungsbereich beschreibenden verlangerten Pressspalt aus-
bilden. Die Doppelbandpresse kann als isobare oder isochore Doppelbandpresse ausgefihrt sein.

[0035] In vorteilhafter Weise sind eine Mehrzahl von einseitig auf die Faserstoffbahn wirkenden Einrichtungen zum
Aufbringen eines Druckes auf die Faserstoffbahn vorgesehen, die in Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn entlang der
Trockenstrecke hintereinandergeschaltet sind, wobei die einzelnen Einrichtungen derart angeordnet und ausgebildet
sind, dass diese an unterschiedlichen Faserstoffbahnseiten wirksam werden, um gleiche Eigenschaften an beiden Seiten
gewahrleisten zu kénnen.

[0036] Die Trockenvorrichtung kann zumindest eine Kontakttrockeneinrichtung zur Kontakttrocknung, insbesondere
einen oder eine Mehrzahl von beheizbaren Trockenzylindern und/oder eine Impingementtrockeneinrichtung umfassen.
[0037] In einer weiteren Ausfiihrung kann die Trockenvorrichtung von einer Vielzahl von Trockeneinrichtungen in
Form sogenannter Bandpresstrockeneinrichtungen gebildet werden, umfassend jeweils zumindest einen Trockenzylin-
der, der Uber einen Teil seines Aulienumfanges durch mindestens eine, einen Anpressdruck gegentiber dem Trocken-
zylinder ausiibende Druckhaube abgedeckt ist und bei der die Faserstoffbahn zusammen mit mindestens einem, eine
Anpressflache bildenden endlos umlaufenden Band in Form einer gas- und flissigkeitsundurchlassigen Bespannung
und einem Trockensiebband zwischen dem Trockenzylinder und der Druckhaube hindurchfiihrbar ist. Die Einrichtung
zum Aufbringen des erhdhten Druckes kann dabei von zumindest einer derartigen Trockeneinrichtung gebildet werden,
wobei an dieser der Druck auf die Faserstoffbahn gegentiber den anderen Trockeneinrichtungen erhéht ist und bei
welcher gegebenenfalls die Temperatur des Trockenzylinders von denen der anderen Trockenzylinder differieren kann.
Diese Ausflihrung bietet den Vorteil der Installation erhdhter Trocknungsraten auf kurzen Baulangen.

[0038] Denkbaristauch die Ausfiihrungzumindesteiner derartigen Bandpresseinrichtung mit unbeheizbarem Zylinder.
[0039] GemaR einem alternativen Losungsansatz kann die Erhéhung der Festigkeit und insbesondere die interne
Festigkeit der Faserstoffbahn durch Zugabe von Leim in die Faserstoffsuspension beziehungsweise die den Stoffauflauf
zuzufiihrende Faserstoffsuspension erfolgen. GemaR einer weiteren Alternative kann innerhalb der Maschine zur Her-
stellung einer Faserstoffbahn der Einspaltpressanordnung nachgeordnet auch zumindest eine Einrichtung zum Auftra-
gen eines pastdsen Mediums, insbesondere Leim, vorgesehen sein.

[0040] Die erfindungsgemaRe Losung wird nachfolgend anhand von Figuren erlautert. Darin ist im Einzelnen Folgen-
des dargestellt:

Figur 1 verdeutlicht in schematisiert vereinfachter Darstellung die grundlegende Anordnung und Integration einer
Einrichtung zum Ausuben eines Druckes auf die Faserstoffbahn innerhalb einer Trockenvorrichtung;

Figur 2 verdeutlicht eine erste vorteilhafte Ausfihrung mit einer als Trockeneinrichtung ausgebildeten, einseitig an
der Faserstoffbahn wirksamen Einrichtung zum Aufbringen eines Druckes;

Figur 3 verdeutlicht eine besonders vorteilhafte Weiterentwicklung gemaR einer Ausfiihrung von Figur 2 mit einer
weiteren zweiten Einrichtung zum Aufbringen eines Druckes, die an der anderen Faserstoffbahnoberflache wirksam
wird;

Figur 4 verdeutlicht eine besonders vorteilhafte weitere dritte Ausflihrung mit Ausflihrung der Einrichtung zum
Aufbringen eines Druckes als Doppelbandpressenanordnung.

Figur 5 verdeutlicht in schematisiert stark vereinfachter Darstellung eine Ausfiihrung mit einer Trockenvorrichtung
aus Trockeneinrichtungen in Form von Bandpressen.
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[0041] Die Figur 1 verdeutlicht in schematisiert vereinfachter Darstellung das Grundprinzip und den Grundaufbau
einer erfindungsgeman ausgefihrten Maschine 1 zur Herstellung von Materialbahnen, insbesondere Faserstoffbahnen
F in Form von Papier-, Karton- oder Tissuebahnen. Beispielhaft ist hier ein Ausschnitt aus der Maschine 1 in schematisiert
vereinfachter Darstellung wiedergegeben, wobei zur Verdeutlichung der einzelnen Richtungen ein Koordinatensystem
angelegt wird. Die X-Richtung verdeutlicht die Ladngsrichtung der Maschine und wird daher als Maschinenrichtung MD
bezeichnet, welche der grundsatzlichen Fihrungsrichtung der Faserstoffbahn F durch die Maschine 1 entspricht. Die
Y-Richtung entspricht der Breitenrichtung, d.h. der Richtung quer zur Maschinenrichtung MD, welche daher auch als
Maschinenquerrichtung CD bezeichnet wird, wahrend die Z-Richtung die Hohenrichtung wiedergibt.

