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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Trockenpartie einer
Maschine zur Herstellung einer Materialbahn, ins-
besondere Papier- oder Kartonbahn.

[0002] Bei den bisher tblichen Mehrzylinder-Trocken-
partien wird die Papierbahn zum Trocknen (ber meh-
rere dampfbeheizte Zylinder oder Uber eine Anordnung
von mehreren dampfbeheizten Zylindern und Siebsaug-
walzen gefiihrt. Insbesondere zu Beginn der Trocknung,
wo die Papierbahn noch keine ausreichende Festigkeit
besitzt, treten nun aber beziiglich der Bahnfiihrung hau-
fig Probleme auf, die insbesondere darauf zuriickzuflih-
ren sind, dal® die noch feuchte Bahn an den glatten
Kontaktflachen kleben bleibt, die fiir eine hinreichende
Warmeubertragung zwingend notwendig sind. Dies
fihrt haufig zu Bahnabrissen und einer Uberdehnung
der Bahnrander. Demzufolge muf} in der Regel dafir
gesorgt werden, dal} die Trocknung langsamer erfolgt,
was bedeutet, dall die erforderliche Trockenpartie ins-
gesamt langer wird. Die zuvor genannten Probleme tre-
ten verstarkt bei hoheren Bahngeschwindigkeiten auf.
[0003] Ziel der Erfindung ist es, eine Trockenpartie der
eingangs genannten Art zu schaffen, mit der gleichzei-
tig sowohl eine moglichst optimale Trocknungsrate und
damit eine maoglichst geringe Gesamtlange der Trok-
kenpartie méglich als auch eine sichere Bahnfiihrung
gewahrleistet ist.

[0004] Diese Aufgabe wird nach der Erfindung
dadurch gelost, dall sie wenigstens einen Prallstro-
mungstrockner umfalt, durch den die Materialbahn
zumindest einseitig mit einer Heilluft- und/oder Heif3-
dampfprallstromung beaufschlagbar ist.

[0005] Aufgrund dieser Ausbildung ist es nicht mehr
erforderlich, die noch relativ feuchte Materialbahn zur
Erzielung einer hinreichenden Warmedubertragung tber
glatte Kontaktflachen zu fuhren. Infolge der Vermeidung
glatter Kontaktflachen zu Beginn der Trocknung ist die
Gefahr von Bahnabrissen sowie einer Uberdehnung der
Bahnrander praktisch beseitigt. Es sind nunmehr ins-
besondere auch hoéhere Trocknungsraten mdglich,
wodurch sich die Gesamtlange der Trockenpartie ent-
sprechend verkurzt. Die Trocknungsleistung zu Beginn
des Trocknungsvorgangs ist nur noch durch eine Beein-
flussung der Papierqualitat bei zu hoher Trocknungsge-
schwindigkeit begrenzt und nicht mehr durch die
Bahnflihrung der feuchten Papierbahn. Zudem kann mit
dem flexibler und schneller regelbaren Prallstrdomungs-
trockner die Papierqualitdt besser beeinflut werden.
So ist zu Beginn der Trocknungsphase mit einer geziel-
ten Aufheizung und Trocknung insbesondere auch eine
Korrektur von Feuchtequerprofilen méglich. Nachdem
kein Anpressen an Heizflachen mehr erforderlich ist,
kann auch eine jeweilige Querschrumpfungsbehinde-
rung besser gesteuert oder variiert werden.

[0006] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfih-
rungsform der erfindungsgemaRen Trockenpartie ist die
Materialbahn mit ihrer einer jeweils durch eine Prallstré-
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mung beaufschlagten Seite gegenliberliegenden Seite
Uber eine offene, d.h. nicht glatte Stiutzflache gefiihrt.
Damit ist ausgeschlossen, daf} die noch relativ feuchte
Materialbahn der Stitzflache kleben bleibt, so dal3 die
Gefahr von Bahnabrissen sowie einer Uberdehnung der
Bahnrander praktisch ausgeschlossen ist.

[0007] ZweckmaRigerweise ist wenigstens ein Prall-
strdbmungstrockner mit einer dem gleichzeitigen Aus-
dampfen dienenden Dampfabsaugung versehen.
Demzufolge ist kein Wechsel zwischen Aufheizen und
Ausdampfen mehr erforderlich. Mit dem Wegfall der
zusatzlichen Ausdampfflache wird die gesamte Lauf-
lange weiter verringert.

[0008] Die Materialbahn kann vorteilhafterweise
zusammen mit einem zwischen ihr und dem betreffen-
den Prallstrémungstrockner liegenden Decksieb Uber
die Stltzflache gefiihrt sein. Die Materialbahn wird
somit vom Decksieb gestitzt. Durch dieses Decksieb
wird die Materialbahn auf der Stitzflache gehalten und
auch bei einem eventuellen Abril} weitertransportiert,
so dall sich kein Ausschufy im jeweiligen Prallstro-
mungstrockner verfangen kann.

[0009] Eine zweckmalige praktische Ausflihrungs-
form der erfindungsgeméfRen Trockenpartie zeichnet
sich dadurch aus, daR die Materialbahn Uber eine ins-
besondere grofere Stiitzwalze gefiihrt und die offene
Stitzflache entweder durch die Oberflache bzw. einen
Bezug oder Belag der Stiitzwalze oder durch die Ober-
flache eines Uber die Stltzwalze gefiihrten Endlosban-
des gebildet ist.

[0010] Die relativ grof3e Stitzwalze gewahrleistet eine
sichere und exakte Fihrung bei konstantem Krim-
mungsradius. Nachdem die Stlitzwalze nicht mehr als
Druckbehalter ausgefiihrt sein muf3, kann sie relativ
grof} sein, um eine entsprechend gréRere Trocknungs-
flache zur Verfigung zu stellen.

[0011] Die Stlutzwalze kann beispielsweise einen
AuRendurchmesser im Bereich von etwa 2 bis etwa 10
m besitzen.

[0012] Ist die offene Stiitzflache durch die Oberflache
eines Uber die Stitzwalze gefiihrten Endlosbandes
gebildet, so kann dieses Endlosband insbesondere
durch ein luftdurchlassiges Sieb gebildet sein. Grund-
satzlich ist hierbei jedoch beispielsweise auch die Ver-
wendung eines luftundurchldssigen Transportbandes
denkbar. Zudem kann die offene Stiitzflache beispiels-
weise durch ein auf die Stltzwalze aufgebrachtes
Schrumpfsieb gebildet sein.

[0013] GemaR einer alternativen vorteilhaften Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemafen Trockenpartie ist die
offene Stitzflache durch die Oberflache eines Uber
mehrere Stiitzrollen gefiihrten Stiitzbandes gebildet.
[0014] Insbesondere mit einer solchen Ausfiihrung
kann die offene Stiitzflache zumindest abschnittsweise
auch eben gefiihrt sein, z.B. Uber eine Vielzahl von
Stutzrollen. Zudem ist beispielsweise auch eine zumin-
dest abschnittsweise leicht gekrimmte offene Stiitzfla-
che denkbar.
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[0015] Gemal einer zweckmaRigen Ausfihrungsform
sind die Stitzrollen auf einem Kreisbogen angeordnet.
Dabei kann das Stutzband insbesondere auch polygon-
artig gefuihrt sein.

[0016] Um das Ablésen der Materialbahn von der
jeweiligen Stutzflache zu erleichtern, kann die Material-
bahn zumindest im Abnahmebereich durch die Stiitzfla-
che hindurch mit Druckluft beaufschlagt sein.

