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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anordnung zur
Übergabe einer Faserstoffbahn bzw. eines Streifens da-
von von einem feuchten Band an ein luftdurchlässiges
Band, wobei die Bänder zumindest im Übergabebereich
gemeinsam verlaufen, sich nach dem Übergabebereich
trennen und das übernehmende, luftdurchlässige Band
auf der der Faserstoffbahn abgewandten Seite besaugt
ist, gemäß dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Anwendung findet eine derartige Anordnung
insbesondere in Maschinen zur Herstellung und/oder
Veredlung von Faserstoffbahnen, insbesondere Pa-
pier-, Karton- oder Tissuebahnen.
[0003] Vor allem beim Transport von feuchten Faser-
stoffbahnen beispielsweise in Pressenoder Trockenpar-
tien von Papiermaschinen erfolgt insbesondere bei ho-
hen Geschwindigkeiten eine Stützung der Faserstoff-
bahn an zumindest einem Band in Form eines Preßfil-
zes, Preßbandes, Trockensiebes oder ähnlichem. Da-
mit wird der Lauf der Faserstoffbahn stabilisiert und ei-
nem Bahnabriß entgegengewirkt.
[0004] Die Übergabe 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 oder DE 19511988 beschrie-
ben, meist von Saugzonen unterstützt. Gleiches gilt
beim Anlauf der Maschine, wenn ein immer breiter wer-
dender Streifen der Faserstoffbahn durch die Maschine
geführt wird. Da ein Streifen leichter handhabbar ist,
vereinfacht sich somit die Einführung der gesamten Fa-
serstoffbahn.
[0005] Dabei wird nicht nur die Faserstoffbahn im
Übergabebereich an das übernehmende Band gesaugt,
sondern auch Wasser vom abgebenden Band zur Fa-
serstoffbahn geführt. Im Ergebnis kommt es zu einer un-
erwünschten Rückbefeuchtung der Faserstoffbahn.
[0006] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher eine
Anordung zu schaffen, mit dem bzw. der unter Gewähr-
leistung einer guten Bahnführung die Rückbefeuchtung
der Faserstoffbahn zumindest verringert wird.
[0007] Erfindungsgemäß wurde die Aufgabe durch
die im Anspruch 1 beschriebene Anordnung sowie
durch eine der in den Ansprüchen 4, 5 und 6 beschrie-
benen Vorrichtungen gelöst.
[0008] Hierzu eignet sich u.a. eine Vorrichtung mit zu-
mindest einer sich quer zur Faserstoffbahn und über de-
ren Breite erstreckenden Saugzone, an der das übe-
mehmende Band vorbeigeführt wird. Dabei ist die Saug-
zone zwischen Übergabebereich und Trennbereich ver-
lagerbar, vorzugsweise schwenkbar. Dies ermöglicht ei-
ne Anpassung des Ortes der Saugzone an den jeweili-
gen Betriebszustand entsprechend den obenbeschrie-
benen Verfahren.
[0009] Es ist jedoch auch möglich, daß die Vorrich-
tung zumindest zwei separat steuerbare und sich eben-
falls quer zur Faserstoffbahn erstreckende Saugzonen
besitzt. In diesem Fall ist dem Übergabebereich sowie

