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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Trockenpartie einer
Maschine zur Herstellung einer Materialbahn, insbe-
sondere Papier- oder Kartonbahn, mit wenigstens ei-
nem Pratlstrdmungstrockner zur einseitigen Beauf-
schlagung der Materialbahn mit einer Hei3luft- und/oder
HeiRdampfprallstrémung, wobei die Materialbahn mit
ihrer, einer jeweils durch die Pralistrémung beauf-
schlagten Seite gegeniliberliegenden Seite liber eine of-
fene, d.h. nicht glatte Stitzflache geflihrt ist.

[0002] Bei den bisher ublichen Mehrzylinder-Trok-
kenpartien wird die Papierbahn zum Trocknen Uber
mehrere dampfbeheizte Zylinder oder tber eine Anord-
nung von mehreren dampfbeheizten Zylindern und
Siebsaugwalzen gefiihrt. Insbesondere zu Beginn der
Trocknung, wo die Papierbahn noch keine ausreichen-
de Festigkeit besitzt, treten nun aber bezlglich der
Bahnfiihrung haufig Probleme auf, die insbesondere
darauf zurlickzufiihren sind, daf? die noch feuchte Bahn
an den glatten Kontaktflachen kleben bleibt, die fir eine
hinreichende Warmelbertragung zwingend notwendig
sind. Dies fiihrt haufig zu Bahnabrissen und einer Uber-
dehnung der Bahnrander. Demzufolge muf3 in der Regel
dafiir gesorgt werden, daR die Trocknung langsamer er-
folgt, was bedeutet, daR die erforderliche Trockenpartie
insgesamt langer wird. Die zuvor genannten Probleme
treten verstarkt bei héheren Bahngeschwindigkeiten
auf.

[0003] Bei der in WO 97/13031 beschriebenen L6-
sung werden beide Seiten der Faserstoffbahn mit einer
HeiRluftstromung beaufschlagt. Wegen der dabei auf
die Faserstoffbahn wirkenden Kréfte wird diese beidsei-
tig von je einem Band gestiitzt. Dies ist im Verhaltnis
zum Trocknungsergebnis relativ aufwendig.

[0004] Ziel der Erfindung ist es, eine Trockenpartie
der eingangs genannten Art zu schaffen, mit der gleich-
zeitig sowohl eine mdglichst optimale Trocknungsrate
und damit eine mdglichst geringe Gesamtlange der
Trockenpartie mdglich als auch eine sichere Bahnfih-
rung gewabhrleistet ist.

[0005] Diese Aufgabe wird nach der Erfindung da-
durch geldst; daR die Materialbahn zusammen mit ei-
nem zwischen der Materialbahn und dem betreffenden
Prallstromungstrockner liegenden Decksleb Uber die
Stutzflache gefiihrt ist.

[0006] Gemal dem Wesen der Erfindung wird die Ma-
terialbahn somit vom Decksieb gestitzt. Durch dieses
Decksieb wird die Materialbahn auf der Stitzflache ge-
halten und auch bei einem eventuellen Abril} weiter-
transportiert, so daR sich kein Ausschuf’ im jeweiligen
Prallstromungstrockner verfangen kann.

[0007] ZweckmaRigerweise ist wenigstens ein Prall-
stromungstrockner mit einer dem gleichzeitigen Aus-
dampfen dienenden Dampfabsaugung versehen. Dem-
zufolge ist kein Wechsel zwischen Aufheizen und Aus-
dampfen mehr erforderlich. Mit dem Wegfall der zuséatz-
lichen Ausdampfflache wird die gesamte Lauflange wei-
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ter verringert.

[0008] Eine zweckmafRige praktische Ausflhrungs-
form der erfindungsgeméaRen Trockenpartie zeichnet
sich dadurch aus, dal} die Materialbahn Uber eine ins-
besondere groRere Stitzwalze gefiihrt und die offene
Stltzflache entweder durch die Oberflache bzw. einen
Bezug oder Belag der Stltzwalze oder durch die Ober-
flache eines Uber die Stutzwalze geflihrten Endlosban-
des gebildet ist.