[0017] Wird die Materialbahn Uber eine Stltzwalze
gefiihrt, so kann diese beispielsweise mit einer Gitter-
struktur versehen oder gelocht und innenseitig zumin-
dest bereichsweise mit Druckluft oder dergleichen
beaufschlagt sein. Eine solche Stiitzwalze kann dann
zumindest in dem Abnahmebereich, in dem die Materi-
albahn und ggf. auch ein Decksieb von der Stitzwalze
abgenommen wird, innenseitig mit Druckluft beauf-
schlagt sein.

[0018] Die Temperatur der Druckluft ist zweckmafi-
gerweise hoher als etwa 20°C.

[0019] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfiih-
rungsform ist wenigstens ein Prallstrdmungstrockner
vorgesehen, der eine Heilluft- bzw. HeilRdampfprall-
strdbmung mit einer Temperatur im Bereich von etwa
150° bis etwa 450°C erzeugt.

[0020] Vorzugsweise wird wenigstens ein Prallstro-
mungstrockner mit einer Mehrzahl von Hochleistungs-
disen verwendet, wobei diese Hochleistungsdisen
wahrend des Betriebs zweckmaRigerweise einen glei-
chen konstanten Abstand von der Materialbahn besit-
zen. Dieser Abstand kann beispielsweise im Bereich
von etwa 10 bis etwa 50 mm liegen.

[0021] Vorzugsweise ist wenigstens ein Prallstro-
mungstrockner mit zumindest einer Trocknerhaube ver-
sehen, wobei eine solche Trocknerhaube vorteil-
hafterweise in Bahnlaufrichtung und/oder quer zur
Bahnlaufrichtung in Zonen unterteilt sein kann. Durch
eine zonenweise Aufheizung und Trocknung laR3t sich
die Papierqualitat in der gewiinschten Weise beeinflus-
sen. Hierbei sind insbesondere bestimmte Korrekturen
von Feuchtequerprofilen mdéglich.

[0022] Wenigstens ein Prallstromungstrockner kann
beispielsweise in einem Anfangsbereich der Trocken-
partie vorgesehen sein. Zusatzlich oder alternativ kann
zumindest ein solcher Prallstromungstrockner auch in
einer Hauptverdampfungszone der Trockenpartie vor-
gesehen sein. Zuséatzlich oder alternativ kann auch in
einem Endbereich der Trockenpartie wenigstens ein
Prallstrémungstrockner vorgesehen sein. Dadurch
ergibt sich eine noch héhere Trocknungsrate, wodurch
die Trockenpartie insgesamt weiter verkirzt wird.
[0023] Zweckmaligerweise ist wenigstens eine Trok-
kengruppe mit zumindest einem Trockenzylinder vorge-
sehen und wenigstens ein Prallstrbmungstrockner
vorzugsweise in Bahnlaufrichtung vor dieser Trocken-
gruppe angeordnet, wobei die Materialbahn bei Errei-
chen des ersten Trockenzylinders vorzugsweise bereits
einen Trockengehalt besitzt, der héher ist als etwa 55
bis etwa 70 %.
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[0024] So kann beispielsweise nach der Ubergabe
aus der Presse und der Trocknung auf einem Stiitzwal-
zentrockner die Materialbahn entlang einem oder meh-
reren geradlinigen oder leicht gekriimmten Abschnitten
durch einander gegenuberliegende Prallstromungs-
trockner von beiden Seiten gleichzeitig bis zu einem
Trockengehalt von beispielsweise etwa 55 bis etwa 70
% getrocknet werden. Fir eine jeweilige beidseitige
Trocknung kann anstatt zweier einander gegenuberlie-
gender Prallstrdmungstrockner grundsatzlich auch ein
einziger, die Bahn umgreifender und beidseitig wirken-
der Trockner vorgesehen sein. Bis zum Erreichen des
gewlinschten Trocknungsgrades ist die Materialbahn
stets von einer nicht glatten Flache gestitzt, so daR die
noch relativ feuchte Materialbahn an keiner Stelle von
einer glatten Flache abgezogen werden muf3. Anschlie-
Rend kann dann beispielsweise eine Mehrzylinder-Trok-
kengruppe folgen. Es ist beispielsweise auch moglich,
ein verwendetes Decksieb sowohl durch einen Stltz-
walzen-Prallstrémungstrockner als auch durch eine sich
daran anschlieende geradlinige oder leicht gekriimmte
Prallstromungstrocknereinheit zu fihren. Der geraden
Prallstrdmungstrocknereinheit kann beispielsweise ein
zweites Sieb als Stiitzsieb zugefiihrt werden. Stattdes-
sen kann die Papierbahn beispielsweise auch auf zwei
neue Siebe ibergeben werden. Im Bereich der geraden
oder leicht gekrimmten Bahnfiihrung kann die Material-
bahn beispielsweise auch beidseitig von einerjeweiligen
HeiBluft- bzw. Heilldampfprallstrdmung beaufschlagt
sein. In diesem Bereich einer geradlinigen oder leicht
gekrimmten Bahnflhrung kann beispielsweise auch
nur auf einer Seite ein entsprechender Prallstrémungs-
trockner vorgesehen sein, wahrend auf der gegeniiber-
liegenden Seite beispielsweise eine Vielzahl von
Stltzwalzen angeordnet sein kann. Grundsatzlich ist es
auch denkbar, daf} die Materialbahn von einer Seite her
mit einer HeiBluft- bzw. HeiRdampfprallstromung beauf-
schlagt wird, auf der eine Vielzahl von Stitzrollen ange-
ordnet ist. In diesem Fall erfolgt die Beaufschlagung
insbesondere durch den zwischen den Stiitzrollen gele-
genen Bereich hindurch.

[0025] Grundsatzlich kann die Materialbahn an ver-
schiedenen Stellen von der gleichen Seite her oder
auch von unterschiedlichen Seiten her mit einer jeweili-
gen HeiBluft- bzw. HeilRdampfprallstrdomung beauf-
schlagt werden.

[0026] Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen der
erfindungsgeméafen Trockenpartie sind in den Unteran-
spriichen angegeben.

[0027] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen:

eine erste Ausflihrungsform einer Trocken-
partie mit einem einer gréReren Stitzwalze
gegenuberliegenden Prallstrémungstrock-
ner,

Figur 1



Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

Figur 7

Figur 8

Figur 9
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eine weitere Ausfuhrungsform einer Trok-
kenpartie mit zwei einer jeweiligen gréfReren
Stltzwalze gegenuberliegenden Prallstro-
mungstrocknern, durch die die Material-
bahn von unterschiedlichen Seiten her
beaufschlagt wird,

eine weitere Ausfiihrungsform einer Trok-
kenpartie mit zwei einer jeweiligen gréfReren
Stltzwalze gegenuberliegenden Prallstro-
mungstrocknern, wobei die beiden Stitz-
walzen einen unterschiedlichen Durch-
messer aufweisen,

eine weitere Ausfiihrungsform einer Trok-
kenpartie mit zwei einer jeweiligen gréf3eren
Stitzwalze gegenuberliegenden Prallstro-
mungstrocknern, durch die die Material-
bahn von der gleichen Seite her
beaufschlagt wird,

eine weitere Ausfiihrungsform einer Trok-
kenpartie, in der die Materialbahn zwischen
einem Decksieb und einem Stilitzband uber
eine Vielzahl von auf einem Kreisbogen
angeordneten Stitzrollen gefihrt ist,

eine weitere Ausfiihrungsform einer Trok-
kenpartie mit mehreren Prallstrdbmungs-
trocknern, die einem Uber mehrere
Stitzrollen gefiihrten Stitzband gegen-
Uberliegen,