[0042] In der Maschine 1 erfolgt die Bildung der Faserstoffoahn F im Wesentlichen in einer hier im Einzelnen nicht
dargestellten Formiereinheit 2, aus der die Faserstoffbahn F in eine, dieser in Maschinenrichtung MD nachgeordnete
Pressenanordnung 3 Uberfiihrt wird. Die Pressenanordnung 3 ist erfindungsgemaf als sogenannte Einspaltpressenan-
ordnung ausgebildet. Diese umfasst innerhalb der gesamten Pressenanordnung 3 lediglich einen einzigen einzelnen
Pressspalt 4, welcher von zwei Presswalzen 5 und 6 gebildet wird. Der Pressspalt 4 ist in Maschinenrichtung MD
betrachtet und damit in Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn F durch diesen vorzugsweise als verlangerter Pressspalt
ausgefuhrt. Der Pressenanordnung 3 unmittelbar nachgeordnet ist eine Trockenvorrichtung 9, welche verschiedenartig
ausgefihrt sein kann. Dabei erfolgt die Flihrung der Faserstoffbahn F innerhalb der Trockenvorrichtung 9 entlang einer
sogenanten Trockenstrecke 10. Innerhalb der Trockenstrecke 10 wird erfindungsgemag in Durchlaufrichtung der Fa-
serstoffbahn F o6rtlich begrenzt (iber zumindest einen, einen Behandlungsbereich 12 charakterisierenden Teilbereich
dieser ein gegenuber dem Druck auf die Faserstoffbahn F im restlichen Bereich der Trockenstrecke 10 erhéhter Druck
aufgebracht. Dazu ist eine Einrichtung 11 zum zumindest mittelbaren Aufbringen eines Druckes auf die Faserstoffbahn
F, d.h. direkt oder indirekt Uber die Faserstoffbahn F fllhrende Bespannungen oder Einrichtungen innerhalb der Trok-
kenstrecke 10 angeordnet. Die Anordnung der Einrichtung 11 erfolgt dabei innerhalb der Trockenstrecke 10, das heif3t
nach dem Einlauf in diese und vor dem Auslauf aus dieser. Der Druck, welcher ortlich Giber zumindest einen Teilbereich
der Trockenstrecke 10 aufgebracht wird, wobei das Aufbringen des Druckes ein- oder beidseitig erfolgen kann, bewirkt
eine Erhéhung der internen Festigkeit der Faserstoffbahn F. Die Einrichtung 11 zum zumindest mittelbaren Aufbringen
eines Druckes definiert dabei einen in Maschinenrichtung MD und Maschinenquerrichtung CD zumindest einen durch-
gangigen oder aus mehreren Flachenbereichen gebildeten Flachenbereich, welcher den Behandlungsbereich 12 be-
schreibt. Das zumindest mittelbare Aufbringen eines Druckes kann auf die Ober- und/oder Unterseite FO, FU der
Faserstoffbahn F erfolgen. Die zeitliche Einwirkung des Druckes ist als Funktion der Gré3e des Behandlungsbereiches
12, insbesondere der Erstreckung in Maschinenrichtung MD und der Geschwindigkeit der Bewegung der Faserstoffbahn
F durch diesen beschreibbar. Der Behandlungsbereich 12 kann durch zumindest eine ebene oder gekrimmtausgebildete
Flache beschrieben werden. Dieser erstreckt sich dabei vorzugsweise Uber die gesamte Faserstoffbahn F in Maschi-
nenquerrichtung CD beim Durchlauf dieser durch die Trockenvorrichtung 9.

[0043] Die Einrichtung 11 zum zumindest mittelbaren Aufbringen eines Druckes umfasst im einfachsten Fall eine
Anpressflache AF und eine Gegenflache GF.

[0044] Der Behandlungsbereich 12 ist beispielsweise durch eine Ladnge > 1 m, vorzugsweise > 3 m, besonders be-
vorzugt > 5 m, ganz besonders bevorzugt > 10 m charakterisiert.

[0045] Die Figur 2 verdeutlicht beispielhaft anhand eines Ausschnittes aus der Maschine 1 eine erste Ausfiihrung
einer erfindungsgemafRen Anordnung und Ausbildung einer Einrichtung 11 zum zumindest mittelbaren Aufbringen eines
Druckes innerhalb der von der Trockenvorrichtung 9 gebildeten Trockenstrecke 10. Unter Trockenstrecke 10 wird dabei
der Bahnfiihrungsweg der Faserstoffbahn F verstanden.

[0046] Erkennbar isthier der Endbereich der Formiereinheit 2, wobei die Faserstoffbahn F von einem Entwasserungs-
band 13, insbesondere einem Siebband als abgebende Bespannung an die Pressenanordnung 3 in einem Ubergabe-
bereich 14 an eine Bespannung der Pressenanordnung 3 Ubergeben wird. Dabei wird innerhalb der Formiereinheit 8
die Faserstoffbahn F bis auf einen Trockengehalt TG von mindestens 16 % bei Uberwiegend holzhaltigen Stoffen und
mindestens 18 % bei Uberwiegend holzfreien Stoffen entwassert. Um dies gewahrleisten zu kénnen, wird die Faser-
stoffbahn F hier beispielhaft gemeinsam mit dem Entwasserungsband 13, insbesondere Siebband sowie einem fir Fluid
aufnahmefahigen Pressfilz 15 durch einen, von einer besaugbaren Walze 16 und einer Presswalze 17 gebildeten so-
genannten Vorpressspalt 18 gefuhrt. Dabei wird das zu entfernende Fluid, insbesondere Wasser, durch das Entwas-
serungsband 13 iber die besaugbare Walze 16 abgesaugt. An der gegenlberliegenden Seite wird das aus der Faser-
stoffbahn F heraustretende Fluid vom Pressfilz 15 aufgenommen und mit diesem wegtransportiert. Die Ubergabe an
die Pressenanordnung 3 erfolgt frei von einem freien Zug vom Entwéasserungsband 13, insbesondere Siebband an eine,
die Faserstoffbahn F innerhalb der Pressenanordnung 2 fiilhrende Bespannung. Innerhalb der Pressenanordnung 3 wird
die Faserstoffbahn F zwischen zwei endlos umlaufenden und Fluid aufnehmbaren Entwésserungsbandern 7 und 8 durch
den Pressspalt 4 gefiihrt. Bei den Entwasserungsbandern 7 und 8 handelt es sich vorzugsweise um Pressfilze. Dabei
ist hier beispielhaft das Entwasserungsband 7 in Form des Oberfilzes als ab- beziehungsweise ibernehmende Bespan-
nung ausgefiihrt und derart angeordnet, dass dieses gestiitzt an einer Saugeinrichtung, insbesondere Saugwalze 19
in den Fuhrungsbereich des Entwasserungsbandes 13 eintaucht und die Faserstoffbahn F aufgrund des tber die Saug-
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walze 19 angelegten Unterdruckes ibernimmt. Die Faserstoffbahn F wird dann gestltzt am Entwasserungsband 7
weitergefiihrt und vom zweiten Entwasserungsband 8 sandwichartig eingeschlossen mit diesem durch den Pressspalt
4 der Pressenanordnung 3 gefiihrt. Die einzelnen Presswalzen 5 und 6 der Pressenanordnung 3 kdnnen verschiedenartig
ausgebildet sein. Diese kdnnen derart ausgefiihrt und dimensioniert werden, dass diese lediglich einen einfachen
Pressspalt bilden oder aber vorzugsweise einen in Maschinenrichtung MD betrachtet verldngerten Pressspalt 3. Dazu
ist die Presswalze 5 als Schuhpresswalze ausgebildet, umfassend einen rotierbaren flexiblen Walzenmantel 20 mit einer
an dessen Innenumfang wirksamen, eine gegeniiber der als Gegenwalze fungierenden Presswalze 6 konkav geformte
Anpressflache 21 aufweisenden Anpresseinheit 22 in Form eines Pressschuhs.

