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(54) Ubergabe einer Faserstoffbahn

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
dazugehdrige Vorrichtung zur Ubergabe einer Faser-
stoffbahn (1) bzw. eines Streifens (2) davon von einem
feuchten Band (3) an ein lufidurchlassiges Band (4),
wobei die Bander (3, 4) zumindest im Ubergabebereich
(5) gemeinsam verlaufen, sich nach dem Ubergabebe-
reich trennen und das Gbernehmende, Iuftdurchlassige
Band (4) auf der der Faserstoffbahn (1) abgewandten
Seite besaugt ist.

Dabei soll eine Verringerung der Riickbefeuchtung
dadurch erreicht werden, daB bei der Uberfiihrung
eines Streifens (2) der Faserstoffbahn (1) zumindest der
Ubergabebereich (5) besaugt ist und bei der nachfol-
genden Uberfuhrung der gesamten Faserstoffoahn (1)
zumindest tberwiegend der sich an den Ubergabebe-
reich (5) anschlieBende Trennbereich (6) besaugt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und die
dazugehdrige Vorrichtung zur Ubergabe einer Faser-
stoffbahn bzw. eines Streifens davon von einem feuch-
ten Band an ein luftdurchlassiges Band, wobei die
Bander zumindest im Ubergabebereich gemeinsam
verlaufen, sich nach dem Ubergabebereich trennen und
das Ubernehmende, lufidurchlassige Band auf der der
Faserstoffbahn abgewandten Seite besaugt ist.

[0002] Anwendung finden derartige Verfahren und
Vorrichtungen insbesondere in Maschinen zur Herstel-
lung und/oder Veredlung von Faserstoffbahnen, ins-
besondere Papier-, Karton- oder Tissuebahnen.

[0003] Vor allem beim Transport von feuchten Faser-
stoffbahnen beispielsweise in Pressen- oder Trocken-
partien von Papiermaschinen erfolgt insbesondere bei
hohen Geschwindigkeiten eine Stiitzung der Faserstoff-
bahn an zumindest einem Band in Form eines Preffil-
zes, PreBbandes, Trockensiebes oder &hnlichem.
Damit wird der Lauf der Faserstoffbahn stabilisiert und
einem Bahnabri3 entgegengewirkt.

[0004] Die Ubergabe der Faserstoffbahn von einem
oft feuchten Band an ein Band auf der anderen Seite
der Faserstoffbahn angeordnet, erfolgt, wie beispiels-
weise in der EP 519 920 beschrieben, meist von Saug-
zonen unterstitzt. Gleiches gilt beim Anlauf der
Maschine, wenn ein immer breiter werdender Streifen
der Faserstoffbahn durch die Maschine gefiihrt wird. Da
ein Streifen leichter handhabbar ist, vereinfacht sich
somit die Einflihrung der gesamten Faserstoffbahn.
[0005] Dabei wird nicht nur die Faserstoffbahn im
Ubergabebereich an das (bernehmende Band
gesaugt, sondern auch Wasser vom abgebenden Band
zur Faserstoffbahn gefiihrt. Im Ergebnis kommt es zu
einer unerwinschten Ruckbefeuchtung der Faserstoff-
bahn.

[0006] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zu schaffen, mit dem bzw.
der unter Gewabhrleistung einer guten Bahnfihrung die
Rackbefeuchtung der Faserstoffbahn zumindest verrin-
gert wird.

[0007] ErfindungsgemaB wurde die Aufgabe durch
das im Anspruch 1 beschriebene Verfahren sowie durch
eine der in den Ansprlichen 4, 5 und 6 beschriebenen
Vorrichtungen geldst.

[0008] Dadurch, daB bei der Uberfihrung eines Strei-
fens der Faserstoffoahn zumindest der Ubergabebe-
reich besaugt ist und bei der nachfolgenden
Uberfiihrung der gesamten Faserstoffbahn zumindest
uberwiegend der sich an den Ubergabebereich
anschlieBende Trennbereich besaugt ist, gelingt eine
verbesserte Anpassung an die Erfordernisse der jewei-
ligen Betriebszusténde. Bei der Einfiihrung des Strei-
fens der Faserstoffbahn kommt es auf eine besonders
ausgepragte Fuhrung des Streifens an, da dieser im
Hinblick auf einen Abri3 sehr gefahrdet ist. Dies bedeu-
tet, daB insbesondere der Ubergabebereich und gege-
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benenfalls auch der sich anschlieBende Trennbereich
besaugt sein sollte. Dies unterstiitzt den Kontakt des
Streifens der Faserstoffboahn mit dem Ubernehmenden
Band im Ubergabebereich und die Trennung vom abge-
benden Band im Trennbereich. Dabei wird bewuf3t eine
Ruckbefeuchtung des Streifens in Kauf genommen, da
dieser ohnehin Ausschuf3 darstellt.