dem Trennbereich je eine Saugzone zugeordnet. Die
Ansteuerung der Saugzonen erfolgt ebenfalls entspre-
chend dem beanspruchten Verfahren.
[0010] Dadurch, daß bei der Überführung eines Strei-
fens der Faserstoffbahn zumindest der Übergabebe-
reich besaugt ist und bei der nachfolgenden Überfüh-
rung der gesamten Faserstoffbahn zumindest überwie-
gend der sich an den Übergabebereich anschließende
Trennbereich besaugt ist, gelingt eine verbesserte An-
passung an die Erfordernisse der jeweiligen Betriebs-
zustände. Bei der Einführung des Streifens der Faser-
stoffbahn kommt es auf eine besonders ausgeprägte
Führung des Streifens an, da dieser im Hinblick auf ei-
nen Abriß sehr gefährdet ist. Dies bedeutet, daß insbe-
sondere der Übergabebereich und gegebenenfalls
auch der sich anschließende Trennbereich besaugt sein
sollte. Dies unterstützt den Kontakt des Streifens der
Faserstoffbahn mit dem übernehmenden Band im Über-
gabebereich und die Trennung vom abgebenden Band
im Trennbereich. Dabei wird bewußt eine Rückbefeuch-
tung des Streifens in Kauf genommen, da dieser ohne-
hin Ausschuß darstellt.
[0011] Nachdem in Folge des breiter werdenden
Streifens die gesamte Faserstoffbahn durch den Über-
gabebereich läuft, kann in den normalen Betriebszu-
stand übergegangen werden. Dies bedeutet, daß nun-
mehr zumindest überwiegend der Trennbereich be-
saugt wird. Da die gesamte Faserstoffbahn eine größe-
re Stabilität aufweist, kann die Besaugung im Überga-
bebereich starkt reduziert oder sogar eingestellt wer-
den. Dies spart nicht nur Energie sondern verringert
auch die Rückbefeuchtung der Faserstoffbahn im Über-
gabebereich von dem feuchten abgebenden Band aus.
Die Besaugung des übernehmenden Bandes im Trenn-
bereich, d.h. dort wo das abgebende Band keinen Kon-
takt mehr mit der Faserstoffbahn hat, reicht für eine gute
Bahnführung aus.
[0012] Um der Rückbefeuchtung im Übergabebe-
reich noch stärker entgegen zu wirken, kann das über-
nehmende Band beim Überführen der gesamten Faser-
stoffbahn auf der der Faserstoffbahn abgewandten Sei-
te vorzugsweise mit Luft beblasen werden. Der Druck
der Beblasung sollte jedoch nur eine relativ geringe Hö-
he aufweisen.
[0013] Zur Gewährleistung eines möglichst schnellen
Anhaftens der Faserstoffbahn bzw. eines Streifens da-
von am übemehmenden Band ist es von Vorteil insbe-
sondere bei Bändern, die erst im Übergabebereich zu-
sammengeführt werden, das übemehmende Band un-
mittelbar vor dem Übergabebereich zu besaugen. Hier-
durch wird die in den Einlaufspalt zwischen dem Ele-
ment mit der Saugzone und dem übernehmenden Band
eingeschleppte Luft abgesaugt.
[0014] Eine dritte Möglichkeit, die auch mit den oben-
genannten Vorrichtungen kombinierbar ist, besteht dar-
in, daß das übemehmende Band über zumindest eine
sich quer zur Faserstoffbahn erstreckende Saugzone
geführt ist und der Lauf des abgebenden Bandes in ei-
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ner die Lage des Übergabebereiches verschiebenden
Form veränderbar ist. Damit soll ermöglicht werden,
daß der Übergabebereich je nach Betriebszustand in
den Bereich der Saugzone oder in Bahnlaufrichtung da-
vor verlagert wird.
[0015] Zur Absaugung der mitgeschleppten Luft des
übernehmenden Bandes sollte außerdem in Bahnlauf-
richtung vor der Saugzone des Übergabebereiches eine
weitere, sich ebenfalls quer zur Faserstoffbahn erstrek-
kende Saugzone vorhanden sein. Des weiteren sollte
die Saugzone des Übergabebereiches mit einer Druck-
luftquelle verbindbar sein. Insbesondere die Saugzone
des Übergabebereiches muß sich nicht über die gesam-
te Breite der Faserstoffbahn erstrecken, da sie nur die
Überführung eines Streifens davon unterstützen soll.
[0016] Als Vorrichtung zur Unterbringung der Saug-
zonen eignet sich vorteilhafterweise eine rotierbare
Saugwalze mit perforiertem Walzenmantel wie bei-
spielsweise in der DE-OS 4023 297 beschrieben. Die
Lage der Saugzonen kann dabei variabel gestaltet wer-
den.
[0017] Eine weitere Möglichkeit besteht darin, daß
das übernehmende Band direkt über die Saugzonen
läuft und die Abdichtung an den Rändern über Gleitflä-
chen erfolgt.
[0018] Nachfolgend soll die Erfindung an mehreren
Ausführungsbeispielen näher erläutert werden. In der
beigefügten 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 Übergabe mit Laufveränderung

des abgebenden Bandes 3 und
Figur 4: eine Saugwalze 12 mit mehren Sauzo-

nen 9, 10 und 11.