[0047] Nach Durchlaufen des Pressspaltes 4 erfolgt die Trennung der beiden Entwasserungsbander 7, 8 voneinander
und die Rickfihrung dieser, wobei die Faserstoffbahn F mit einem der beiden Entwasserungsbander 7 oder 8, hier
beispielhaft 8, in Form des Unterfilzes noch (iber einen Teilbereich seines Umlaufweges zum Ubergabebereich 23 an
eine nachgeordnete Trockenvorrichtung 9 weitergefiihrt wird. Die Abnahme erfolgt dabei ebenfalls tiber eine besaugbare
Walze, hier die besaugbare Walze 25 von der (ibergebenden Bespannung in Form des Entwasserungsbandes 8 zur
Ubernehmenden Bespannung in Form eines Transferbandes oder Trockensiebbandes, hier des Bandes 26. Die Faser-
stoffbahn F wird gestiitzt an dieser entlang der Oberflache eines ersten Trockenzylinders TZ1 und weiter an dieser frei
von einer Stlitzung durch das Band 26 gefiihrt und im Anschluss daran gestutzt von einem Trockensiebband 27 von
der Oberflache des Trockenzylinders TZ1 abgenommen und zur Umlenkrolle 24.1 und durch die Trockenvorrichtung 9
geflhrt.

[0048] Die Trockenvorrichtung 9 kann verschiedenartig ausgefiihrt sein. Die Trockenvorrichtung 9 umfasst dazu zu-
mindest eine Kontakttrockeneinrichtung und/oder eine Impingementtrockeneinrichtung. Im dargestellten Fall ist die Trok-
kenvorrichtung 9 beispielhaft als einreihige Trockenzylinderanordnung ausgebildet, umfassend zumindest einen, vor-
zugsweise eine Mehrzahl von Trockenzylindern TZ1 bis TZn, entlang deren Oberflache die Faserstoffbahn F lGber einen
Teilbereich am Auflenumfang diese kontaktierend geflihrt wird. Die Flhrung zwischen zwei in Durchlaufrichtung be-
nachbart angeordneten Trockenzylindern TZn-1 und TZn mit n = 1 - « erfolgt Uber zwischen diesen in vertikaler und
horizontaler Richtung versetzt zu diesen angeordnete Umlenkrollen 24.1 bis 24.n. Die Umlenkrollen 24.1 bis 24.n kénnen
als gerillte und/oder besaugbare Walzen, insbesondere innen oder aulen besaugbare Walzen ausgebildet sein.
[0049] Wie bereits ausgefiihrt, kann die Trockenvorrichtung 9 verschiedenartig ausgebildet sein, wobei die Faser-
stoffbahn F Gber eine oder mehrere, den Trockengehalt der Faserstoffbahn F beeinflussende Funktionseinheiten gefiihrt
wird. Die Trockenvorrichtung 9 kann dabei eine oder mehrere in Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn F betrachtet
hintereinander geschaltete Einrichtungen zur direkten oder indirekten Trocknung umfassen. Bei diesen kann es sich
wie bereits ausgeflhrt um Kontakttrocke neinrichtungen und/oder Impingementtrockeneinrichtungen handeln.