eine weitere Ausfiihrungsform einer Trok-
kenpartie mit zwei einer jeweiligen gréf3eren
Stitzwalze gegenuberliegenden Prallstro-
mungstrocknern und zwei dazwischen
angeordneten, einander gegenuberliegen-
den Prallstrémungstrocknern fur eine beid-
seitige Beaufschlagung der Materialbahn,
wobei die Materialbahn gerade zwischen
den beiden einander gegeniberliegenden
Prallstrémungstrocknern  hindurchgefiihrt
ist,

eine weitere Ausfiihrungsform einer Trok-
kenpartie mit zwei einer jeweiligen gréf3eren
Stitzwalze gegenuberliegenden Prallstro-
mungstrocknern und einem dazwischen
angeordneten Prallstrdmungstrockner, an
dem die Materialbahn entlang eines leicht
gekrimmten Pfades vorbeigefihrt ist, und

eine weitere Ausfuhrungsform einer Trok-
kenpartie mit einer einem gréfReren Stitz-
walze gegenliberliegenden Prallstrémungs-
trockner und zwei dahinter angeordneten,
einander gegenuberliegenden Prallstro-
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mungstrocknern fir eine beidseitige Beauf-
schlagung der Materialbahn.

[0028] In den Figuren 1 bis 9 ist jeweils ein sich an
eine Pressenpartie 10 anschlieRender Abschnitt einer
Trockenpartie 12 dargestellt, die ebenso wie die Pres-
senpartie zu einer Maschine zur Herstellung einer
Materialbahn 14, hier einer Papier- oder Kartonbahn,
gehort.

[0029] Bei der Ausflhrungsform gemafl Figur 1
umfalt die Trockenpartie 12 einen oben liegenden Prall-
strdbmungstrockner 16, durch den die Materialbahn 14
einseitig mit einer HeilRluft- und/oder HeilRdampfprall-
strdbmung beaufschlagt wird. Die Materialbahn 14 ist mit
ihnrer dem Prallstromtrockner 16 gegenuberliegenden
Seite Uber eine offene, d.h. nicht glatte Stitzflache
gefuihrt. Dazu ist die Materialbahn 14 zusammen mit
einem Decksieb 18 Uber eine groRere Stitzwalze 20
gefihrt, die von einem Untersieb 20 umschlungen ist,
das im vorliegenden Fall die offene Stiitzflache bildet.
Durch dieses Endlosband bzw. Untersieb 22 wird dem-
zufolge die anschlieRende Abnahme der Materialbahn
14 sowie des Decksiebes 18 erleichtert.

[0030] Im Abnahmebereich hinter der groRen Stitz-
walze 20 ist die Materialbahn 14 zusammen mit dem
Decksieb 18 um eine Saugwalze 24 gefiihrt, woraufhin
sie einer einreihigen Trockengruppe mit mehreren Trok-
kenzylindern 26 und dazwischenliegenden Saugwalzen
28 zugefuhrt wird. Wie anhand der Figur 1 zu erkennen
ist, wird das Decksieb 18 im Bereich des ersten Trok-
kenzylinders 26 wieder von der Materialbahn 14
getrennt.

[0031] Im vorliegenden Fall wird die Materialbahn 14
in einem geschlossenen Zug vom letzten Pref3nip der
Pressenpartie 10 zum Prallstrbmungstrockner 16 tber-
fuhrt. Dabei wird die Materialbahn 14 vom Decksieb 18
gestitzt und auf die groRe Stiutzwalze 20 gefiihrt, auf
der das Untersieb 22 |auft. Die groRe Stitzwalze 20
gewabhrleistet eine sichere und exakte Fiihrung der bei-
den Siebe 18, 22 mit dazwischenliegender Material-
bahn 14 bei konstantem Krimmungsradius. Dadurch
und infolge der nur geringen erforderlichen Siebspan-
nungen ist eine Beschadigung der Materialbahn 14 aus-
geschlossen.

[0032] Die Stutzwalze 20 muf nicht mehr als Druck-
behalter ausgefiihrt werden und kann daher wesentlich
grofRer sein, wodurch eine gréRere Trocknungsflache
zur Verfigung gestellt wird. Das Decksieb 18 ist zweck-
maligerweise besonders offen, diinn und hochtempe-
raturbestandig, um eine gute Prallstrdmungstrocknung
zu ermdglichen. Es hat die Aufgabe, die Materialbahn
14 auf der Stiitzwalze 20 zu halten und auch bei einem
Abri} weiterzutransportieren, so daf3 sich kein Aus-
schufd in der mit mehreren Hochleistungsdiisen verse-
henen Trocknerhaube des Prallstrdmungstrockners 16
verfangen kann. Das Untersieb 22 erlaubt eine einfache
Abnahme der Materialbahn 14 von der Stutzwalze 20.
Es muf nicht so offen sein wie das Decksieb 18, sollte
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jedoch trotzdem luftundurchlassig sein. Beide Siebe 18,
22 kénnen im Ricklauf gereinigt werden.

[0033] Die Trocknerhaube des Prallstromungstrock-
ners 16 kann in LaAngszonen unterteilt sein und Querzo-
nen zur Feuchteprofilkorrektur  besitzen. Die
Trocknerhaube sollte méglichst so geteilt sein, dal sie
von der Stltzwalze 20 abgehoben werden kann. Im
Betrieb besitzen die Hochleistungsdisen einen kon-
stanten Abstand von der Oberflache der Materialbahn
14, wobei dieser Abstand beispielsweise in einem
Bereich von etwa 10 bis etwa 50 mm liegen kann.
[0034] Im vorliegenden Fall wird die Materialbahn 14
von einem Prel¥filz 30 der Pressenpartie 10 im
geschlossenen Zug durch das Decksieb 18 unterstitzt
der Stitzwalze 20 zugefiihrt, wobei das Decksieb 18
sowohl im Bereich der Ubernahme der Materialbahn 14
von dem Preffilz 30 als auch im Bereich der Uberfiih-
rung der Materialbahn 14 auf die Stiitzwalze 20 jeweils
Uber eine Saugwalze 32 gefihrt ist.

[0035] Die zu trocknende Materialbahn 14 wird dem-
nach im Anschlul an die Pressenpartie 10 zwischen
zwei offenen temperaturbesténdigen Sieben 18, 22 um
eine grolRe Stiitzwalze 20 gefihrt, auf der die mit Hoch-
leistungsdiisen versehene Trockenhaube eines Prall-
stromungstrockners 16 installiert ist. Die Stromungs-
geschwindigkeit der betreffenden Heilluft- und/oder
HeiRdampfprallstrdmung kann beispielsweise in einem
Bereich von etwa 60 bis etwa 120 m/s liegen. Die Tem-
peratur dieser Prallstrdomung kann beispielsweise in
einem Bereich von etwa 150 bis etwa 450°C liegen.
Grundsatzlich ist beispielsweise die Verwendung gas-
oder dampferhitzter Heilluft oder Uberhitzten Dampfes
mdglich. Nach dem Erreichen eines Trockengehalts von
etwa 55 bis etwa 70 % besitzt die Materialbahn 14 eine
ausreichende Festigkeit und wird nun in einer bevorzugt
einreihigen (eventuell auch zweireihigen) Zylindertrok-
kengruppe fertig getrocknet. Zur Vermeidung von Curl
(Trocknung von beiden Seiten) oder zur Erhdhung der
Trockenleistung ohne Verlangerung der Trockenpartie
kann ein solcher Stitzwalzen-Prallstrémungstrockner
16 alternativ oder zusatzlich beispielsweise auch im
SchluRteil der Trockenpartie 12 und/oder in der Haupt-
verdampfungszone eingebaut sein.