[0019] In allen Ausführungsbeispielen wird die Faser-
stoffbahn 1 bzw. ein Streifen 2 davon von einem feuch-
ten Band 3 an ein luftdurchlässiges Band 4 übergeben,
wobei die Bänder 3, 4 zumindest im Übergabebereich
5 gemeinsam verlaufen, sich nach dem Übergabebe-
reich 5 trennen und daß das übemehmende, luftdurch-
lässige Band 4 auf der der Faserstoffbahn 1 bzw. des
Streifens 2 abgewandten Seite besaugt wird.
[0020] Diese Übergabe kann beispielsweise in dem
Formerteil, in der Trockenpartie, der Pressenpartie oder
dazwischen realisiert sein, wobei die Bänder 3, 4 luft-
durchlässig sind und die Form von Filzen oder Sieben
haben. Das abgebende Band 3 kann jedoch auch luft-
undurchlässig in Form eines glatten Preßbandes aus-
geführt sein.
[0021] Die Saugzonen 7, 9, 10, 11 erstrecken sich im
allgemeinen quer zur Faserstoffbahn 1 und bei Bedarf
auch über deren gesamte Breite.
[0022] Kennzeichnend ist außerdem bei der Überfüh-
rung eines Streifens 2 der Faserstoffbahn 1 zumindest
der Übergabebereich 5 besaugt ist und bei der nachfol-

genden Überführung der gesamten Faserstoffbahn 1
zumindest überwiegend der sich an den Übergabebe-
reich 5 anschließende Trennbereich 6 besaugt ist.
[0023] Figur 1 A zeigt hierzu eine Saugwalze 12 mit
einer Saugzone 7. Diese Saugzone 7 ist bei der Über-
führung eines Streifens 2 der Faserstoffbahn 1 im Über-
gabebereich 5 und teilweise im Trennbereich 6 ange-
ordnet.
[0024] Nach dem Breitfahren des Streifens 2 wird die
Saugzone 7 gemäß Figur 1 B durch Drehung der ent-
sprechenden Saugkammer in der Saugwalze 12 zum
Trennbereich 6 gedreht. In dieser Stellung kann die
Überführung der gesamten Faserstoffbahn 1 bei gerin-
gerer Rückbefeuchtung der Faserstoffbahn 1 vom ab-
gebenden Band 3 aus erfolgen.
[0025] Figur 2 A/B zeigt eine ähnliche Möglichkeit,
wobei jedoch das übernehmende Band 4 direkt über die
Saugzonen 7 läuft und die Abdichtung an den Rändern
über Gleitflächen 13 erfolgt.
[0026] Die Vorrichtung mit den Gleitflächen 13 sowie
der Saugzone 7 wird in diesem Fall entsprechend ver-
schwenkt.
[0027] In Figur 3 A/B wird das übernehmende Band
4 wie in Figur 1 A/B über eine Saugzone 7 einer Saug-
walze 12 geführt, die hier jedoch nicht verdrehbar ge-
staltet ist. Bei diesem Beispiel wird der Lauf des abge-
benden Bandes 3 durch Ortsveränderung der von die-
sem umschlungenen Leitwalzen 14 derart verändert,
daß sich eine Verschiebung des Übergabebereiches 5
ergibt. Dies ermöglicht es wie in Figur 3A gezeigt bei
der Überführung eines Streifens 2 den Übergabebe-
reich 5 in den Bereich der Saugzone 7 zu bringen.
[0028] Bei Überführung der Faserstoffbahn 1 gemäß
Figur 3B kann dann der Übergabebereich 5 entgegen
der Bahnlaufrichtung 8 verschoben werden, so daß
nunmehr überwiegend der Trennbereich 6 besaugt
wird.
[0029] Bei der in Figur 4 gezeigten Ausführung besitzt
die Saugwalze 12 drei separat steuerbare Saugzonen
9, 10 11, von denen die Saugzone 9 dem Übergabebe-
reich 5 zugeordnet ist und vorwiegend nur bei Überfüh-
rung eines Streifens 2 aktiviert ist, die Saugzone 10 den
Trennbereich 6 besaugt und vorwiegend nur bei Über-
führung einer Faserstoffbahn 1 arbeitet und die Saug-
zone 11 das übernehmende Band 4 vor dem Übergabe-
bereich 5 besaugt. Letzteres verhindert das Einziehen
der Luftgenzschicht des übernehmenden Bandes 4 in
den Umschlingungsbereich der Faserstoffbahn 1, so
daß eine Übergabe der Faserstoffbahn 1 an dieses
Band schneller möglich wird.