[0050] Innerhalb der Trockenvorrichtung 9 ist hier eine Einrichtung 11 zum zumindest mittelbaren Aufbringen eines
Druckes auf die Faserstoffbahn F vorgesehen. Diese ist in den Flihrungsweg der Faserstoffbahn F integriert. Dazu wird
die Faserstoffbahn F beispielhaft in der Figur 2 aus dem durch die Anordnung der Trockenzylinder TZ1 bis TZn vorge-
gebenen maanderférmigen Fihrungsweg herausgefuhrt und der Einrichtung 11 zugefihrt. Die Einrichtung 11 kann in
Maschinenrichtung MD auch innerhalb der Trockenzylinderanordnung, d.h. in Lédngsrichtung in axialer Richtung integriert
werden, was jedoch zu einer VergréRerung der Erstreckung der Maschine 1 in dieser Richtung fihrt. Daher erfolgt
gemal einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung die Anordnung der Einrichtung 11 in vertikaler Richtung versetzt zu
den Trockenzylindern TZ1 bis TZn. Die Einrichtung 11 ist im dargestellten Fall als Bandpresse 28 ausgefiihrt. Der von
dieser gebildete Behandlungsbereich 12 ist gekrimmt ausgefihrt und durch eine Hillkurve beschreibbar. Die Faser-
stoffbahn F wird an einer gekrimmten, bewegbaren, im dargestellten Fall rotierbaren Oberflache 29 als Gegenflache
GF gestitzt am Trockensiebband 27 gefiihrt und an der von der Oberflache 29 weggerichteten Seite der Faserstoffbahn
F wirkt eine weitere gekrimmte Oberflache 30 in der Funktion als Anpressfldche AF. Der Uberlappungsbereich von
Oberflache 29 und Oberflache 30 bildet den Behandlungsbereich 12. Im dargestellten Fall wird zum Ausliben des
Druckes innerhalb der Trockenvorrichtung 9 in besonders vorteilhafter Ausfiihrung mit Funktionskonzentration eine
Trockeneinrichtung 31 verwendet, welche neben der Trocknung die Funktion der Einrichtung 11 Gbernimmt. Diese
umfasst einen beheizbaren Trockenzylinder 32, der Uber einen Teil seines AuRenumfanges 33 durch mindestens eine,
einen Anpressdruck gegeniiber dem Trockenzylinder 32 ausubende Druckhaube 36 abgedeckt ist und bei welchem die
Faserstoffbahn F zusammen mit mindestens einem endlos umlaufenden Trockensiebband, hier dem Trockensiebband
27 sowie einer als Pressband fungierenden undurchlassigen Bespannung 35, wobei diese insbesondere gegeniber
Gas und Flissigkeiten undurchldssig ist, zwischen dem Trockenzylinder 32 und der Druckhaube 36 hindurchfiihrbar ist.
Dabei ist die als Pressband fungierende Bespannung 35 vorzugsweise als Metallband, insbesondere Stahlband aus-
gefiihrt. Die als Gegenflache GF fungierende Oberflache 29 wird von der Oberflache des Trockenzylinders 32 gebildet.
Die Anpressflache 30 wird von der sich an der Druckhaube 36 abstiitzenden Bespannung 35 gebildet, die diese um-
schlingt. Das Trockensiebband 27 und die Bespannung 35 bilden dabei jeweils eine Schlaufe, wobei die beiden End-
losschlaufen ineinander angeordnet sind und jeweils lber zumindest Flhrungswalzen und Leitwalzen gefiihrt sind,
wobei zumindest eines der Bander 35 und 27, vorzugsweise beide, zumindest indirekt und vorzugsweise mit der gleichen
Geschwindigkeit antreibbar sind. Denkbar ist auch eine Differenzgeschwindigkeit, welche einen zusatzlichen Glatteffekt
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erlaubt. Im dargestellten Fall kann zuséatzlich ein weiteres Trockensiebband 34 zwischen Trockensiebband 27 und der
als Pressband fungierenden Bespannung 35, insbesondere Metallband vorgesehen sein. Die Trockensiebbander 27
und 34 und die Bespannung 35 werden Uber einen Teil ihres Umlaufweges einander kontaktierend gefiihrt. Dieser
Kontaktbereich bildet dabei einen Umschlingungsbereich am Trockenzylinder 32, insbesondere am AuRenumfang 33
des Trockenzylinders 32 aus und erstreckt sich vorzugsweise auch noch tber einen Teil dartiber hinaus. Die Trennung
kann dabei direkt im Trockenzylinder 32 oder aber diesem nachgeordnet erfolgen. An der Innenseite der Bespannung
35ist die Druckhaube 36 wirksam. Das Trockensiebband 27 stlitzt an seiner AuRenseite 27A, welche der Faserstoffbahn
F bertihrenden Oberflache entspricht, die Faserstoffbahn F bei der Fiihrung im Trockenzylinder 32 ab. Der Trockenzy-
linder 32 ist vorzugsweise beheizt. Die gewahlten Temperaturen betragen beispielsweise 90 °C bis 200 °C, bevorzugt
140 °C bis 200 °C.

[0051] Die dargestellte Ausflihrung einer Bandpresse 28 ist beispielhaft. Denkbar sind auch andere Ausflihrungen.
Bezlglich des Aufbaus einer derartigen Einrichtung wird beispielsweise auf WO 2005/100682 A1 verwiesen. Nicht
zwingend erforderlich ist die Ausflihrung mit beheizbaren Anpressflachen oder Gegenflachen.

[0052] Durch den Druck im Behandlungsbereich 12 kann die Festigkeit der Faserstoffbahn F gesteigert werden. Die
Figur 2 verdeutlicht dabei beispielhaft eine Ausfiihrung mit einseitiger Behandlung der Faserstoffbahn F, indem die
Druckkraft auf die Faserstoffbahnunterseite FU aufgebracht wird, wahrend die Faserstoffbahnoberseite FO an der Ober-
flache des Trockenzylinders 32 gefiihrt ist. Um gemaR einer besonders vorteilhaften Ausfliihrung eine gleichmaRige
Festigkeitssteigerung an beiden Faserstoffbahnseiten FO und FU zu erzielen, wird gemaf einer zweiten Variante in der
Figur 3 zumindest eine zweite Einrichtung 11.2 vorgesehen, die derart angeordnet und ausgefiihrt ist, dass diese einen
Druck auf die andere mit der ersten Einrichtung 11 gemaf Figur 2 nicht behandelnden Seite, hier die Faserstoffbahnober-
seite FO ausubt. Der Grundaufbau der Einrichtung 11 und 11.2 entspricht der der Einrichtung 11 in Figur 2, weshalb fiir
gleiche Elemente die gleichen Bezugsziffern verwendet werden.

[0053] Die Figuren 2 und 3 verdeutlichen dabei besonders vorteilhafte Ausfiihrungen, die auch durch eine platzspa-
rende Anordnung charakterisiert sind, insbesondere wenn die Einrichtungen 11, 11.2 in vertikaler Richtung mit Versatz
zu der ohnehin vorhandenen Trockenstrecke 10 angeordnet werden und die Faserstoffbahn F lediglich aus der Gblichen
Trockenzylinderanordnung herausgefiihrt und in diese wieder eingebracht wird. Dadurch kann die Erstreckung in Ma-
schinenrichtung MD im Vergleich zu herkdmmlichen Trockenvorrichtungen 10 kurz beziehungsweise nahezu unveran-
dert gehalten werden und der in vertikaler Richtung ohnehin vorhandene Bauraum effektiv genutzt werden. Die Fiihrung
Uber eine gekrimmte Strecke ermdglicht die Erzeugung des Druckes zum Teil auch bereits Gber die Spannung des
Trockensiebbandes 27 selbst.

