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(54) Verfahren zur Trocknung von Faserstoffbahnen

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Trock-
nung von Faserstoffbahnen, insbesondere Papier-, Kar-
ton- oder Tissuebahnen, bei dem die Faserstoffbahn
aufgeheizt wird.

Aufgabe der Erfindung ist es dabei ein Trocknungs-
verfahren zu schaffen, bei dem ein möglichst ebenes
Querprofil des Flächengewichts selbst nach relativ kur-

zen Trocknungsvorgängen gewährleistet ist.

Erreicht wird dies dadurch, daß zumindest während
einer Phase des Trocknungsvorganges der Grad der
Trocknung wenigstens abschnittsweise quer zur Faser-
stoffbahn (1) beeinflusst wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Trock-
nung von Faserstoffbahnen insbesondere Papier-, Kar-
ton- oder Tissuebahnen bei dem die Faserstoffbahn
aufgeheizt wird sowie eine dazugehörige Vorrichtung.
[0002] Anwendung findet dieses Verfahren sowie die
Vorrichtung insbesondere in Trockenpartien von
Maschinen zur Herstellung und/oder Veredelung von
Faserstoffbahnen. Dabei war bisher zu beobachten,
daß die Ränder der Faserstoffbahn gegenüber deren
Mitte verstärkt schrumpfen, was zu einem höheren Flä-
chengewicht der Faserstoffbahn an den Rändern führt.
Um diesem Problem zu begegnen war es bisher erfor-
derlich, den Trocknungsvorgang und somit auch die
Trockenpartien möglichst lang zu gestalten. Dies führt
zu einer ausreichenden Trocknung der Mitte der Faser-
stoffbahn und einen vertretbaren Querprofil des Flä-
chengewichtes der Faserstoffbahn. Die Beeinflussung
des Querprofils des Flächengewichtes über die Steue-
rung des Querprofils der über den Stoffauflauf zuge-
führten Faserstoffmenge kann ebenfalls nicht
befriedigen, da dies eine unterschiedliche Feuchte über
die Breite der Bahn zur Folge hat.
[0003] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein
Verfahren zur Trocknung von Faserstoffbahnen sowie
eine dazugehörige Vorrichtung zu schaffen, die ein
möglichst gleichmäßiges Querprofil des Flächenge-
wichtes der Faserstoffbahn auch nach relativ kurzen
Trocknungsvorgängen bzw. Trockenpartien mit mög-
lichst geringem Aufwand gewährleistet.
[0004] Erfindungsgemäß wurde die Aufgabe dadurch
gelöst, daß zumindest während einer Phase des Trock-
nungsvorganges der Grad der Trocknung wenigstens
abschnittsweise quer zur Faserstoffbahn beeinflußt
wird. Hierdurch kann ein relativ ebenes Querprofil des
Flächengewichtes der Faserstoffbahn erreicht werden.
Dies gilt insbesondere dann, wenn der Grad der Trock-
nung in der Mitte der Faserstoffbahn im Hinblick auf ihre
Ränder verändert wird. Dies kann dadurch geschehen,
daß die Faserstoffbahn in der Mitte stärker als an den
Rändern aufgeheizt und/oder an den Rändern befeuch-
tet wird.
[0005] Hierbei wurde erkannt, daß die Beeinflussbar-
keit des Grades der Trocknung recht gut ist. Daher sollte
die Beeinflussung des Grades der Trocknung quer zur
Faserstoffbahn zum Ende des Trocknungsvorganges
hin abnehmen. Außerdem sollte die Beeinflussung des
Grades der Trocknung am Beginn des Trocknungsvor-
ganges groß, vorzugsweise am größten sein, wobei
allerdings die Beeinflussung des Trocknungsvorganges
erst nach der Aufheizung der Faserstoffbahn, vorzugs-
weise nach dem Beginn der Verdampfung des in ihr ent-
haltenen Wassers beginnen sollte.
[0006] Gute Ergebnisse hinsichtlich des Schrumpfver-
haltens sowie des Querprofiles des Flächengewichtes
wurden insbesondere dann erreicht, wenn der Grad der
Beeinflussung abhängt vom Differenzbetrag zwischen

der Schrumpfung der Faserstoffbahn am betreffenden
Ort und der Schrumpfung am Ende des Trocknungsvor-
ganges.

[0007] Als Vorrichtungen eigenen sich insbesondere
Trockenpartien bei denen die Faserstoffbahn vorzugs-
weise von zumindest einem Trockensieb geführt über
beheizte Trockenzylinder und Leitwalzen geführt wird.
Dabei sollte die Faserstoffbahn zumindest an einer
Stelle der Trockenpartie, vorzugsweise im Anfangsbe-
reich, wenigstens abschnittsweise quer zur Faserstoff-
bahn mit unterschiedlicher Intensität beblasen und/oder
befeuchtet und/oder beheizt werden.
[0008] Die Variation der Beheizung ist dabei auf ein-
fache Weise dadurch möglich, daß die Heizleistung
zumindest eines Trockenzylinders wenigstens
abschnittsweise quer zur Faserstoffbahn unterschied-
lich gestaltet ist.
[0009] Die den Grad der Trocknung wenigstens
abschnittsweise quer zur Faserstoffbahn beeinflussen-
den Vorrichtungen sollten erst nach den 2. - 10., vor-
zugsweise 4. - 8. beheizten Trockenzylindern
angeordnet sein. Dies ist etwa der Bereich, in dem die
Verdampfung des Wassers der Faserstoffbahn beginnt
und eine Beeinflussung des Trocknungsgrades erst effi-
zient wird.
[0010] Nachfolgend soll die Erfindung an einem Aus-
führunsgbeispiel näher erläutert werden. In der beige-
fügten Zeichnung zeigt:

Figur 1: eine schematische Darstellung einer Trok-
kenpartie und

Figur 2: einen Teilschnitt durch einen Trockenzylin-
der.

