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(54) Maschine zur Herstellung einer Materialbahn

(57) Es wird eine Maschine zur Herstellung einer
Materialbahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn,
mit einer Trockenpartie, die mindestens eine eine
Anzahl von Trockenzylindern und besaugten Bahnleit-
walzen aufweisende Trockengruppe umfaBt, vorge-
schlagen, die sich dadurch auszeichnet, daB
mindestens einer Bahnleitwalze (11,13), vorzugsweise
allen Bahnleitwalzen, ein externer Saugkasten (27,29)

zugeordnet ist und daB der Mantel (31) dieser Bahnleit-
walze eine Anzahl von Durchgangsléchern (37) aui-
weist, von denen eine Anzahl, vorzugsweise alle, in
mindestens einer in die Umfangsflache (33) des Man-
tels (31) von auBen eingebrachten Rille (35;35") min-
den.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Herstel-
lung einer Materialbahn gemaB Oberbegriff des
Anspruchs 1, auBerdem ein Verfahren zur Herstellung
einer Materialbahn gemaB Oberbegriff des Anspruchs
7.

Maschinen und Verfahren der hier beschriebenen
Art sind bekannt. Sie weisen eine Trockenpartie mit
mindestens einer Trockengruppe auf, die eine Anzahl
von Trockenzylindern und besaugten Bahnleitwalzen
umfaBt, um die die Materialbahn mit Hilfe eines auch als
Sieb bezeichneten Transportbandes maanderférmig
herumgefiihrt wird. Es hat sich haufig gezeigt, daB die
Unterdruckversorgung der Bahnleitwalzen aufwendig
ist, sofern diese mit einer im Bereich der Tragwelle der
Bahnleitwalzen angeordneten Unterdruckleitung verse-
hen werden. Die Ausgestaltung der Lagerbereiche wird
damit relativ aufwendig. In vielen Féllen bedarf es auch
spezieller Konstruktionen, um eine Langendehnung der
Bahnleitwalzen ausgleichen zu kénnen.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Vorrich-
tung sowie ein Verfahren zu schaffen, das diese Nach-
teile nicht aufweist.

Zur Lésung dieser Aufgabe wird eine Maschine vor-
geschlagen, die die in Anspruch 1 genannten Merkmale
aufweist. Die Lagerung der besaugten Bahnleitwalze
wird wesentlich vereinfacht, da nunmehr ein externer
Saugkasten vorgesehen ist, der die Bahnleitwalze von
auBen mit einem Unterdruck beaufschlagt. Der Mantel
der Bahnleitwalze ist mit einer Anzahl von Durchgangs-
I6chern versehen, durch die der Unterdruck im Saugka-
sten in das Innere der Bahnleitwalze Obertragen wird.
Eine Anzahl der Durchgangslécher mindet in einer
Rille, die in die Umfangsflache des Mantels von auBen
eingebracht ist. Der im Inneren der Bahnleitwalze auf-
gebaute Unterdruck kann durch die Durchgangslécher
auf die dem Saugkasten gegenuberliegende AuBen-
seite der Bahnleitwalze wirken und dort die Material-
bahn beim Umlauf um die Bahnleitwalze festhalten
beziehungsweise stabilisieren.

Bevorzugt wird ein Ausfihrungsbeispiel der
Maschine, das sich dadurch auszeichnet, daB Gber die
Breite der Bahnleitwalze mehrere Rillen vorgesehen
sind, die jeweils auf einer geschlossenen Kreislinie lie-
gen. Mit Kreislinie ist hier eine Linie zu verstehen, die in
einer gedachten Ebene liegt, auf der die Mittel- bezie-
hungsweise Drehachse der Bahnleitwalze senkrecht
steht.

Bei einem weiteren bevorzugten Ausfihrungsbei-
spiel der Maschine verlauft die Rille entlang einer
gedachten Schraubenlinie auf der AuBenseite der
Bahnleitwalze. Die Rille kann also in einem Arbeitsgang
in die AuBenflache der Bahnleitwalze eingebracht wer-
den.

Besonders bevorzugt wird ein Ausflihrungsbeispiel
der Maschine, bei der die Rille(n) durchgehend ausge-
bildet ist (sind). Auf der dem Saugkasten abgewandten
Oberflache der Bahnleitwalze werden die Rillen von
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dem Transportband abgedeckt, so dafB sich der im Inne-
ren der Bahnleitwalze herrschende Druck durch die
Durchgangslécher in der Rille aufbauen kann. Bei
durchgehenden Rillen ist sichergestellt, daB der Unter-
druck gréBere Bereiche der Materialbahn erreicht und
damit die Haltekrafte auf eine besonders groBe Flache
wirken.