[0054] Eine dritte Ausflihrung ist durch die Ausbildung einer ebenen Behandlungszone 12 charakterisiert. Bei diesem
wird beispielhaft der Druck Uber eine Doppelbandpresse 37 aufgebracht, die beidseitig der Faserstoffbahn F wirkt und
einen Druck auf diese erzeugt. Der Grundaufbau der Pressenanordnung 3 entspricht dem in den Figuren 2 und 3
beschriebenen, weshalb fiir gleiche Elemente gleiche Bezugsziffern verwendet werden und beztiglich der Beschreibung
aufdiese verwiesen wird. Die Einrichtung 11 zum zumindest mittelbaren Aufbringen eines Druckes auf die Faserstoffbahn
F umfasst erfindungsgemaf zumindest eine Pressenanordnung in Form einer sogenannten Doppelbandpressenanord-
nung 37. Diese arbeitet kontinuierlich und bildet einen sich in Durchlaufrichtung fiir die Faserstoffbahn F verlangerten
Pressspalt 38, welcher einen Behandlungsbereich 12 beschreibt. Innerhalb des Behandlungsbereiches 12, welcher sich
in Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn F und quer zu dieser erstreckt, wird der Flachendruck und vorzugsweise zu-
satzlich die Temperatur zur Einwirkung auf die Faserstoffbahn F eingestellt. Der Behandlungsbereich 12 ist jeweils durch
einen, eine Anpressflache AF bildenden flachigen Wirkbereich 39.1 und 39.2 der einzelnen Presselemente 40.1 und
40.2 der Doppelbandpressenanordnung 37 gekennzeichnet. Jedes einzelne Presselement 40.1, 41.2 umfasst dazu ein
sogenanntes Pressband 41.1 und 41.2, welches als endlos umlaufendes Band ausgebildet ist und Uber zumindest zwei
Fuhrungswalzen geflihrt ist, die als Trommeln bezeichnet werden. Die in Durchfiihrungsrichtung am Einlauf in den
Pressspalt 38 angeordneten und die Pressbander 41.1, 41.2 stlitzenden beziehungsweise fllhrenden Walzen werden
auch als Einlauftrommel bezeichnet, wahrend die anderen in Durchlaufrichtung durch die Doppelbandpressenanordnung
37 diesen nachgeordneten, am Auslauf angeordneten Walzen die Auslauftrommeln bilden, welche vorzugsweise an-
treibbar ausgebildet sind. Innerhalb des von den zwei gegeneinander pressbaren Wirkbereichen 39.1, 39.2 der endlos
umlaufenden Pressbander 41.1, 41.2 zwischen dem Einlauf und dem Auslauf gebildeten verlangerten Pressspaltes 38,
wird die Faserstoffbahn zumindest mit einem Druck Uber eine vordefinierte Flache, vorzugsweise die gesamte Flache
beaufschlagt. Dieser Uber die Pressbander 41.1, 41.2 auf die Faserstoffbahn F jeweils wirkende Flachendruck p1 und
p2 ist in Abhangigkeit der Ausbildung der Doppelbandpressenanordnung 37 als isobares Pressensystem konstant tiber
den Behandlungsbereich 12 oder bei Ausfliihrung als isochores Pressensystem variabel einstellbar.

[0055] Die Figuren 2 bis 4 verdeutlichen dabei beispielhaft vorteilhafte Varianten, wobei die Ausfiihrung nicht auf diese
beschrankt ist. Entscheidend ist, dass die Anordnung innerhalb der Trockenstrecke 10 erfolgt, insbesondere in einem
Bereich noch hoher Feuchte und vorzugsweise die Einrichtung 11 bei Erreichen beispielhaft eines Trockengehaltes von
16% bei Gberwiegend holzhaltigen und mindestens 18% bei liberwiegend holzfreien Stoffen auf die Faserstoffbahnober-
flache FU und/oder FO einwirkt. Die einzelnen Einrichtungen 11 kénnen dabei kombiniert miteinander zum Einsatz
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gelangen, wobei hier fir die einzelnen Faserstoffbahnoberflachen FU, FO eine Fiihrung Uber gekrimmte oder gerade
Trockenteilstrecken moglich ist. Ferner denkbar ist auch eine Anordnung mehrerer derartiger Einrichtungen in Durch-
laufrichtung der Faserstoffoahn F nacheinander. Bei allen Ausfiihrungen wird dabei wahrend des Durchlaufens der
Trockenvorrichtung 10 die Faserstoffbahn F zumindest einseitig 6rtlich und zeitlich begrenzt mit einem erhéhten Druck
gegenulber dem ansonsten auf diese innerhalb der Trockenstrecke 10 wirkenden Druck beaufschlagt. Dieser Druck liegt
dabei im Bereich von 0,04 MPa bis 0,5 MPa, bevorzugt 0,05 MPa bis 0,5 MPa, besonders bevorzugt 0,2 MPa bis 0,3
MPa und kann verschiedenartig aufgebracht werden. Dabei ist es denkbar, den Druck vorzugsweise gleichmagig tiber
die gesamte auszubildende Druckflache einwirken zu lassen oder aber gemaf einer besonders vorteilhaften Ausfihrung
ortlich und zeitlich variabel. Diese 6rtliche und zeitliche Variabilitat wird durch die Einstellung des Druckes in Maschi-
nenrichtung MD und/oder quer zu dieser in Maschinenquerrichtung CD erzielt. Je nach Ausfiihrung kann dabei der
Druck insbesondere in den Randbereichen der Faserstoffbahn F sowie auch im Mittenbereich voneinander variieren.
Die Druckeinstellung kann dabei einmal fest vorgegeben mit einem definierten Druck beziehungsweise einem vordefi-
nierten Druckprofil erfolgen oder aber gemaR einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung in Anpassung an gewlinschte
zu erzielende Faserstoffbahneigenschaften variabel eingesteuert, vorzugsweise eingeregelt werden.