Patentansprüche

1. Anordnung zur Übergabe einer Faserstoffbahn (1)
bzw. eines Streifens (2) davon von einem feuchten
Band (3) an ein luftdurchlässiges Band (4), wobei
die Bänder (3, 4) zumindest im Übergabebereich

3 4



EP 0 949 375 B1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

(5) gemeinsam verlaufen, sich nach dem Überga-
bebereich (5) trennen und das übernemende, luft-
durchlässige Band (4) auf der der Faserstoffbahn
(1) abgewandten Seite besaugt ist, wobei während
der Überführung eines Streifens (2) der Faserstoff-
bahn (1) zumindest der Übergabebereich (5) be-
saugt ist und bei der nachfolgenden Überführung
der gesamten Faserstoffbahn (1) zumindest über-
wiegend der sich an den Übergabebereich (5) an-
schließende Trennbereich (6) besaugt ist, dadurch
gekennzeichnet, daß
das übernehmende Band (4) zumindest an einer
sich quer zur Faserstoffbahn (1) erstreckenden
Saugzone (7) vorbeigeführt ist, die zwischen dem
Übergabebereich (5) und einem sich in Bahnlauf-
richtung (8) anschließenden Trennbereich (6) be-
wegbar, vorzugsweise verschwenkbar ist oder das
übernehmende Band (4) im Übergabereich (5) und
im sich in Bahnlaufrichtung (8) anschließenden
Trennbereich (6) zumindest über je eine separat
steuerbare und sich quer zur Faserstoffbahn (1) er-
streckenden Saugzone (9, 10) entlang geführt ist.

2. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß
insbesondere bei Bändern (3, 4) die erst im Über-
gabebereich (5) zusammengeführt werden, das
übernehmende Band (4) unmittelbar vor dem Über-
gabebereich (5) besaugt ist.

3. Anordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daß
das übernehmende Band (4) beim Überführen der
gesamten Faserstoffbahn (1) im Übergabebereich
(5) auf der der Faserstoffbahn (1) abgewandten
Seite vorzugsweise mit Luft beblasen wird.

4. Anordnung nach einem der vorhergehnden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß
das übernehmende Band (4) vor dem Übergabebe-
reich (5) über eine sich quer zur Faserstoffbahn (1)
erstreckende Saugzone (11) geführt ist.

5. Anordnung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, daß
die Saugzone (7, 9) im Übergabebereich (5) mit
Druckluft versorgbar ist.

6. Anordnung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daß
die Saugzonen (7, 9, 10) in einer rotierenden Saug-
walze (12) mit perforiertem Walzenmantel angeord-
net sind.

7. Anordnung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daß
das übernehmende Band (4) direkt über die Saug-
zonen (7) läuft und die Abdichtung an den Rändern

über Gleitflächen (13) erfolgt.

Claims

1. Arrangement for transferring a fibrous web (1) or a
strip (2) of the latter from a moist belt (3) to an air-
permeable belt (4), the belts (3, 4) running together,
at least in the transfer region (5), separating after
the transfer region (5) and the accepting, air-per-
meable belt (4) having vacuum applied to it on the
side facing away from the fibrous web (1), vacuum
being applied at least to the transfer region (5) dur-
ing the transfer of a strip (2) of the fibrous web (1)
and, during the subsequent transfer of the entire fi-
brous web (1), vacuum being applied at least pre-
dominantly to the separating region (6) following the
transfer region (5), characterized in that the ac-
cepting belt (4) is led past at least one suction zone
(7) which extends transversely with respect to the
fibrous web (1) and can be moved, preferably piv-
oted, between the transfer region (5) and a sepa-
rating region (6) which follows in the web running
direction (8), or the accepting belt (4) in the transfer
region (5) and in the separating region (6) that fol-
lows the latter in the web running direction (8) being
guided along in each case over a suction zone (9,
10) which can be controlled separately and extends
transversely with respect to the fibrous web (1).