[0009] Die relativ groRe Stltzwalze gewahrleistet ei-
ne sichere und exakte Fiihrung bei konstantem Krim-
mungsradius. Nachdem die Stiitzwalze nicht mehr als
Druckbehalter ausgefiihrt sein mul, kann sie relativ
groB sein, um eine entsprechend grofRere Trocknungs-
flache zur Verfigung zu stellen.

[0010] Die Stiutzwalze kann beispielsweise einen Au-
Rendurchmesser im Bereich von etwa 2 bis etwa 10 m
besitzen.

[0011] st die offene Stltzflache durch die Oberflache
eines Uber die Stitzwalze geflhrten Endlosbandes ge-
bildet, so kann dieses Endlosband insbesondere durch
ein luftdurchlassiges Sieb gebildet sein. Grundsatzlich
ist hierbei jedoch beispielsweise auch die Verwendung
eines luftundurchlassigen Transportbandes denkbar.
Zudem kann die offene Stitzflache beispielsweise
durch ein auf die Stiitzwalze aufgebrachtes Schrumpf-
sieb gebildet sein.

[0012] GemaR einer alternativen vorteilhaften Aus-
fihrungsform der erfindungsgemafen Trockenpartie ist
die offene Stitzflache durch die Oberflache eines Uber
mehrere Stitzrollen geflihrten Stlitzbandes gebildet.
[0013] Insbesondere mit einer solchen Ausfiihrung
kann die offene Stiitzfliche zumindest abschnittsweise
auch eben gefiihrt sein, z.B. Uber eine Vielzahl von
Stitzrollen. Zudem ist beispielsweise auch eine zumin-
dest abschnittsweise leicht gekriimmte offene Stiitzfla-
che denkbar .

[0014] GemaR einer zweckmaRigen Ausfihrungs-
form sind die Stitzrollen auf einem Kreisbogen ange-
ordnet. Dabei kann das Stlitzband insbesondere auch
polygonartig gefiihrt sein.

[0015] Um das Abldsen der Materialbahn von der je-
weiligen Stitzflache zu erleichtern, kann die Material-
bahn zumindest im Abnahmebereich durch die Stiitzfla-
che hindurch mit Druckluft beaufschlagt sein.

[0016] Wird die Materialbahn Uber eine Stitzwalze
gefiihrt, so kann diese beispielsweise mit einer Gitter-
struktur versehen oder gelocht und innenseitig zumin-
dest bereichsweise mit Druckluft oder dergleichen be-
aufschlagt sein. Eine solche Stiitzwalze kann dann zu-
mindest in dem Abnahmebereich, in dem die Material-
bahn und ggf. auch ein Decksieb von der Stitzwalze
abgenommen wird, innenseitig mit Druckluft beauf-
schlagt sein.

[0017] Die Temperatur der Druckluft ist zweckmaRi-
gerweise hoher als etwa 20°C.

[0018] Bei einer bevorzugten praktischen Ausflh-
rungsform ist wenigstens ein Prallstrbmungstrockner
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vorgesehen, der eine Heilluft- bzw. HeilRdampfprall-
strérnung mit einer Temperatur im Bereich von etwa
150° bis etwa 450°C erzeugt.

[0019] Vorzugsweise wird wenigstens ein Prallstro-
mungstrockner mit einer Mehrzahl von Hochleistungs-
disen verwendet, wobei diese Hochleistungsdisen
wahrend des Betriebs zweckmaligerweise einen glei-
chen konstanten Abstand von der Materialbahn besit-
zen. Dieser Abstand kann beispielsweise im Bereich
von etwa 10 bis etwa 50 mm liegen.

[0020] Vorzugsweise ist wenigstens ein Prallstro-
mungstrockner mit zumindest einer Trocknerhaube ver-
sehen, wobei eine solche Trocknerhaube vorteilhafter-
weise in Bahnlaufrichtung und/oder quer zur Bahnlauf-
richtung in Zonen unterteilt sein kann. Durch eine zo-
nenweise Aufheizung und Trocknung 1&Rt sich die Pa-
pierqualitat in der gewiinschten Weise beeinflussen.
Hierbei sind insbesondere bestimmte Korrekturen von
Feuchtequerprofilen mdéglich.