[0056] Die Nachordnung der Trockenvorrichtung 9 erfolgt dabei frei von einer Zwischenschaltung von weiteren Funk-
tionskomponenten, d.h. unmittelbar. Die Trockenvorrichtung 9 selbst kann verschiedenartig ausgefihrt sein. Bei dieser
kann es sich um sogenannte Kontakttrockeneinrichtungen wie in den Figuren 2 bis 4 beschrieben handeln, bei denen
die Faserstoffbahn im direkten Kontakt mit der Oberflache eines beheizbaren Trockenzylinders TZ1 - TZn gelangt.
Denkbar ist jedoch auch der Einsatz von sogenannten Impingementtrockeneinrichtungen, welche als Infrarottrocken-
einrichtungen oder aber auch als Luftstromtrockeneinrichtungen, insbesondere Prallstromtrockeneinrichtungen oder
sogenannte TAD-Trockeneinrichtungen, das heifl3t Durchstrémungstrockeneinrichtungen, ausgefihrt sind. Je nach Aus-
fuhrung der Trockenvorrichtung kann dabei der Trockengehalt in Abhéangigkeit der Ausgangseigenschaften der Faser-
stoffbahn im Ubergabebereich von der Pressenanordnung 3 zur Trockenvorrichtung 9 variiert werden.

[0057] Die Figur5 verdeutlichtin schematisiert stark vereinfachter Darstellung eine Pressenanordnung 3 mit nur einem
Pressspalt 4 mit nachgeordneter Trockenvorrichtung 9, umfassend eine Mehrzahl von in Reihe angeordneten und an
unterschiedlichen Faserstoffbahnseiten FO, FU wirksamen Trockeneinrichtungen 31.1, 31.2, 31.5 in Form von Band-
pressen 28.1, 28.2 und 28.5. Die Einrichtungen zum zumindest mittelbaren Aufbringen eines Druckes 11.1, 11.2 werden
hier ebenfalls von Bandpressen 28.3, 28.4 gebildet, wobei diese auch von Trockeneinrichtungen 31.3 und 31.4 gebildet
werden kdnnen. Die einzelnen Trockeneinrichtungen 31.1 bis 31.5 kdnnen dabei in Analogie zu den Einrichtungen 28
und 28.2 gemal Figur 3 ausgefiihrt werden, weshalb hinsichtlich der Ausfihrung auf die Beschreibung zu diesen
verwiesen werden kann. Die Trockeneinrichtungen 31.1, 31.2 und 31.5 umfassen jeweils zumindest einen Trockenzy-
linder, der Uber einen Teil seines AulRenumfanges durch mindestens eine, einen Anpressdruck gegeniiber dem Trok-
kenzylinder ausiibende Druckhaube abgedeckt ist, wobei die Faserstoffbahn zusammen mit mindestens einem, eine
Anpressflache bildenden endlos umlaufenden Band in Form einer gas- und flissigkeitsundurchlassigen Bespannung
und einem Trockensiebband zwischen dem Trockenzylinder und der Druckhaube hindurchfihrbar ist. Die als Einrich-
tungen 11.1, 11.2 fungierenden Bandpressen 28.3, 28.4 kénnen analog ausgebildet sein und beschreiben hinsichtlich
ihrer Anordnung innerhalb der Trockenstrecke 10 Behandlungsbereiche 12.1, 12.2, wobei der Gber diese auf die Fa-
serstoffbahn F aufbringabre Druck héher ist, als an den Bandpressen 28.1, 28.2 und 28.5. Der Zylinder oder die Walze
der Bandpressen 28.3 und 28.4 kdnnen beheizbar oder unbeheizt ausgefiihrt sein.

Bezuaszeichenliste

[0058]

1 Maschine zur Herstellung einer Materialbahn
2 Formiereinheit

3 Pressenanordnung

4 Pressspalt

5 Walze

6 Walze

7 Entwasserungsband

8 Entwasserungsband

9 Trockenvorrichtung

10 Trockenstrecke

1,111, 11.2 Einrichtung zum zumindest mittelbaren Aufbringen eines Druckes
12,12.1,12.2 Behandlungsbereich

13 Entwasserungsband

14 Ubergabebereich
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15 Pressfilz

16 besaugbare Walze

17 Presswalze

18 Vorentwasserungsspalt

19 Saugwalze

20 flexibler Walzenmantel

21 Anpressflache

22 Anpresseinheit

23 Ubergabebereich
24.1,24.n-1,24.n  Umlenkrollen

25 Saugwalze

26 Trockensiebband

27 Trockensiebband

28, 28.1-28.5 Bandpresse

29, 29.2 gekriimmte Oberflache

30, 20.2 Oberflache

31,31.2 Trockeneinrichtung
32,32.1-32.5 Trockenzylinder

33, 33.2 AuRenumfang

34,34.2 Trockensiebband

35,35.2 Bespannung, insbesondere Pressband
36,36.2 Druckhaube

37 Bandpresse, insbesondere Doppelbandpresse
38, 38.2 Pressspalt

39.1,39.2 Wirkbereich

40.1,40.2 Presselement

41.1,41.2 Pressband

AF, AF.2 Anpressflache

GF, GF.2 Gegenflache

F Faserstoffbahn

FO Oberseite

FU Unterseite

MD Maschinerichtung

CD Maschinequerrichtung

TZ1 bis TZn Trockenzylinder

XY, Z Koordinaten

Xg Eigenschaft der Faserstoffbahn
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Faserstoffbahn (F), insbesondere Papier-, Karton- oder Tissuebahn, bei welchem

die Faserstoffbahn (F) in einer Pressenanordnung (3) zwischen zwei endlos umlaufenden, Fluid aufnehmbaren
Entwasserungsbandern (7, 8) durch einen einzigen in Durchlaufrichtung verlangert ausgefiihrten Pressspalt (4)
geflhrt wird und nach Durchlaufen der Pressenanordnung (3) an eine Trockenstrecke (10) in Durchlaufrichtung fir
die Faserstoffbahn (F) bildende Trockenvorrichtung (9) Gbergeben und durch diese geflhrt wird;

dadurch gekennzeichnet,

dass innerhalb der Trockenstrecke (10) in Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn (F) 6rtlich begrenzt Giber zumindest
einen, einen Behandlungsbereich (12, 12.1, 12.2) charakterisierenden Teilbereich ein gegenuber dem Druck auf
die Faserstoffbahn (F) im restlichen Bereich der Trockenstrecke (10) erhéhter Druck aufgebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der im Behandlungsbereich (12, 12.1, 12.2) auf die Faserstoffbahn (F) wirksame Druck im Bereich von 0,04
MPa bis 0,5 MPa, bevorzugt 0,05 MPa bis 0,5 MPa, besonders bevorzugt 0,2 MPa bis 0,3 MPa eingestellt wird.
3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