SchlieBlich wird ein Ausflhrungsbeispiel der
Maschine bevorzugt, das so ausgebildet ist, daB die
Gesamtflache der Rille(n) wesentlich gréBer ist als die
Gesamtquerschnittsflache der in die Rille(n) minden-
den Durchgangslécher. Der Mantel der Bahnleitwalze
wird also nur durch relativ wenige Durchgangslécher
geschwacht. Dennoch ist es méglich, eine relativ groBe
Flache, namlich die wirksame AuBenflache der Rillen
mit einem Unterdruck zu beaufschlagen. Der in den Ril-
len aufgebaute Unterdruck wirkt auf die Flache, die von
dem Transportband beziehungsweise der Materialbahn
abgedeckt wird. Es handelt sich hier quasi um eine Pro-
jektion der Rillenoberflache auf eine gedachte duBere
Mantelflache der Bahnleitwalze.

Die Aufgabe wird auch durch ein Verfahren gelést,
das die in Anspruch 7 genannten Merkmale umfaft. In
den Mantel einer besaugten Bahnleitwalze wird minde-
stens eine Rille von auBen eingebracht, in die dann
Durchgangslécher eingebohrt werden, die vorzugs-
weise in radialer Richtung verlaufen. Dieser Bahnleit-
walze wird dann ein externer Saugkasten zugeordnet,
der den ihm zugewandten Mantelabschnitt der Bahnleit-
walze mit einem Unterdruck beaufschlagt, so daB auch
im Inneren der Bahnleitwalze Uber die Durchgangslé-
cher ein entsprechender Unterdruck aufgebaut wird.
Durch die dem Saugkasten gegentiberliegenden
Durchgangslécher wird der Unterdruck auf die duBere
Mantelflache der Bahnleitwalze Gibertragen, so daB dort
eine umlaufende Materialbahn stabilisiert und gehalten
wird.

Besonders bevorzugt wird eine Ausfiihrungsform
des Verfahrens, bei dem die Durchgangslécher und die
Rille beziehungsweise Rillen in den Mantel einer in
einer Maschine zur Herstellung einer Materialbahn ein-
gebauten Bahnleitwalze eingebracht werden. Es ist also
nicht erforderlich, die Bahnleitwalze aus der Maschine
auszubauen, um die fir die Unterdrukkerzeugung im
Inneren der Walze erforderlichen Durchgangslécher in
den Mantel der Bahnleitwalze einzubringen. Aufgrund
der Tatsache, daB der Unterdruck in der Bahnleitwalze
Uber die Durchgangslécher in einer Rille aufgebaut
wird, deren Oberflache als wirksame Flache flir die um
die Bahnleitwalze herumgefihrte Materialbahn zu
betrachten ist, kénnen relativ wenige Durchgangslécher
ausreichen, um einen gentigend groBen, das heift hin-
reichenden Unterdruck auf der AuBBenseite der Bahn-
leitwalze aufzubauen. Dies bedeutet, daB relativ wenig
Durchgangslécher benétigt werden, wodurch der Zeit-
aufwand fir die Einbringung der Durchgangslécher
wesentlich reduziert wird. AuBerdem wird eine unndétige
Schwachung des Mantels der Bahnleitwalze vermie-
den.
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Weitere Ausfihrungsformen des Verfahrens erge-
ben sich aus den Ubrigen Unteranspriichen.

Die Erfindung wird im folgenden anhand der Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigen:

einen stark schematisierten Ausschnitt aus
einer Maschine zur Herstellung einer Mate-
rialbahn;

Figur 1

einen Ausschnitt eines Mantels einer Bahn-
leitwalze im Querschnitt;

Figur 2

Figur 3 eine perspektivische Draufsicht auf den
Mantel einer Bahnleitwalze mit einer ersten
Form von Rillen;

Figur 4 eine perspektivische Ansicht einer Bahnleit-
walze mit einer Seitenausflhrungsform von

Rillen und

einen Ausschnitt eines Mantels einer Bahn-
leitwalze in Draufsicht.

Figur 5

Im folgenden wird beispielhaft davon ausgegangen,
daB es sich bei der Maschine zur Herstellung einer
Materialbahn um eine Papierherstellungsmaschine
handelt. Diese weist eine Trockenpartie auf, die zumin-
dest eine Trockengruppe umfaBt, innerhalb derer eine
Anzahl von Trockenzylindern und Bahnleitwalzen vorge-
sehen ist. Die Materialbahn wird mit Hilfe eines auch als
Sieb bezeichneten Transportbandes maanderférmig
um die Trockenzylinder und Bahnleitwalzen gefahrt.