[0036] Zu Beginn der Trocknung ist somit kein Abzie-
hen der feuchten Materialbahn 14 von glatten Flachen
mehr erforderlich. Auf die beschriebene Weise wird in
dem kritischen Bereich bis zu einem Trockengehalt von
beispielsweise 55 bis etwa 70 % eine sichere Bahnfiih-
rung erreicht. Die Warmezufuhr (Pralldisenstromung)
und die Dampfabfuhr (Absaug6ffnungen) erfolgen bei
einer solchen Prallstrdmungstrocknung vorzugsweise
gleichzeitig, so dal kein Wechsel zwischen Aufheizen
und Ausdampfen mehr erforderlich ist. Mit dem Wegfall
einer zusétzlichen Ausdampfflaiche ergibt sich eine
geringere Lauflange. Nachdem die Stltzwalze 20 nicht
mehr als Druckbehalter ausgebildet sein muf3, kann sie
wesentlich groRer sein, was eine grofiere Trockenflache
mit sich bringt. Die Trocknungsleistung zu Beginn ist nur
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durch eine Beeinflussung der Papierqualitat bei zu
hoher Trocknungsgeschwindigkeit begrenzt und nicht
mehr durch die Bahnfiihrung der feuchten Material-
bahn. Die flexibler und schneller regelbare, in Langs-
und Querzonen aufgeteilte Pralldiisenhaube ermdglicht
eine Beeinflussung der Papierqualitat. So ist ins-
besondere eine gezielte Aufheizung und Trocknung zu
Beginn sowie eine Korrektur von Feuchtequerprofilen
mdoglich. Die Querschrumpfungsbehinderung ist durch
die Siebspannung in Grenzen variierbar, da kein
Anpressen an Heizflachen mehr erforderlich ist.

[0037] Das Decksieb 18 kann beispielsweise aus
Kunststoff oder Metall bestehen. Das Untersieb 22 kann
durch ein undurchlassiges Transportband ersetzt wer-
den. Zur Bildung der nicht glatten Stitzflache sollte
jedoch auch ein solches Transportband eine entspre-
chend offene, d.h. nicht geschlossene Oberflache besit-
zen. Die Ubergabe der Materialbahn 14 von der
Pressenpartie 10 zum Prallstromungstrockner kann
auler durch das Decksieb 18 zuséatzlich durch ein
Transferfoil unterstitzt sein oder mit einem zusatzlichen
Transferfilz 36 erfolgen, wie dies beispielsweise in der
Figur 3 angedeutet ist. Eine jeweilige Trockenhaube
kann auch mit Uberhitztem Dampf betrieben werden.
Bei Verwendung einer Vollmantel-Stutzwalze kann der
Walzenmantel Gber Kihimittekanéle oder von innen
gekuhlt werden. Das beispielsweise durch ein Untersieb
gebildete, mit einer offenen Oberflache versehene End-
losband 22 kann dann mehrschichtig mit gréberer
Struktur auf der Walzenseite ausgefiihrt sein, um kon-
densiertes Wasser abzutransportieren. Im vorliegenden
Fall wird das Abheben der Materialbahn 14 vom Deck-
sieb 18 bei der Ubergabe zum und der Abnahme vom
Prallstromungstrockner 16 durch Saugwalzen 32 bzw.
24 verhindert. Hierzu kénnen auch gerillte Walzen oder
Transferfoils vorgesehen sein.

[0038] Figur 2 zeigt eine weitere Ausflihrungsform
einer Trockenpartie 14 mit zwei einer jeweiligen grofie-
ren Stiitzwalze 20 gegenuberliegenden Prallstrdmungs-
trocknern 16, durch die die Materialbahn von
unterschiedlichen Seiten her beaufschlagt wird. Im vor-
liegenden Fall ist der in Bahnlaufrichtung L betrachtet
vordere Prallstromungstrockner 16 oben und der hin-
tere Prallstrdmungstrockner 16 unten angeordnet. Ent-
sprechend liegt die dem vorderen Prallstrdmungs-
trockner 16 zugeordnete Stiitzwalze 20 unten und die
dem hinteren Prallstrbmungstrockner 16 zugeordnete
Stiitzwalze 20 oben. Jede dieser beiden Stiltzwalzen ist
beispielsweise wieder von einem Untersieb 22
umschlungen. Die Materialbahn 14 wird jeweils wieder
zusammen mit einem Decksieb 18 Uber die betreffende
groRe Stltzwalze 20 gefiihrt. Vom hinteren Decksieb 18
wird die Materialbahn 14 schlieRlich von einem Trocken-
sieb 34 Ubernommen. Dagegen wird beim Ausfiih-
rungsbeispiel gemal Figur 1 das dort vorgesehene
einzige Decksieb 18 von der Materialbahn 14 getrennt,
bevor diese mit dem Trockensieb 34 zusammengefiihrt
wird. Zwischen der Pressenpartie 10 und der vorderen
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Stitzwalze 20 wird die durch das Decksieb 18 gestiitzte
Materialbahn 14 lediglich noch Uber eine einzige Saug-
walze 32 gefihrt.

[0039] Auch bei der Ausflihrungsform gemafR der,
Figur 3 umfalt die Trockenpartie 14 im AnschluR an die
Pressenpartie 10 wieder zwei einer jeweiligen groRRen
Stlitzwalze 20 zugeordnete, die Materialbahn 14 von
unterschiedliehen Seiten her beaufschlagende Prall-
strdmungstrockner 16. In diesem Fall ist der in Bahn-
laufrichtung L betrachtet vordere Prallstrémungs-
trockner 16 unten und der hintere Prallstrémungstrock-
ner 16 oben angeordnet. Entsprechend liegt die vordere
grof3e Stitzwalze 20 oben und die hintere groRRe Stiitz-
walze 20 unten. Zudem besitzt im vorliegenden Fall die
vordere Stltzwalze 20 einen kleineren Durchmesser als
die hintere Stiitzwalze 20. Die Ubergabe der Material-
bahn 14 von der Pressenpartie 10 zum vorderen Prall-
stromungstrockner 16 bzw. der diesem zugeordneten
groRen Stiitzwalze 20 erfolgt ohne freien Zug Uber
einen zuséatzlichen Transferfilz 36. Von diesem Transfer-
filz 36 wird die Materialbahn schlieRlich durch das Uber
die vordere Stitzwalze 20 geflihrte Decksieb 18 Uber-
nommen, wobei dieses Decksieb 18 im Ubernahmebe-
reich Uber eine Saugwalze 32 gefiihrt ist. Ebenso wie
beim Ausfiihrungsbeispiel gemaf Figur 2 wird auch im
vorliegenden Fall die Materialbahn 14 von dem Uber die
vordere Stutzwalze 20 gefiihrten Decksieb im Bereich
zweier Saugwalzen 24 an das Uber die hintere Stiitz-
walze 20 gefiihrte Decksieb 18 tibergeben. Auch im vor-
liegenden Fall sind die beiden groRen Stitzwalzen 20
jeweils beispielsweise wieder von einem Untersieb 22
umschlungen. Wahrend beim Ausflihrungsbeispiel
gemaéR Figur 2 die Ubergabe der Materialbahn 14 vom
Uber die hintere Stitzwalze 20 gefiihrten Decksieb 18
im Bereich zweier Saugwalzen 24 direkt an das Sieb-
band 34 erfolgt, erfolgt die Ubergabe der Materialbahn
14 an die einreihige Trockengruppe aus Trockenzylin-
dern 26 mit zugeordneten Saugwalzen 28 im vorliegen-
den Fall der Figur 3 in der gleichen Weise wie beim
Ausflihrungsbeispiel gemaf der Figur 1.