10
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dass der Druck im Behandlungsbereich (12, 12.1, 12.2) in Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn (F) - und/oder quer
zur Durchlaufrichtung variabel eingestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Druck oder ein quer zur Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn (F) im Behandlungsbereich (12, 12.1, 12.2)
ausgebildetes Druckprofil in Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn (F) konstant gehalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Druck im Behandlungsbereich (12, 12.1, 12.2) in Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn (F) - und quer zu
dieser konstant eingestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Druck mittels zumindest einer, vorzugsweise bewegbaren Anpressflache (AF) gegen die Faserstoffbahn
(F) ausgelbt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Druck direkt durch Einwirken der Anpressflache (AF) auf die Faserstoffbahn (F) oder indirekt durch Ein-
wirken der Anpressflache (AF) gegen eine die Faserstoffbahn (F) fihrende Flache, insbesondere Bespannung
ausgeubt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Druck einseitig auf die sich an einer Gegenflache (GF) abstlitzende Faserstoffbahn (F) ausgedibt wird.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass innerhalb der Trockenstrecke (10) eine Mehrzahl von Behandlungsbereichen (12, 12.1, 12.2) vorgesehen
sind und in diesen der Druck jeweils einseitig auf die sich an einer jeweiligen Gegenflache (GF, GF.2) abstlitzende
Faserstoffbahn (F) auf unterschiedliche Faserstoffbahnseiten (FU, FO) ausgelibt wird.

Verfahren nach einem der Ansprliche 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (F) an einer rotierbaren gekrimmten Gegenflache (GF, GF.2) gefiihrt wird und der Druck
mittels einer in Rotationsrichtung der Gegenflache (GF, GF.2) bewegbaren und gegen diese anpressbaren An-
pressflache (AF, AF.2) auf die Faserstoffbahn aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Druck beidseitig mittels jeweils einer, vorzugsweise bewegbaren Anpressflache (AF) gegen die Faser-
stoffbahn (F) ausgelbt wird.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (F) durch zumindest eine Doppelbandpresse (37) mit einem aus zwei Pressbandern (41.1,
41.2) gebildeten und einen sich in Langs- und Querrichtung der Doppelbandpresse (37) erstreckenden Behand-
lungsbereich (12, 12.1, 12.2) beschreibenden verlangerten Pressspalt (38) geflihrt wird und innerhalb des Behand-
lungsbereiches (12, 12.1, 12.2) beidseitig ein Flachendruck (p1, p2) Gber die von den glatten Pressbandern (41.1,
41.2) gebildeten Anpressflachen (AF) auf dieses ausgetibt wird.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass der resultierende Flachendruck (p,.s) der Uber die glatten Pressbander (41.1, 41.2) beidseitig auf die Faser-
stoffbahn (F) ausgeubten Flachendriicke (p1, p2) innerhalb des Behandlungsbereiches (12, 12.1, 12.2) durch Steue-
rung zumindest eines einzelnen, Uber ein Pressband (41.1, 41.2) aufbringbaren Flachendruckes (p1, p2) auf die
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Faserstoffbahn (F) eingestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen den beidseitig der Faserstoffbahn (F) in einem Behandlungsbereich (12, 12.1, 12.2) angeordneten
Anpressflachen (AF, AF2) und/oder Gegenflachen (GF, GF2) eine Relativgeschwindigkeit eingestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass innerhalb des Behandlungsbereiches (12, 12.1, 12.2) zumindest eine Anpressflache (AF, AF.2) und/oder
Gegenflache (GF, GF.2) beheizt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass der innerhalb der Trockenstrecke (10) in Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn (F) erhdhte Druck Gber einen
Bereich > 1 m, vorzugsweise > 3 m, besonders bevorzugt > 5 m, ganz besonders bevorzugt > 10 m, weiter bevorzugt
> 20 m aufgebracht wird.

Verfahren zur Herstellung einer Faserstoffbahn (F), insbesondere Papier-, Karton- oder Tissuebahn, bei welchem
die Faserstoffbahn (F) in einer Pressenanordnung (3) zwischen zwei endlos umlaufenden, Fluid aufnehmbaren
Entwasserungsbandern (7, 8) durch einen einzigen in Durchlaufrichtung verlangert ausgefiihrten Pressspalt (4)
gefiihrt wird und nach Durchlaufen der Pressenanordnung (3) an eine Trockenstrecke (10) in Durchlaufrichtung fur
die Faserstoffbahn (F) bildende Trockenvorrichtung (9) Ubergeben und durch diese gefiihrt wird;

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Erhdhung der internen Festigkeit der Faserstoffbahn (F) in Z-Richtung der Faserstoffsuspension 0,1 %
bis 1 % Leim zugesetzt wird und/oder innerhalb einer Maschine (1) zur Herstellung einer Faserstoffbahn (F) in
Durchlaufrichtung auf diese Leim aufgetragen wird.

Maschine (1) zur Herstellung einer Faserstoffbahn (F), insbesondere Papier-, Karton - oder Tissuebahn, umfassend
eine nur einen einzigen Pressspalt (4) aufweisende Pressenanordnung (3) und zumindest eine der Pressenanord-
nung (3) in Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn (F) nachgeordnete, wenigstens eine Trockenstrecke (10) beschrei-
bende Trockenvorrichtung (9);

dadurch gekennzeichnet,

dass innerhalb der Trockenstrecke (10) zumindest eine, einen Behandlungsbereich (12, 12.1, 12.2) beschreibende
Einrichtung (11, 11.1, 11.2) zum Aufbringen eines Druckes auf die Faserstoffbahn (F) angeordnet ist.

Maschine (1) nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet,
dass der einzelne Behandlungsbereich (12, 12.1, 12.2) durch zumindest einen ebenen Bereich beschreibbar ist.