In Figur 1 ist ein Ausschnitt aus einer Maschine 1
zur Herstellung einer Papierbahn gezeigt, ndmlich eine
Trockengruppe 3, die Teil einer Trockenpartie der
Papierherstellungsmaschine ist. Die Trockengruppe 3
weist hier beispielhaft drei Trockenzylinder 5, 7 und 9
auf, deren Mittelpunkte auf einer gedachten Ebene E1
liegen. Jeweils im Zwischenraum zwischen zwei
benachbarten Trockenzylindern ist eine Bahnleitwalze
11 beziehungsweise 13 vorgesehen. Die gestrichelt
angedeutete Material- beziehungsweise Papierbahn 15
wird gemeinsam mit einem Transportband 17 maander-
férmig um die Trockenzylinder und Bahnleitwalzen her-
umgeflhrt, wobei die Materialbahn 15 im Bereich der
Trockenzylinder 5, 7 und 9 zwischen Transportband 17
und der Oberflache der Trockenzylinder liegt und im
Bereich der Bahnleitwalzen 11 und 13 auBenliegend
um diese herumgefuhrt wird. Das Transportband 17 ist
hier -wie Uiblich- als geschlossene Schlaufe ausgebildet,
wobei das Band Uber geeignete Umlenkrollen 19 bis 25
vom Ende der Trockengruppe 3 zu deren Anfang
zuriickgefahrt wird.

Die Mittelpunkte der Bahnleitwalzen 11 und 13 lie-
gen auf einer gedachten zweiten Ebene E2, die in
einem Abstand zur Ebene E1 angeordnet ist. In den
Zwischenrdumen zwischen je zwei benachbarten Trok-
kenzylindern und der zugehérigen Bahnleitwalze sind
Saugkasten 27 und 29 vorgesehen, die die Bahnleitwal-
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zen 11 und 13 von auBen mit einem Unterdruck beauf-
schlagen beziehungsweise besaugen. Es handelt sich
also hier um externe Saugkasten.

Die Bahnleitwalzen 11 und 13 weisen einen luft-
durchlassigen Mantel auf, so daB Gber den externen
Saugkasten 27 und 29 ein Unterdruck im Inneren der
Bahnleitwalzen 11 und 13 aufgebaut wird. Dieser Unter-
druck wirkt Gber den luftdurchlassigen Mantel auf den
Bereich, in dem die Materialbahn 15 auBen Gber die
Bahnleitwalzen gefthrt wird. Es findet daher eine Stabi-
lisierung beziehungsweise Fixierung der Materialbahn
15 auf der duBeren Umfangsflache der Bahnleitwalzen
11 und 13 statt.

Figur 2 zeigt stark schematisiert einen Ausschnitt
aus dem Mantel 31 der Bahnleitwalze 11, wobei festzu-
halten ist, daB die Bahnleitwalzen 11 und 13 vorzugs-
weise identisch aufgebaut sind. In die &uBere
Umfangsflache 33 des Mantels 31 ist eine gestrichelt
angedeutete Rille 35 eingebracht, in die den Mantel 31
durchdringende, vorzugsweise in radialer Richtung ver-
laufende Durchgangslécher 37 minden. Wahrend also
die Durchgangslécher 37 den Mantel 31 vollstandig
durchdringen, kann die Tiefe der Rille 35 relativ flach
ausgebildet sein.

Aus der perspektivischen Darstellung in Figur 3 ist
ersichtlich, daB die Rillen 35, die hier nur angedeutet
sind, in einem Abstand zueinander nebeneinander
angeordnet sein kénnen. Bei dem Ausfiihrungsbeispiel
in Figur 3 liegen die Rillen 35 auf Kreislinien, die in einer
gedachten Ebene angeordnet sind, auf der die Dreh-
beziehungsweise Mittelachse 39 der Bahnleitwalze 11
senkrecht steht.