[0040] Die beiden groRen Stitzwalzen 20 sind jeweils
wieder beispielsweise von einem Untersieb 22
umschlungen.

[0041] Figur 4 zeigt eine Ausfiihrungsform einer Trok-
kenpartie 14 mit zwei einer jeweiligen unteren groRen
Stltzwalze 20 zugeordneten oberen Prallstromungs-
trocknern 16, durch die die Materialbahn 14 von der
gleichen Seite her beaufschlagt wird. Wie der Figur 4
entnommen werden kann, ist Uber die beiden unteren
Stutzwalzen 20 ein gemeinsames Decksieb 18 gefuhrt.
Die beiden Stiitzwalzen 20 sind jeweils wieder von
einem die offene Stitzflache bildenden Untersieb 22
umschlungen.

[0042] Figur 5 zeigt eine weitere Ausflhrungsform
einer Trockenpartie, in der die Materialbahn 14 zwi-
schen dem Decksieb 18 und dem Untersieb 22 (iber
eine Vielzahl von auf einem Kreisbogen angeordneten
Stitzrollen 38 gefiihrt ist. Die offene, die Abnahme der
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Materialbahn 14 sowie des Decksiebes 18 erleich-
ternde offene Stitzflache wird auch in diesem Fall wie-
der durch das Untersieb 22 gebildet. Auch in diesem
Fall wird die Materialbahn 14 somit wieder zwischen
den beiden Sieben 18 und 22 an dem hier oben ange-
ordneten Prallstromungstrockner 16 vorbeigefihrt.
[0043] Mit der bei den Ausfiihrungsformen geman den
Figuren 2 und 3 aufeinanderfolgenden Trocknung von
beiden Seiten her wird die sogenannten Curl-Neigung
verringert.

[0044] Das Untersieb 22 kann grundsatzlich auch ent-
fallen. Stattdessen kann die offene Stitzflache durch
die Oberflache bzw. einen Bezug oder Belag der betref-
fenden Stiitzwalze 20 gebildet sein. So kann auf die
betreffende  Stitzwalze 20 beispielsweise ein
Schrumpfsieb oder dergleichen aufgebracht sein, oder
die betreffende Stiitzwalze 20 kann mit einer beschich-
teten Oberflache versehen sein. Die jeweilige Stiitz-
walze kann beispielsweise eine Vollmantel- oder
Speichen/Gitter-Konstruktion besitzen und auch ein
Polygon sein.

[0045] Beispielsweise anhand der Figur 5 zu erken-
nen ist, kann die Unterstlitzung auch durch eine Viel-
zahl von kleinen Stutzrollen 38 erfolgen, die auf einem
Kreisbogen angeordnet sind, so daf} die Krimmung der
Materialbahn 14 zwischen den Sieben 18, 22 anna-
hernd konstant bleibt. Die dargestellten Ausfiihrungsfor-
men konnen ebenso fir einen Einbau in der
Hauptverdampfungszone oder im SchluBteil der betref-
fenden Trockenpartie 12 genutzt werden, was auch fir
die restlichen, im folgenden noch beschriebenen Aus-
fuhrungsformen gilt.

[0046] Figur 6 zeigt eine Ausfiihrungsform einer Trok-
kenpartie 14, bei der mehrere oben liegende Prallstro-
mungstrockner 16 einem gemeinsamen Stiitzband 40
gegenuberliegen, Uber das die Materialbahn 14 zusam-
men mit einem durch ein Trockensieb gebildeten Deck-
sieb 18 gefiihrt ist. Durch das Uiber mehrere Stiitzrollen
38 geflihrte Stltzband 40 wird eine betreffende Stiitz-
walze 20 (vgl. die vorhergehenden Ausfiihrungsbei-
spiele) ersetzt. Die Materialbahn 14 wird wieder in
geschlossener Fihrung im Bereich einer Saugwalze 32
von einem Pref¥filz 30 der Pressenpartie 10 (ibernom-
men und durch das Decksieb 18 dem Stitzband 40
zugefihrt. Im vorliegenden Fall sind drei Prallstro-
mungstrockner 16 vorgesehen, wobei die Materialbahn
14 im Bereich dieser Prallstromungstrockner 16 jeweils
geradlinig oder leicht gekrimmt gefiihrt ist.

[0047] Beidieser eine einseitige Prallstrémungstrock-
nung bewirkenden Ausfihrungsform hat die Material-
bahn 14 im Anschlu an den letzten Prallstrémungs-
trockner 16 beispielsweise einen Trocknungsgehalt von
etwa 60 % erreicht.

[0048] Die eine leichtere Abnahme ermoglichende
offene Stitzflache wird im vorliegenden Fall durch eine
entsprechend offene, d.h. nicht geschlossene Oberfla-
che des Stiitzbandes 40 gebildet. Dieses Stiitzband 40
kann beispielsweise durch ein Metallband, eine Folie
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oder ein luftundurchlassiges Gewebe gebildet sein. Im
Vergleich zu einer Stitzwalze bringt das Stiitzband 40
u.a. den Vorteil mit sich, da es einfacher herstellbar
sowie problemloser transportierbar ist. Dieses Stitz-
band 40 sollte so stabil sein, daR es bei einer Beauf-
schlagung durch die Prallstrémungstrockner 16 nicht
schwingt.

[0049] Figur 7 zeigt eine Ausflihrungsform der Trok-
kenpartie 14 mit zwei oben liegenden Prallstrémungs-
trocknern 16, die jeweils einer unten liegenden grof3en
Stlitzwalze 20 zugeordnet sind, sowie mit zwei dazwi-
schen angeordneten, ibereinander liegenden Prallstro-
mungstrocknern 16', 16" fir eine beidseitige Beauf-
schlagung der Materialbahn 14, wobei die Materialbahn
14 gerade zwischen den beiden Ubereinander liegen-
den Prallstromungstrocknern 16', 16" hindurchgefihrt
ist.

[0050] Die Materialbahn 14 wird wieder im Bereich
einer Saugwalze 32 durch ein pordses Deckband 18
aus Metall oder Kunststoff von einem Prefifilz 30 der
Pressenpartie 10 GUbernommen und im Bereich einer
weiteren Saugwalze 32 der vorderen grof3en Stiitzwalze
20 zugefiihrt, von der sie zusammen mit dem Decksieb
18 im Bereich einer weiteren Saugwalze 24 wieder
abgenommen wird, um anschlieBend zwischen dem
Decksieb 18 und einem weiteren Siebband 42 aus
Metall oder Kunststoff entlang einer geraden Bahn zwi-
schen den beiden Ubereinander liegenden Prallstro-
mungstrocknern 16', 16" hindurchgefiihrt zu werden. Im
Anschluf} daran werden die Materialbahn 14 und das
Decksieb 18 im Bereich einer Saugwalze 24 wieder von
dem unteren Siebband 42 getrennt und auf die hintere
unten liegende Stutzwalze 20 gefihrt, von der sie im
Bereich einer weiteren Saugwalze 24 wieder abgenom-
men und bis zu einer darauffolgenden Saugwalze 24
geradlinig weitergefihrt werden. Im Bereich einer weite-
ren Saugwalze 24 wird die Materialbahn 14 schliellich
von dem Decksieb 18 getrennt und von einem Trocken-
sieb 34 Gibernommen, durch das es wieder einer einrei-
higen Trockengruppe aus mehreren Trockenzylindern
26 mit zugeordneten Saugwalzen 28 zugefuhrt wird.
[0051] Demzufolge wird das Decksieb 18 sowohl tiber
die vordere als auch die hintere groRe Stiitzwalze 20
gefuhrt. Im Bereich dieser beiden groRen Stitzwalzen
20 wird die Materialbahn durch die beiden Prallstro-
mungstrockner 16 jeweils von oben getrocknet. Dage-
gen erfolgt durch die beiden dazwischenliegenden
Prallstrdmungstrockner 16', 16" eine beidseitige Trock-
nung der Materialbahn 14. Bei den beiden Stiitzwalzen
20 handelt es sich jeweils um eine vergitterte, mit einem
Siebstrumpf (iberzogene Stlitzwalze. Der Durchmesser
dieser Stutzwalzen 20 kann insbesondere gréRer als
etwa 2 m sein.