[0009] Nachdem in Folge des breiter werdenden
Streifens die gesamte Faserstofibahn durch den Uber-
gabebereich 1duft, kann in den normalen Betriebszu-
stand UObergegangen werden. Dies bedeutet, daB
nunmehr zumindest Uberwiegend der Trennbereich
besaugt wird. Da die gesamte Faserstoffbahn eine gré-
Bere Stabilitat aufweist, kann die Besaugung im Uber-
gabebereich starkt reduziert oder sogar eingestellt
werden. Dies spart nicht nur Energie sondern verringert
auch die Ruickbefeuchtung der Faserstoffbahn im Uber-
gabebereich von dem feuchten abgebenden Band aus.
Die Besaugung des Gbernehmenden Bandes im Trenn-
bereich, d.h. dort wo das abgebende Band keinen Kon-
takt mehr mit der Faserstoffbahn hat, reicht fiir eine gute
Bahnfiihrung aus.

[0010] Um der Riickbefeuchtung im Ubergabebereich
noch starker entgegen zu wirken, kann das (berneh-
mende Band beim Uberfuhren der gesamten Faser-
stoffoahn auf der der Faserstoffbahn abgewandten
Seite vorzugsweise mit Luft beblasen werden. Der
Druck der Beblasung sollte jedoch nur eine relativ
geringe Héhe aufweisen.

[0011] Zur Gewabhrleistung eines moglichst schnellen
Anhaftens der Faserstoffbahn bzw. eines Streifens
davon am Ubemehmenden Band ist es von Vorteil ins-
besondere bei Bandern, die erst im Ubergabebereich
zusammengefihrt werden, das Ubernehmende Band
unmittelbar vor dem Ubergabebereich zu besaugen.
Hierdurch wird die in den Einlaufspalt zwischen dem
Element mit der Saugzone und dem Ubernehmenden
Band eingeschleppte Luft abgesaugt.

[0012] Hierzu eignet sich u.a. eine Vorrichtung mit
zumindest einer sich quer zur Faserstoffbahn und tber
deren Breite erstreckenden Saugzone, an der das Ube-
mehmende Band vorbeigefthrt wird. Dabei ist die
Saugzone zwischen Ubergabebereich und Trennbe-
reich verlagerbar, vorzugsweise schwenkbar. Dies
erméglicht eine Anpassung des Ortes der Saugzone an
den jeweiligen Betriebszustand entsprechend den
obenbeschriebenen Verfahren.

[0013] Es ist jedoch auch méglich, daB die Vorrich-
tung zumindest zwei separat steuerbare und sich eben-
falls quer zur Faserstoffbahn erstreckende Saugzonen
besitzt. In diesem Fall ist dem Ubergabebereich sowie
dem Trennbereich je eine Saugzone zugeordnet. Die
Ansteuerung der Saugzonen erfolgt ebenfalls entspre-
chend dem beanspruchten Verfahren.

[0014] Eine dritte M&glichkeit, die auch mit den oben-
genannten Vorrichtungen kombinierbar ist, besteht
darin, daB das Ubernehmende Band Uber zumindest
eine sich quer zur Faserstoffbahn erstreckende Saug-
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zone gefahrt ist und der Lauf des abgebenden Bandes
in einer die Lage des Ubergabebereiches verschieben-
den Form veranderbar ist. Damit soll erméglicht wer-
den, daB der Ubergabebereich je nach Betriebszustand
in den Bereich der Saugzone oder in Bahnlaufrichtung
davor verlagert wird.

[0015] Zur Absaugung der mitgeschleppten Luft des
Ubemehmenden Bandes sollte auBerdem in Bahnlauf-
richtung vor der Saugzone des Ubergabebereiches
eine weitere, sich ebenfalls quer zur Faserstoffbahn
erstreckende Saugzone vorhanden sein. Des weiteren
sollte die Saugzone des Ubergabebereiches mit einer
Druckluftquelle verbindbar sein. Insbesondere die
Saugzone des Ubergabebereiches muB sich nicht tber
die gesamte Breite der Faserstoffbahn erstrecken, da
sie nur die Uberflihrung eines Streifens davon unterstit-
zen soll.