In Figur 4 ist eine abgewandelte Ausfiihrungsform
der Anordnung der Rille 35 dargestellt. Diese liegt hier
auf einer gedachten sich Uber die Breite der Bahnleit-
walze 11 erstreckenden Schraubenlinie. Beiden Aus-
fahrungsformen in den Figuren 3 und 4 ist gemeinsam,
daB die Rille(n) durchgehend ausgebildet ist. Es ist
jedoch auch denkbar, entlang einer Kreislinie bezie-
hungsweise Schraubenlinie angeordnete Rillenab-
schnitte in den Mantel 31 einer Bahnleitwalze 11
einzubringen. Die Saugwirkung des externen Saugka-
stens 27 und 29 wird jedoch erhéht, wenn die Rillen
durchgehend ausgebildet sind. Es ist damit mdglich,
daf der Unterdruck, der durch den Saugkasten aufge-
bracht wird, sich entlang der Rillen fortsetzt und bis in
einen Bereich wirkt, in dem die Materialbahn 15 auf der
Umfangsflache 33 der Bahnleitwalze 11 aufliegt.

Figur 5 zeigt in Draufsicht einen Ausschnitt der
Umfangsflache 33 einer Bahnleitwalze 11 beziehungs-
weise 13. Es ist ersichtlich, daB die Breite der Rillen 35
etwas groBer gewahlt ist als der Durchmesser der
Durchgangslécher 37. Wenn also die Rillen 35 durch
ein Transportband beziehungsweise eine Materialbahn
abgedeckt werden, wird die Ansaugkraft durch den
Unterdruck und durch die Flache der Rillen 35 bestimmt
und nicht durch den Durchmesser der Durchgangslé-
cher 37, deren Gesamtquerschnittsflache kleiner ist als
die Gesamtflache der Rille(n). Aus der Darstellung
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gemaB Figur 5 wird also ersichtlich, daB ein Uber die
Durchgangslocher 37 in den Rillen 35 aufgebauter
Unterdruck eine wesentlich gréBere Ansaugkraft
erzeugt, als dies der Fall ware, wenn die Umfangsflache
33 ausschlieBlich von Durchgangsléchern 37 durchbro-
chen ware, wenn also auf die Rillen 35 verzichtet wiirde.

Die externen Saugkasten 27 und 29 sind vorzugs-
weise so aufgebaut, daB der in ihrem Inneren gegebene
Unterdruck primér an die Bahnleitwalze 11 beziehungs-
weise 13 weitergegeben wird, so daB sich in deren
Inneren ebenfalls ein Unterdruck einstellt und die Mate-
rialbahn 15 auf der dem Saugkasten abgewandten
Seite gehalten beziehungsweise fixiert wird. Es ist
jedoch méglich, die seitlichen Begrenzungswande der
Saugkasten 27 und 29, die nahe den Trockenzylindern
5, 7 und 9 liegen und an denen das Transportband 17
gemeinsam mit der Materialbahn 15 vorbeigefihrt wird,
mit Durchbrechungen zu versehen, um auch hier einen
Unterdruck aufzubauen, der die Materialbahn sicher an
dem Transportband hélt. Auf diese Weise kann eine
zusatzliche Stabilisierung der Bahnflihrung erreicht
werden.

Aus der Beschreibung zu den Figuren 1 bis 5 ergibt
sich das oben angesprochene Verfahren ohne weiteres.
Es besteht darin, daB in den Mantel 31 einer besaugten
Bahnleitwalze 11 beziehungsweise 13 Durchgangsl6-
cher 37 eingebracht werden, die in Rillen 35 miinden,
die in die Umfangsflache 33 der Bahnleitwalzen 11, 13
eingebracht wurden. Die Durchgangslécher 37 werden
vorzugsweise so positioniert, daB alle in den Rillen
miinden. Es ist jedoch auch denkbar, neben den Rillen
Durchgangslécher vorzusehen.

Die Rillen, die vorzugsweise durchgehend ausge-
bildet sind, liegen entweder auf einer geschlossen
Kreislinie oder auf einer gedachten Schraubenlinie, die
auf der Umfangsflache 33 der Bahnleitwalze 11, 13 ver-
lauft.

Ganz besonders vorteilhaft ist es, daB die Durch-
gangslécher 37 und die Rille(n) 35, 35" auch nachtrag-
lich in den Mantel einer Bahnleitwalze eingebracht
werden kénnen, selbst wenn diese in einer Maschine
zur Herstellung einer Materialbahn 15 eingebaut bleibt.
Es ist also méglich, bestehende Maschinen nachtrag-
lich umzurGsten und auf eine innere Besaugung der
Bahnleitwalzen 11 und 13 zu verzichten. Diese wird
durch externe Saugkasten 27 und 29 ersetzt, die so
ausgebildet sein kénnen, daB die Materialbahn beim
Vorbeilaufen an den Saugkasten durch Unterdruck an
dem Transportband gehalten wird.