[0052] Die grof3en Stiitzwalzen 20 kénnen von innen
mit Druckluft beaufschlagt sein, um ein Abblasen der
Materialbahn 14 an der jeweiligen Abnahmestelle zu
bewirken. Dabei ist die in Bahnlaufrichtung L betrachtet
vordere Stitzwalze 20 innen insgesamt mit Druck

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

beaufschlagt, wahrend bei der hinteren groRen Stitz-
walze 20 eine solche innere Druckbeaufschlagung
lediglich lokal, und zwar im Abnahmebereich vorgese-
hen ist.

[0053] Wie der Figur 7 entnommen werden kann, ist
im unteren, nicht vom Decksieb 18 liberdeckten Bereich
der vorderen Stitzwalze eine Abdeckung 44 vorgese-
hen, durch die die Abnahme unterstiitzende Druckluft-
strdomung auf den Abnahmebereich konzentriert wird.
Die Uberfiihrzone ist beispielsweise etwa 500 mm breit.
Die Drucklufttemperatur ist beispielsweise groRer als
etwa 20°C. Zumindest ein Teil der Prallstrémungstrock-
ner 16, 16', 16" kann zur Erzeugung einer jeweiligen
HeiRluft- bzw. HeiRdampfprallstrdmung ausgelegt sein,
deren Strémungsgeschwindigkeit grof’er oder gleich
etwa 100 m/s ist und deren Temperatur etwa groRer
oder gleich 150°C betragt.

[0054] Bei der in der Figur 8 gezeigten Ausflihrungs-
form wird die Materialbahn 14 zunachst auf einer gro-
Ren Stitzwalze 20, anschlieBend auf einer leicht
gekriimmten Stitzflache und daraufhin wieder auf einer
grofRen Stiltzwalze 20 getrocknet. Zur Bildung der leicht
gekrimmten Stitzflache ist ein auch Uber die beiden
groRen Stitzwalzen 20 geflhrtes Decksieb 18 Uber
mehrere in einer entsprechend gekrimmten Ebene lie-
gende Stltzrollen 38 geflihrt. Die beiden Prallstro-
mungstrockner 16 sind jeweils unterhalb der
betreffenden Stiitzwalze 20 angeordnet. Durch diese
beiden Prallstromungstrockner 16 wird die Material-
bahn 14 somit jeweils von unten getrocknet. Zwischen
diesen beiden unten liegenden Prallstrémungstrock-
nern 16 ist ein oben liegender Prallstrdmungstrockner
16™ vorgesehen, der uUber den Stutzrollen 38 angeord-
net ist und demzufolge flir eine Trocknung der Material-
bahn 14 von oben sorgt. Wie anhand der Figur 8 zu
erkennen ist, wird die Materialbahn 14 zwischen dem
unten liegenden Decksieb 18 und einem oben liegen-
den Siebband 42 aus Metall oder Kunststoff entlang
einer leicht nach oben zum Prallstrémungstrockner 16™
hin gewélbten Bahn an diesem Prallstromungstrockner
16™ vorbeigefiihrt. Dazu sind mehrere unten liegenden,
in einer entsprechend gekrimmten Ebene liegende
Stltzwalzen 38 vorgesehen. Anders als im Fall des
Ausfiihrungsbeispiels gemaf Figur 7 erfolgt im vorlie-
genden Fall von der Seite der Stiltzrollen 38 her keine
Trocknung. Demgegeniiber ist beim Ausflihrungsbei-
spiel gemaR Figur 7 auch auf der Seite der Stitzrollen
38 ein Prallstromungstrockner 16" vorgesehen. Bei die-
sem Ausfiihrungsbeispiel gemaf Figur 7 sind die unten
liegenden Stitzrollen 38 zudem in einer Ebene ange-
ordnet.

[0055] Bei der Ausfiihrungsform gemaf Figur 8 sind
die Stltzwalzen 20 wieder durch vergitterte, mit einem
jeweiligen Siebstrumpf lberzogene Stiitzwalzen gebil-
det, deren Durchmesser gréRer als etwa 2 m sein kann.
Ein jeweiliger, den Stutzwalzen 20 zugeordneter inter-
ner Blaskasten dient wieder der Bahnablésung sowie
der Siebreinigung. Im vorliegenden Fall ist bei der vor-
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deren Stitzwalze 20 eine lokale Druckbeaufschlagung
vorgesehen, wahrend die hintere Stiitzwalze 20 insge-
samt innenseitig mit Druck beaufschlagt wird. Entspre-
chend ist im vorliegenden Fall der hinteren Stiitzwalze
20 eine Abdeckung 44 zugeordnet, um den Druckluft-
strom entsprechend auf den Abnahmebereich zu
konzentrieren. Die Drucklufttemperatur kann beispiels-
weise grofer als etwa 20°C sein. Im Anschluf3 an die
hintere Stltzwalze 20 bzw. den hinteren Prallstré-
mungstrockner 16 wird die Materialbahn 14 wieder
durch ein Trockensieb 34 vom Decksieb 18 abgenom-
men und einer einreihigen Trockengruppe aus mehre-
ren Trockenzylindern 26 mit zugeordneten Saugwalzen
28 zugefiihrt.

[0056] Wie den beiden Figuren 7 und 8 enthommen
werden kann, werden bei den betreffenden Ausflih-
rungsbeispielen die beiden groflen Stitzwalzen 20
jeweils Uber eine gemeinsame Druckluftquelle 46 mit
Druckluft versorgt.

[0057] Figur 9 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform
einer Trockenpartie 14, bei der die Materialbahn 14 im
Anschluf3 an die Pressenpartie 10 zunachst zur einsei-
tigen Trocknung durch einen oben liegenden Prallstro-
mungstrockner 16 Uber eine unten liegende, von einem
Untersieb 22 umschlungene groRe Stitzwalze 20 und
anschlieBend flr eine beidseitige Trocknung geradlinig
zwischen zwei Ubereinander liegenden Prallstrémungs-
trocknern 16', 16" hindurchgefiihrt wird. Zwischen den
beiden einer beidseitigen Trocknung dienenden Prall-
strdbmungstrocknern 16', 16" ist die Materialbahn 14
zwischen dem auch Uber die Stiitzwalze 20 gefiihrten
Decksieb 18 und einem weiteren Siebband 48 gefiihrt.
[0058] Nach der Ubergabe aus der Pressenpartie 10
und der Trocknung auf der grof3en Stiitzwalze 20 durch
den oben liegenden Prallstrémungstrockner 16 wird die
Materialbahn 14 somit in einem geradlinigen Bereich,
der beispielsweise auch leicht gekrimmt sein kann,
durch zwei Ubereinander liegende Prallstromungstrock-
ner 16', 16" von beiden Seiten gleichzeitig beispiels-
weise bis zu einem Trockengehalt von 55 bis etwa 70 %
getrocknet. Grundsétzlich kann fiir eine solche beidsei-
tige Trocknung auch ein einziger, die Materialbahn
Ubergreifender und entsprechend beidseitig wirkender
Trockner vorgesehen sein. Bis hierin ist die Material-
bahn 14 stets von zumindest einem Gewebe unter-
stltzt, so dal sie nie von einer glatten Flache
abgezogen werden muf3. AnschlieRend wird die Materi-
albahn 14 wieder einer mehrere Trockenzylinder 26 mit
zugeordneten Saugwalzen 28 umfassenden Trockner-
gruppe zugefiihrt.