[0016] Als Vorrichtung zur Unterbringung der Saugzo-
nen eignet sich vorteilhafterweise eine rotierbare Saug-
walze mit perforiertem  Walzenmantel  wie
beispielsweise in der DE-OS 4023 297 beschrieben.
Die Lage der Saugzonen kann dabei variabel gestaltet
werden.

[0017] Eine weitere Méglichkeit besteht darin, dafB
das Ubernehmende Band direkt Uber die Saugzonen
lauft und die Abdichtung an den Randern Uber Gleitfla-
chen erfolgt.

[0018] Nachfolgend soll die Erfindung an mehreren
Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert werden. In der
beigefiigten Zeichnung zeigt:

Figur 1 A/B: eine Saugwalze 12 mit einer Saugzone
7

Figur 2 A/B: eine schwenkbare Saugvorrichtung;

Figur 3 A/B: eine Ubergabe mit Laufveranderung
des abgebenden Bandes 3 und

Figur 4: eine Saugwalze 12 mit mehren Sauzo-
nen 9, 10 und 11.

[0019] In allen Ausflhrungsbeispielen wird die Faser-

stoffbahn 1 bzw. ein Streifen 2 davon von einem feuch-
ten Band 3 an ein luftdurchléassiges Band 4 ibergeben,
wobei die Bander 3, 4 zumindest im Ubergabebereich 5
gemeinsam verlaufen, sich nach dem Ubergabebereich
5 trennen und daB das Gibernehmende, luftdurchlassige
Band 4 auf der der Faserstoffbahn 1 bzw. des Streifens
2 abgewandten Seite besaugt wird.

[0020] Diese Ubergabe kann beispielsweise in dem
Formerteil, in der Trockenpartie, der Pressenpartie bder
dazwischen realisiert sein, wobei die Bander 3, 4 luft-
durchlassig sind und die Form von Filzen bder Sieben
haben. Das abgebende Band 3 kann jedoch auch luft-
undurchlassig in Form eines glatten PreBbandes aus-
gefiihrt sein.

[0021] Die Saugzonen 7, 9, 10, 11 erstrecken sich im
allgemeinen quer zur Faserstoffbahn 1 und bei Bedarf
auch Uber deren gesamte Breite.

[0022] Kennzeichnend ist auBerdem bei der Uberfiih-
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rung eines Streifens 2 der Faserstoffbahn 1 zumindest
der Ubergabebereich 5 besaugt ist und bei der nachfol-
genden Uberfiihrung der gesamten Faserstofibahn 1
zumindest Uberwiegend der sich an den Ubergabebe-
reich 5 anschlieBende Trennbereich 6 besaugt ist.
[0023] Figur 1 A zeigt hierzu eine Saugwalze 12 mit
einer Saugzone 7. Diese Saugzone 7 ist bei der Uber-
fihrung eines Streifens 2 der Faserstoffoahn 1 im Uber-
gabebereich 5 und teilweise im Trennbereich 6
angeordnet.

[0024] Nach dem Breitfahren des Streifens 2 wird die
Saugzone 7 gemaB Figur 1 B durch Drehung der ent-
sprechenden Saugkammer in der Saugwalze 12 zum
Trennbereich 6 gedreht. In dieser Stellung kann die
Uberfithrung der gesamten Faserstoffbahn 1 bei gerin-
gerer Riuckbefeuchtung der Faserstoffbahn 1 vom
abgebenden Band 3 aus erfolgen.

[0025] Figur 2 A/B zeigt eine ahnliche Méglichkeit,
wobei jedoch das Ubernehmende Band 4 direkt Gber die
Saugzonen 7 lauft und die Abdichtung an den Randern
Uber Gleitflachen 13 erfolgt.

[0026] Die Vorrichtung mit den Gleitflachen 13 sowie
der Saugzone 7 wird in diesem Fall entsprechend ver-
schwenkt.