Dadurch, daB die Durchgangslécher 37 in Rillen
miinden, ergibt sich auch bei einem relativ kieinen
Unterdruck in den Bahnleitwalzen eine gute Saugwir-
kung und eine ausreichende Haltekraft, die auf die
Materialbahn wirkt. Die Umriistung einer Bahnleitwalze
kann auch wesentlich rascher erfolgen, wenn Durch-
gangslécher mit Rillen kombiniert werden, wenn also
die Anzahl der Durchgangslécher letztlich reduziert
werden kann, ohne daB auf eine ausreichende Halte-
kraft verzichtet werden muiBte. Gleichzeitig wird sicher-
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gestellt, daB der Mantel 31 der Bahnleitwalze 11, 13
durch die Durchgangslécher 37 nicht unnétig
geschwacht wird.

Bei der Beschreibung zu den Figuren 1 bis 5 wurde
davon ausgegangen, daf3 die Bahnleitwalzen 11 und 13
im Zusammenhang mit einer obenbefilzten Trocken-
gruppe eingesetzt werden. Es ist jedoch ohne weiteres
méglich, Bahnleitwalzen der hier beschriebenen Art
auch im Zusammenhang mit zweireihigen Trockengrup-
pen oder auch in anderen Bereichen einer Papierher-
stellungsmaschine einzusetzen. Uberall, wo eine
gefuhrte Umlenkung der Materialbahn gewtinscht ist,
kénnen besaugte Bahnleitwalzen der hier beschriebe-
nen Art, also Bahnleitwalzen mit externen Saugkésten,
eingesetzt werden.

Patentanspriiche

1. Maschine zur Herstellung einer Materialbahn, ins-
besondere Papier- oder Kartonbahn, mit einer Trok-
kenpartie, die mindestens eine eine Anzahl von
Trockenzylindern und besaugten Bahnleitwalzen
aufweisende Trockengruppe umfaBt, dadurch
gekennzeichnet, da mindestens einer Bahnleit-
walze (11,13), vorzugsweise allen Bahnleitwalzen,
ein externer Saugkasten (27,29) zugeordnet ist und
daB der Mantel (31) dieser Bahnleitwalze eine
Anzahl von Durchgangsléchern (37) aufweist, von
denen eine Anzahl, vorzugsweise alle, in minde-
stens einer in die Umfangsflache (33) des Mantels
(31) von auBen eingebrachten Rille (35;35") min-
den.

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Uber die Breite der Bahnleitwalze
(11,13) eine Anzahl von Rillen (35) vorgesehen ist,
die jeweils auf einer geschlossenen Kreislinie lie-
gen.

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Rillen (35) gleiche
Abstande zueinander aufweisen.

4. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rille (35" entlang einer gedach-
ten Schraubenlinie verlauft.

5. Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Rille
(35;35") durchgehend ausgebildet ist.

6. Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Gesamt-
flache der Rille(n) wesentlich gréBer ist als die
Gesamtquerschnittsflache der in die Rille(n) min-
denden Durchgangslécher (37).

7. Verfahren zur Herstellung einer Materialbahn, ins-
besondere Papier- oder Kartonbahn, mittels einer
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Maschine zur Herstellung dieser Bahn, insbeson-
dere mit Hilfe einer Maschine nach einem der
Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf
in den Mantel (31) einer besaugten Bahnleitwalze
(11;13) mindestens eine Rille (35;35) von auBen
eingebracht wird, daB in diese Rille (35;35") Durch-
gangslécher (37) eingebracht werden und daf3 die-
ser Bahnleitwalze ein externer Saugkasten (27;29)
zugeordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in den Mantel (31) der Bahnleitwalze
(11;13) eine Anzahl von Gber die Breite der Bahn-
leitwalze (11;13) verteilte Rillen (35) eingebracht
werden, die auf einer geschlossenen Kreislinie lie-
gen.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daB die Rillen (35) in gleichem
Abstand zueinander in den Mantel (31) eingebracht
werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in den Mantel (31) der Bahnleitwalze
(11;13) eine Rille (35") eingebracht wird, die entlang
einer gedachten Schraubenlinie verlauft.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB die Rillen (35;35"
durchgehend ausgebildet werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die
Durchgangslécher (37) und die Rille(n) (35;35) in
den Mantel (31) einer in die Maschine (1) eingebau-
ten Bahnleitwalze (11;13) eingebracht werden.
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