2. Arrangement according to Claim 1, characterized
in that, in particular in the case of belts (3, 4) which
are led together only in the transfer region (5), vac-
uum is applied to the accepting belt (4) immediately
before the transfer region (5).

3. Arrangement according to Claim 1 or 2, character-
ized in that the accepting belt (4) preferably has air
blown onto it on the side facing away from the fi-
brous web (1) during the transfer of the entire fi-
brous web (1) in the transfer region (5).

4. Arrangement according to one of the preceding
claims, characterized in that, before the transfer
region (5), the accepting belt (4) is guided over a
suction zone (11) that extends transversely with re-
spect to the fibrous web (1).

5. Arrangement according to one of the preceding
claims, characterized in that the suction zone (7,
9) can be supplied with compressed air in the trans-
fer region (5).

6. Arrangement according to one of Claims 1 to 5,
characterized in that the suction zones (7, 9, 10)
are arranged in a rotating suction roll (12) with a per-
forated roll shell.
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7. Arrangement according to one of Claims 1 to 5,
characterized in that the accepting belt (4) runs
directly over the suction zones (7) and sealing is
carried out at the edges by sliding surfaces (13).

Revendications

1. Arrangement de transfert d'une nappe fibreuse (1)
ou d'un ruban (2) de celle-ci depuis une bande hu-
mide (3) sur une bande perméable à l'air (4), les
bandes (3, 4) s'étendant conjointement au moins
dans la zone de transfert (5), se séparant après la
zone de transfert (5) et la bande réceptrice (4), per-
méable à l'air, étant aspirée du côté opposé à la
nappe fibreuse (1), pendant le transfert d'un ruban
(2) de la nappe fibreuse (1), au moins la zone de
transfert (5) étant aspirée et lors du transport sub-
séquent de toute la nappe fibreuse (1) au moins es-
sentiellement la zone de séparation (6) se raccor-
dant à la zone de transfert (5) étant aspirée,
caractérisé en ce que
la bande réceptrice (4) est avancée au moins de-
vant une zone d'aspiration (7) s'étendant transver-
salement à la nappe fibreuse (1), laquelle peut être
déplacée, de préférence peut pivoter, entre la zone
de transfert (5) et une zone de séparation (6) se rac-
cordant dans la direction d'avance de la bande (8),
ou la bande réceptrice (4) est guidée dans la zone
de transfert (5) et dans la zone de séparation se
raccordant dans la direction d'avance de la bande
(8) au moins par le biais d'une zone d'aspiration (9,
10) pouvant être commandée séparément et
s'étendant transversalement à la nappe fibreuse
(1).

2. Arrangement selon la revendication 1, caractérisé
en ce que
notamment pour les bandes (3, 4) qui sont seule-
ment réunies dans la zone de transfert (5), la bande
réceptrice (4) est aspirée directement avant la zone
de transfert (5).

3. Arrangement selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que
la bande réceptrice (4) est de préférence insufflée
avec de l'air lors du transfert de la nappe fibreuse
complète (1) dans la zone de transfert (5) sur le côté
opposé à la nappe fibreuse (1).

4. Arrangement selon l'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que
la bande réceptrice (4) est guidée avant la zone de
transfert (5) par le biais d'une zone d'aspiration (11)
s'étendant transversalement à la nappe fibreuse
(1).

5. Arrangement selon l'une quelconque des revendi-

cations précédentes, caractérisé en ce que
la zone d'aspiration (7, 9) peut être alimentée en air
sous pression dans la zone de transfert (5).

6. Arrangement selon l'une quelconque des revendi-
cations 1 à 5, caractérisé en ce que les zones d'as-
piration (7, 9, 10) sont disposées dans un cylindre
d'aspiration (12) en rotation avec une enveloppe de
cylindre perforée.

7. Arrangement selon l'une quelconque des revendi-
cations 1 à 5, caractérisé en ce que la bande ré-
ceptrice (4) s'étend directement sur les zones d'as-
piration (7) et le scellage s'effectue au niveau des
bords par le biais de surfaces de glissement (13).
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