[0027] In Figur 3 A/B wird das Gibernehmende Band 4
wie in Figur 1 A/B Uber eine Saugzone 7 einer Saug-
walze 12 gefiihrt, die hier jedoch nicht verdrehbar
gestaltet ist. Bei diesem Beispiel wird der Lauf des
abgebenden Bandes 3 durch Ortsverdanderung der von
diesem umschlungenen Leitwalzen 14 derart verandert,
daB sich eine Verschiebung des Ubergabebereiches 5
ergibt. Dies ermdéglicht es wie in Figur 3A gezeigt bei
der Uberfiihrung eines Streifens 2 den Ubergabebe-
reich 5 in den Bereich der Saugzone 7 zu bringen.
[0028] Bei Uberfiihrung der Faserstoffbahn 1 gemaB
Figur 3B kann dann der Ubergabebereich 5 entgegen
der Bahnlaufrichtung 8 verschoben werden, so daB
nunmehr Uberwiegend der Trennbereich 6 besaugt
wird.

[0029] Beider in Figur 4 gezeigten Ausfihrung besitzt
die Saugwalze 12 drei separat steuerbare Saugzonen
9, 10 11, von denen die Saugzone 9 dem Ubergabebe-
reich 5 zugeordnet ist und vorwiegend nur bei Uberf(ih-
rung eines Streifens 2 aktiviert ist, die Saugzone 10 den
Trennbereich 6 besaugt und vorwiegend nur bei Uber-
fuhrung einer Faserstoffbahn 1 arbeitet und die Saug-
zone 11 das Ubernehmende Band 4 vor dem
Ubergabebereich 5 besaugt. Letzteres verhindert das
Einziehen der Luftgenzschicht des Gbernehmenden
Bandes 4 in den Umschlingungsbereich der Faserstof-
bahn 1, so daB eine Ubergabe der Faserstoffbahn 1 an
dieses Band schneller méglich wird.

Patentanspriiche
1. Verfahren zur Ubergabe einer Faserstoffoahn (1)

bzw. eines Streifens (2) davon von einem feuchten
Band (3) an ein luftdurchlassiges Band (4), wobei
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die Bander (3, 4) zumindest im Ubergabebereich
(5) gemeinsam verlaufen, sich nach dem Uberga-
bebereich (5) trennen und das Ubernemende, luft-
durchlassige Band (4) auf der der Faserstoffbahn
(1) abgewandten Seite besaugt ist, dadurch
gekennzeichnet, daB

bei der Uberfiihrung eines Streifens (2) der Faser-
stoffbahn (1) zumindest der Ubergabebereich (5)
besaugt ist und bei der nachfolgenden Uberfiihrung
der gesamten Faserstoffbahn (1) zumindest Uber-
wiegend der sich an den Ubergabebereich (5)
anschlieBende Trennbereich (6) besaugt ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB

insbesondere bei Bandern (3, 4) die erst im Uber-
gabebereich (5) zusammengefiihrt werden, das
tbernehmende Band (4) unmittelbar vor dem Uber-
gabebereich (5) besaugt ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB

das (ibernehmende Band (4) beim Uberfiihren der
gesamten Faserstoffoahn (1) im Ubergabebereich
(5) auf der der Faserstoffbahn (1) abgewandten
Seite vorzugsweise mit Luft beblasen wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB

das Ubernehmende Band (4) zumindest an einer
sich quer zur Faserstoffoahn (1) erstreckenden
Saugzone (7) vorbeigefihrt ist, die zwischen dem
Ubergabebereich (5) und einem sich in Bahnlauf-
richtung (8) anschlieBenden Trennbereich (6)
bewegbar, vorzugsweise verschwenkbar ist.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB

das tbernehmende Band (4) im Ubergabereich (5)
und im sich in Bahnlaufrichtung (8) anschlieBenden
Trennbereich (6) zumindest Uber je eine separat
steuerbare und sich quer zur Faserstoffbahn (1)
erstreckenden Saugzone (9, 10) entlang gefuhrt ist.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB

das Ubernehmende Band (4) tber zumindest eine
sich quer zur Faserstoffbahn (1) erstreckende
Saugzone (7) gefuhrt ist und der Lauf des abge-
benden Bandes (3) in einer die Lage des Uberga-
bebereiches (5) verschiebenden Form veranderbar
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB
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10.

das iibernehmende Band (4) vor dem Ubergabebe-
reich (5) Uber eine sich quer zur Faserstoffbahn (1)
erstreckende Saugzone (11) geftihrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Saugzone (7, 9) im Ubergabebereich (5) mit
Druckluft versorgbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Saugzonen (7, 9, 10) in einer rotierenden Saug-
walze (12) mit perforiertem Walzenmantel angeord-
net sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB

das tibernehmende Band (4) direkt (iber die Saug-
zonen (7) lauft und die Abdichtung an den Randern
Uber Gleitflachen (13) erfolgt.
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