[0011] In der Trockenpartie gemäß Figur 1 wird die
Faserstoffbahn 1 abwechselnd über beheizte Trocken-
zylinder 4 sowie Leitwalzen 6 geführt. Gemeinsam mit
der Faserstoffbahn 1 läuft dabei ein endloses Trocken-
sieb 7, welches die Faserstoffbahn 1 führt und gegen
die Trockenzylinder 4 drückt. Die Trockenzylinder 4 wer-
den hier von der Unterseite der Faserstoffbahn 1
berührt. Es sind jedoch auch andere Gestaltungen der
Trockenpartie möglich. Die Leitwalzen 6 sind zur besse-
ren Führung der Faserstoffbahn 1 im allgemeinen
besaugt.
[0012] Zur abschnittsweisen Beeinflussung des Gra-
des der Trocknung der Faserstoffbahn 1 sind hier nach
dem 5. Trockenzylinder mit dem Beginn der Verdamp-
fung Vorrichtungen 5 angeordnet. Mit diesen Vorrich-
tungen werden die Mitte 2 der Faserstoffbahn 1 mit
Druckluft beblasen und die Ränder 3 mit Wasserdampf
befeuchtet. Die Intensität der Beblasung und Befeuch-
tung nimmt dabei zum Ende der Trockenpartie hin ab,
wobei der Grad der Beeinflussung abhängt vom Diffe-
renzbetrag zwischen der Schrumpfung der Faserstoff-
bahn 1 am betreffenden Ort und der Schrumpfung am
Ende des Trocknungsvorganges.
[0013] Die Heizleistung des 6. - 10. Trockenzylinders
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4 wird hierbei gemäß Figur 2 über die Wandstärke des
Mantels 8 des von innen mit Dampf beheizten Trocken-
zylinders 4 beeinflußt. Zur Vergrößerung des Wärmewi-
derstandes wird der Mantel 8 an den Rändern 3 dicker
ausgeführt. Infolgedessen wird in der Mitte 2 des Trok-
kenzylinders 4 mehr Wärmeenergie des Dampfes im
Inneren des Trockenzylinders 4 nach außen zur Faser-
stoffbahn 1 geführt.

[0014] Eine Beeinflussung des Wärmewiderstandes
ist auch über Störleisten, Isolierlack o.ä. im Inneren des
Mantels 8 möglich. Außerdem ist eine zusätzliche
Beheizung der Mitte der Faserstoffbahn 1 beispiels-
weise mit IR-Strahlern möglich.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Trocknung von Faserstoffbahnen (1),
insbesondere Papier-, Karton-oder Tissuebahnen,
bei dem die Faserstoffbahn (1) aufgeheizt wird,
dadurch gekennzeichnet, daß
zumindest während einer Phase des Trocknungs-
vorganges der Grad der Trocknung wenigstens
abschnittsweise quer zur Faserstoffbahn (1) beein-
flußt wird.

2. Verfahren zur Trocknung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daß
der Grad der Trocknung in der Mitte (2) der Faser-
stoffbahn (1) im Hinblick auf ihre Ränder (3) verän-
dert wird.

3. Verfahren zur Trocknung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daß
die Faserstoffbahn (1) in der Mitte (2) stärker bebla-
sen und/oder aufgeheizt wird.

4. Verfahren zur Trocknung nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daß
die Faserstoffbahn (1) an den Rändern (3) befeuch-
tet wird.

5. Verfahren zur Trocknung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
daß
die Beeinflussung des Grades der Trocknung quer
zur Faserstoffbahn (1) zum Ende des Trocknungs-
vorganges hin abnimmt.

6. Verfahren zur Trocknung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
daß
die Beeinflussung des Grades der Trocknung am
Beginn des Trocknungsprogrammes groß, vorzugs-
weise am größten ist.

7. Verfahren zur Trocknung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, daß
die Beeinflussung des Trocknungsvorganges erst

nach der Aufheizung der Faserstoffbahn (1), vor-
zugsweise nach dem Beginn der Verdampfung des
in ihr enthaltenen Wassers beginnt.

8. Verfahren zur Trocknung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
daß
der Grad der Beeinflussung abhängt vom Differenz-
betrag zwischen der Schrumpfung der Faserstoff-
bahn (1) am betreffenden Ort und der Schrumpfung
am Ende des Trocknungsvorganges.

9. Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens nach
einem der vorhergehenden Ansprüche, wobei die
Faserstoffbahn (1) in einer Trockenpartie über
beheizte Trockenzylinder (4) geführt wird, dadurch
gekennzeichnet, daß
die Faserstoffbahn zumindest an einer Stelle der
Trockenpartie, vorzugsweise im Anfangsbereich
wenigstens abschnittsweise quer zur Faserstoff-
bahn (1) mit unterschiedlicher Intensität beblasen
und/oder befeuchtet und/oder beheizt wird.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daß
die Heizleistung zumindest eines Trockenzylinders
(4) wenigstens abschnittsweise quer zur Faserstoff-
bahn (1) unterschiedlich gestaltet ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daß
die den Grad der Trocknung wenigstens abschnitts-
weise quer zur Faserstoffbahn (1) beeinflussenden
Vorrichtungen (5) nach den 2.-10., vorzugsweise
4.-8. beheizten Trockenzylindern (4) angeordnet
sind.
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