[0059] Im vorliegenden Fall wird das Decksieb 18
auch durch den Bereich zwischen den beiden Uberein-
ander liegenden Prallstrdmungstrocknern 16', 16" hin-
durchgefiihrt. Das weitere Siebband 48 wird als
Stltzsieb zugefiihrt. Grundséatzlich kann die Material-
bahn 14 auch auf zwei neue Siebe ibergeben werden.
Auf der Seite des Siebbandes 48 kénnen auch wieder
mehrere Stltzwalzen vorgesehen sein. Im vorliegenden
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Fall ist wieder eine mehrere Trockenzylinder 26 mit
zugeordneten Saugwalzen 28 umfassende einreihige
Trockengruppe vorgesehen. Grundsatzlich ist jedoch
auch hier beispielsweise eine zweireihige Trocken-
gruppe denkbar.

[0060] Mit der anhand von Ausfiihrungsbeispielen
beschriebenen erfindungsgemafllen Trockenpartie ist
somit insbesondere auch eine gestitzte, zuglose Bahn-
fihrung bis beispielsweise etwa 60 % bis etwa 70 %
Trockengehalt méglich, wodurch die bisherigen Abril3-
probleme in diesem Bereich beseitigt sind. Es sind
héhere Trocknungsraten mdglich, wodurch eine ent-
sprechend kirzere und kompaktere Trockenpartie
erreicht wird. Negative Auswirkungen auf die Papierei-
genschaften sind praktisch ausgeschlossen. Die Prall-
strdbmungstrockner kdnnen insbesondere nach Pressen
mit anschlielRenden einreihigen Trockengruppen ver-
wendet werden. Bei Bedarf lassen sich die beschriebe-
nen Varianten bis zum Ende der Trockenpartie
erweitern. Grundsétzlich ist jedoch auch ein Einsatz der
Prallstromungstrockner in einer Hauptverdampfungs-
zone der Trockenpartie denkbar. Grundsatzlich ist auch
die Verwendung von Prallstrémungstrocknern in Verbin-
dung mit mehrreihigen Trockengruppen denkbar.

Bezugszeichenliste

[0061]

10 Pressenpartie

12 Trockenpartie

14 Materialbahn

16 Prallstrbmungstrockner
16' Prallstrbmungstrockner
16" Prallstrémungstrockner
16" Prallstrdmungstrockner
18 Decksieb

20 gréRere Stitzwalze

22 Untersieb

24 Saugwalze

26 Trockenzylinder

28 Saugwalze

30 Prefifilz

32 Saugwalze

34 Trockensieb

36 Transferfilz

38 Stitzrollen

40 Stitzband

42 Siebband

44 Abdeckung

46 Druckluftquelle

48 Siebband

L Bahnlaufrichtung
Patentanspriiche

1. Trockenpartie (12) einer Maschine zur Herstellung
einer Materialbahn (14), insbesondere Papier- oder
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Kartonbahn,

dadurch gekennzeichnet,

daf} sie wenigstens einen Prallstrémungstrockner
(16) umfaldt, durch den die Materialbahn (14)
zumindest einseitig mit einer HeiRluft- und/oder
HeilRdampfprallstromung beaufschlagbar ist.

Trockenpartie nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dafl die Materialbahn (14) mit ihrer einer jeweils
durch eine Prallstrdmung beaufschlagten Seite
gegenuberliegenden Seite Uber eine offene, d.h.
nicht glatte Stitzflache gefiihrt ist.

Trockenpartie nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daR wenigstens ein Prallstromungstrockner (16) mit
einer dem gleichzeitigen Ausdampfen dienenden
Dampfabsaugung versehen ist.

Trockenpartie nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

daf} die Materialbahn (14) zusammen mit einem
zwischen der Materialbahn (14) und dem betreffen-
den Prallstrémungstrockner (16) liegenden Deck-
sieb (18) Uber die Stiitzflache geflhrt ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daf} die Materialbahn (14) Uber eine insbesondere
groRere Stltzwalze (20) geflhrt und die offene
Stitzflache entweder durch die Oberflache bzw.
einen Bezug oder Belag der Stitzwalze (20) oder
durch die Oberflache eines uber die Stltzwalze
(20) gefuhrten Endlosbandes (22) gebildet ist.

Trockenpartie nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Stutzwalze (20) einen Aufiendurchmesser
im Bereich von etwa 2 bis etwa 10 m besitzt.

Trockenpartie nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet,

daR die offene Stltzflache durch die Oberflache
eines Uber die Stitzwalze (20) gefliihrten Endlos-
bandes (22) und dieses Endlosband durch ein luft-
durchlassiges Sieb gebildet ist.

Trockenpartie nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet,

dal die offene Stltzflache durch die Oberflache
eines uber die Stutzwalze (20) gefihrten Endlos-
bandes (22) und dieses Endlosband (22) durch ein
luftundurchlassiges Transportband gebildet ist.

Trockenpartie nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet,
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10.

1.

12,

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

daR die offene Stiitzflache durch ein auf die Stitz-
walze (20) aufgebrachtes Schrumpfsieb gebildet
ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Stiitzwalze (20) eine Vollmantel- oder Spei-
chen/Gitter-Konstruktion besitzt.

Trockenpartie nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dal die offene Stitzflache durch die Oberflache
eines Uber mehrere Stitzrollen (38) geflhrten
Stiitzbandes (40, 18, 22) gebildet ist.

Trockenpartie nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dall die Stiutzrollen (38) auf einem Kreisbogen
angeordnet sind.

Trockenpartie nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet,
dal das Stutzband (22) polygonartig gefiihrt ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Stitzrollen (38) in einer Ebene oder in einer
leicht gekriimmten Flache liegen.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dal die offene Stltzfliche zumindest abschnitts-
weise eben ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daR das Stitzband (40, 18, 22) aus Metall oder
Kunststoff besteht.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daR das Stiitzband (40, 18, 22) luftundurchlassig ist
und vorzugsweise aus einem luftundurchlassigen
Gewebe besteht.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet,

daR das Decksieb (18) aus Kunststoff oder Metall
besteht.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspruche,
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dadurch gekennzeichnet,

dal die Materialbahn (14) zumindest in einem
Abnahmebereich, in dem sie von der Stitzflache
abgenommen wird, durch die Stitzflache hindurch
mit Druckluft beaufschlagbar ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daf} die Materialbahn (14) Uber eine mit einer Git-
terstruktur versehene oder gelochte Stitzwalze
(20) geflhrt ist, die innenseitig zumindest bereichs-
weise mit Druckluft oder dergleichen beaufschlagt
ist.