Maschine (1) nach Anspruch 18 oder 19,

dadurch gekennzeichnet,

dass der einzelne Behandlungsbereich (12, 12.1, 12.2) durch zumindest einen gekrimmt ausgefiihrten Bereich
beschreibbar ist.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 18 bis 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass der einzelne Behandlungsbereich (12, 12.1, 12.2) von zumindest einer Anpressflache (AF, AF.2) und einer
Gegenflache (GF, GF.2) gebildet wird.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 18 bis 21,

dadurch gekennzeichnet,

dass der einzelne Behandlungsbereich (12, 12.1, 12.2) von zwei beidseitig auf die Faserstoffbahn (F) wirkenden
Anpressflachen (AF, AF.2) gebildet wird.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 21 oder 22,

dadurch gekennzeichnet,
dass die einzelnen Anpressflachen (AF, AF.2) von endlos umlaufenden Bandern, insbesondere Pressbandern (35,
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41.1, 41.2) gebildet werden.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 21 oder 22,

dadurch gekennzeichnet,

dass die einzelnen Gegenflachen (GF, GF.2) von Bespannungen oder diese und/oder die Faserstoffbahn (F) direkt
abstiuitzenden Oberflachen gebildet werden.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 21 bis 24,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest eine einzelne Anpressflache (AF, AF.2) und/oder Gegenflache (GF, GF.2) beheizbar ist.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 21 bis 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Einrichtung (11, 11.1, 11.2) zum zumindest mittelbaren Aufbringen eines Druckes von einer Bandpresse
(28, 28.1-28.5) gebildet wird, umfassend ein die Anpressflache (AF, AF.2) bildendes, ein Pressband (35) aufwei-
sendes Presselement und eine, eine Gegenflache (GF, GF.2) bildende Walze, die in Durchlaufrichtung der Faser-
stoffbahn (F) einen Behandlungsbereich (12, 12.1, 12.2) beschreibenden verlangerten Pressspalt ausbilden.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 21 bis 26,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Einrichtung (11, 11.1, 11.2) zum zumindest mittelbaren Aufbringen eines Druckes von einer Trockenein-
richtung (31, 31.2) gebildet wird, umfassend zumindest einen Trockenzylinder (32, 32.2), der iber einen Teil seines
AuBenumfanges (33, 33.2) durch mindestens eine, einen Anpressdruck gegentiber dem Trockenzylinder (32, 32.2)
ausubende Druckhaube (36, 36.2) abgedeckt ist und bei der die Faserstoffbahn (F) zusammen mit mindestens
einem, eine Anpressflache (AF, AF.2) bildenden endlos umlaufenden Band in Form einer gas- und flissigkeitsun-
durchlassigen Bespannung (35) und einem Trockensiebband (37) zwischen dem Trockenzylinder (32, 32.2) und
der Druckhaube (36, 36.2) hindurchfiihrbar ist.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 21 bis 27,

dadurch gekennzeichnet,

dass die einzelne Einrichtung (11, 11.1, 11.2) zum zumindest mittelbaren Aufbringen eines Druckes zumindest eine
Doppelbandpressenanordnung (37) mit zwei jeweils ein Pressband (41.1, 41.2) aufweisenden Presselementen
(40.1, 40.2) umfasst, die in Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn (F) einen Behandlungsbereich (12, 12.1, 12.2)
beschreibenden verlangerten Pressspalt (38) ausbilden.

Maschine (1) nach Anspruch 28,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Doppelbandpresse (37) als isobare Doppelbandpresse ausgefiihrt ist, umfassend jeweils zumindest eine
an der Innenseite des einzelnen Pressbandes (41.1, 41.2) wirkende Anpresseinheit.

Maschine (1) nach Anspruch 29,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Doppelbandpresse (37) als isochore Doppelbandpresse ausgefiihrt ist, umfassend jeweils einen die In-
nenseite des einzelnen Pressbandes (41.1, 41.2) stiitzenden Rollenteppich.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 18 bis 30,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Mehrzahl von Einrichtungen (11, 11.1, 11.2) zum Aufbringen eines Druckes auf die Faserstoffbahn (F)
vorgesehen sind, die in Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn (F) entlang der Trockenstrecke (10) hintereinander-
geschaltet sind.

Maschine (1) nach Anspruch 31,

dadurch gekennzeichnet,

dass die einzelnen Einrichtungen (11, 11.1, 11.2) zum Aufbringen eines Druckes auf die Faserstoffbahn (F) derart
angeordnet und ausgebildet sind, dass diese an unterschiedlichen Faserstoffbahnseiten (FU, FO) wirksam werden.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 18 bis 32,
dadurch gekennzeichnet,
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dass die Trockenvorrichtung (9) zumindest eine Kontakttrockeneinrichtung zur Kontakttrocknung, insbesondere
einen oder eine Mehrzahl von beheizbaren Trockenzylindern (TZ1 bis TZn) umfasst, an denen die Faserstoffbahn
(F) entlang eines Teilbereiches der Oberflache am AulRenumfang flhrbar ist.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 18 bis 33,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Trockenvorrichtung (9) zumindest eine Impingementtrockeneinrichtung umfasst.

Maschine (1) nach Anspruch 34,
dadurch gekennzeichnet,
dass die einzelne Impingementtrockeneinrichtung als eine der nachfolgend genannten Einrichtungen ausgefiihrt ist:

- eine Luftstromtrockeneinrichtung, insbesondere Durchstrémungstrockeneinrichtung oder Prallstromtrocken-
einrichtung
- eine Infrarottrockeneinrichtung.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 18 bis 35,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Trockenvorrichtung (9) zumindest eine Trockeneinrichtung (31.1, 31.2, 31.5) in Form einer Bandpresse
(28.1, 28.2, 28.3) aufweist, umfassend zumindest einen Trockenzylinder, der Uiber einen Teil seines duleren Um-
fanges durch mindestens eine, einen Anpressdruck gegeniiber dem Trockenzylinder austibende Druckhaube ab-
gedeckt ist und bei der die Faserstoffbahn (F) zusammen mit mindestens einem endlos umlaufenden Band in Form
einer gas- und flissigkeitsundurchlassigen Bespannung und einem, eine weitere Oberflache bildenden Trocken-
siebband zwischen dem Trokkenzylinder und der Druckhaube hindurchfihrbar ist.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 18 bis 36,

dadurch gekennzeichnet,

dass die einzelne Einrichtung (11, 11.1, 11.2) zum zumindest mittelbaren Aufbringen eines Druckes in vertikaler
Richtung oberhalb der Trockeneinrichtungen angeordnet ist.
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