Trockenpartie nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

daf} die Stutzwalze (20) zumindest in dem Abnah-
mebereich, in dem die Materialbahn und gegebe-
nenfalls auch das Decksieb (18) von der Stiitzwalze
abgenommen wird, innenseitig mit Druckluft beauf-
schlagt ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dald die Temperatur der Druckluft héher als etwa 20
°C ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dal durch wenigstens einen Prallstrémungstrock-
ner (16) eine Heilluft- bzw. HeilRdampfprallstro-
mung erzeugt wird, deren Temperatur im Bereich
von etwa 150 bis etwa 450 °C liegt.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dafd wenigstens ein Prallstromungstrockner (16) mit
einer Mehrzahl von Hochleistungsdiisen versehen
ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daR wenigstens ein Prallstromungstrockner (16) mit
zumindest einer Trocknerhaube versehen ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daR wenigstens zwei in Bahnlaufrichtung (L) hinter-
einander liegende, jeweils einem Prallstrdmungs-
trockner (16) zugeordnete Stiitzwalzen (20)
vorgesehen sind und daf} die verschiedenen Stiitz-
walzen (20) zumindest teilweise einen unterschied-
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lichen Durchmesser besitzen.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Ansprtiche,

dadurch gekennzeichnet,

daf wenigstens ein Prallstrdomungstrockner (16) mit
einer in Bahnlaufrichtung (L) und/oder quer zur
Bahnlaufrichtung (L) in Zonen unterteilten Trock-
nerhaube versehen ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Hochleistungsdisen eines jeweiligen Prall-
strdbmungstrockners (16) wahrend des Betriebs
einen gleichen konstanten Abstand von der Materi-
albahn (14) besitzen.

Trockenpartie nach Anspruch 28,

dadurch gekennzeichnet,

daf der Abstand im Bereich von etwa 10 bis etwa
50 mm liegt.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Stromungsgeschwindigkeit einer jeweiligen
HeiRluft- bzw. Heildampfprallstrdmung im Bereich
von etwa 60 bis etwa 120 m/s liegt.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daf wenigstens ein oben liegender Prallstrémungs-
trockner (16) einer unten liegenden Stiitzflache
zugeordnet ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dal wenigstens ein unten liegender Prallstro-
mungstrockner (16) einer oben liegenden Stitzfla-
che zugeordnet ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Materialbahn (14) in wenigstens einem
Bereich zugleich beidseitig mit einer jeweiligen
HeiBluft- und/oder HeilRdampfprallstromung beauf-
schlagbar ist, wobei sie vorzugsweise zwischen
zwei Siebbandern (18, 42; 18, 48) durch diesen
Bereich hindurchgefiihrt ist.

Trockenpartie nach Anspruch 33,

dadurch gekennzeichnet,

dall die Materialbahn-(14) gerade oder entlang
eines leicht gekriimmten Pfades durch den Bereich



35.

36.

37.

38.

39.

40.

41.

42,

43.

19
einer beidseitigen Beaufschlagung gefiihrt ist.

Trockenpartie nach Anspruch 33 oder 34,

dadurch gekennzeichnet,

daR wenigstens ein Siebband oder Stitzband (18,
42, 44) Gber mehrere Stitzrollen (38) geflhrt ist.

Trockenpartie nach einem der Anspriiche 33 bis 35,
dadurch gekennzeichnet,

dafd die Stitzrollen (38) in einer Ebene oder in einer
leicht gekrimmten Flache liegen.

Trockenpartie nach einem der Anspriiche 33 bis 36,
dadurch gekennzeichnet,

dal wenigstens ein Siebband (18, 42, 44) aus
Metall oder Kunststoff besteht.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dal wenigstens ein Prallstrdmungstrockner (16) in
einem Anfangsbereich der Trockenpartie vorgese-
hen ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dal wenigstens eine Trockengruppe mit zumindest
einem Trockenzylinder (26) vorgesehen ist und daf®
wenigstens ein Prallstrémungstrockner (16) vor-
zugsweise in Bahnlaufrichtung vor dieser Trocken-
gruppe angeordnet ist, wobei die Materialbahn bei
Erreichen des ersten Trockenzylinders (26) vor-
zugsweise bereits einen Trockengehalt besitzt, der
hoher ist als etwa 55 bis etwa 70 %.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dal wenigstens eine einreihige und/oder wenig-
stens eine zweireihige Trockengruppe vorgesehen
ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dafd wenigstens ein Prallstrdmungstrockner (16) in
einem Endbereich der Trockenpartie (12) vorgese-
hen ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daR wenigstens ein Prallstrdmungstrockner (16) in
einer Hauptverdampfungszone der Trockenpartie
(12) vorgesehen ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
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Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,

daR wenigstens zwei in Bahnlaufrichtung (L) hinter-
einander liegende Prallstromungstrockner (16) vor-
gesehen sind, durch die die Materialbahn (14) von
entgegengesetzten Seiten her mit HeiBluft- bzw.
HeiRdampfprallstromung beaufschlagbar ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Ansprtiche,

dadurch gekennzeichnet,

daf wenigstens zwei in Bahnlaufrichtung (L) hinter-
einander liegende Prallstromungstrockner (16) vor-
gesehen sind, durch die die Materialbahn (14) von
einer gleichen Seite her mit HeiBRluft- bzw. Heil-
dampfprallstromung beaufschlagbar ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daf auRer wenigstens einem, die Materialbahn ein-
seitig beaufschlagenden Prallstrémungstrockner
(16) wenigstens zwei einander gegeniberliegende,
die Materialbahn (14) beidseitig beaufschlagende
Prallstrémungstrockner (16', 16") vorgesehen sind.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspruiche,

dadurch gekennzeichnet,

daf zwischen zwei in Bahnlaufrichtung hintereinan-
der liegenden, die Materialbahn (14) von einer glei-
chen Seite her mit HeiBluft- bzw. HeiRdampf-
prallstromung beaufschlagenden Prallstromungs-
trocknern (16) wenigstens ein weiterer Prallstro-
mungstrockner (16', 16", 16™) vorgesehen sind, um
die Materialbahn (14) von der entgegengesetzten
Seite her oder beidseitig mit HeiRluft- bzw. Heil-
dampfprallstrémung zu beaufschlagen.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Ansprtiche,

dadurch gekennzeichnet,

dafl zwischen zwei in Bahnlaufrichtung (L) hinter-
einander liegenden, die Materialbahn (14) von ent-
gegengesetzten Seiten her mit HeiBluft- bzw.
HeiRdampfprallstromung beaufschlagenden Prall-
strdmungstrocknern (16) wenigstens ein Paar von
einander gegenuberliegenden Prallstrémungs-
trocknern (16', 16") vorgesehen ist, um die Materi-
albahn beidseitig mit HeiBluft- bzw. HeiRdampf-
prallstrémung zu beaufschlagen.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Ansprtiche,

dadurch gekennzeichnet,

dafl wenigstens eine Gruppe von drei hintereinan-
der liegenden Prallstromungstrocknereinheiten aus
jeweils einem oder zwei einander gegenuberlie-
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gendenden Prallstrdmungstrocknern (16; 16™; 16',
16") vorgesehen ist, in deren Bereich die Material-
bahn (14) zunachst entlang einem Kreisbogen,
anschlieBend in einer Ebene oder einer leicht
gekrimmten Flache und anschlieRend wieder ent-
lang einem Kreisbogen geflihrt ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daR mehrere in Bahnlaufrichtung (L) hintereinander
liegende Prallstromungstrockner (16) vorgesehen
sind und die Materialbahn (14) durch diese Prall-
stromungstrockner (16) abwechselnd von entge-
gengesetzter Seite beaufschlagt ist.
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