[0021] Wenigstens ein Prallstrdmungstrockner kann
beispielsweise in einem Anfangsbereich der Trocken-
partie vorgesehen sein. Zusatzlich oder alternativ kann
zumindest ein solcher Prallstrdomungstrockner auch in
einer Hauptverdampfungszone der Trockenpartie vor-
gesehen sein. Zusatzlich oder alternativ kann auch in
einem Endbereich der Trockenpartie wenigstens ein
Prallstromungstrockner vorgesehen sein. Dadurch er-
gibt sich eine noch héhere Trocknungsrate, wodurch die
Trockenpartie insgesamt weiter verkirzt wird.

[0022] ZweckmaRigerweise ist wenigstens eine Trok-
kengruppe mit zumindest einem Trockenzylinder vorge-
sehen und wenigstens ein Prallstrdmungstrockner vor-
zugsweise in Bahnlaufrichtung vor dieser Trockengrup-
pe angeordnet, wobei die Materialbahn bei Erreichen
des ersten Trokkenzylinders vorzugsweise bereits ei-
nen Trockengehalt besitzt, der héher ist als etwa 55 bis
etwa 70 %.

[0023] So kann beispielsweise nach der Ubergabe
aus der Presse und der Trocknung auf einem Stutzwal-
zentrockner die Materialbahn entlang einem oder meh-
reren geradlinigen oder leicht gekrimmten Abschnitten
durch einander gegeniberliegende Prallstrdmungs-
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 gegeniberlie-
gender Prallstrdomungstrockner grundsatzlich auch ein
einziger, die Bahn umgreifender und beidseitig wirken-
der Trockner vorgesehen sein. Bis zum Erreichen des
gewtunschten Trocknungsgrades ist die Materialbahn
stets von einer nicht glatten Flache gestutzt, so dal die
noch relativ feuchte Materialbahn an keiner Stelle von
einer glatten Flache abgezogen werden muf3. Anschlie-
Rend kann dann beispielsweise eine Mehrzylinder-
Trockengruppe folgen. Es ist beispielsweise auch mog-
lich, ein verwendetes Decksieb sowohl durch einen
Stltzwalzen-Prallstrémungstrockner als auch durch ei-
ne sich daran anschlieRende geradlinige oder leicht ge-
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krimmte Prallstrdmungstrocknereinheit zu filhren. Der
geraden Prallstrdmungstrocknereinheit kann beispiels-
weise ein zweites Sieb als Stutzsieb zugefihrt werden.
Stattdessen kann die Papierbahn beispielsweise auch
auf zwei neue Siebe Gbergeben werden. Im Bereich der
geraden oder leicht gekrimmten Bahnfiihrung kann die
Materialbahn beispielsweise auch beidseitig von einer
jeweiligen HeiBluft- bzw. HeiRdampfprallstrémung be-
aufschlagt sein. In diesem Bereich einer geradlinigen
oder leicht gekrimmten Bahnfihrung kann beispiels-
weise auch nur auf einer Seite ein entsprechender Prall-
stromungstrockner vorgesehen sein, wahrend auf der
gegenUlberliegenden Seite beispielsweise eine Vielzahl
von Stitzwalzen angeordnet sein kann. Grundsatzlich
ist es auch denkbar, dafd die Materialbahn von einer Sei-
te her mit einer HeiBluft- bzw. HeiRdampfprallstrémung
beaufschlagt wird, auf der eine Vielzahl von Stiitzrollen
angeordnet ist. In diesem Fall erfolgt die Beaufschla-
gung insbesondere durch den zwischen den Stitzrollen
gelegenen Bereich hindurch.

[0024] Grundsatzlich kann die Materialbahn an ver-
schiedenen Stellen von der gleichen Seite her oder
auch von unterschiedlichen Seiten her mit einer jewei-
ligen Heilluft- bzw. Heildampfprallstromung beauf-
schlagt werden.

[0025] Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen der
erfindungsgemafien Trockenpartie sind in den Unteran-
spriichen angegeben.

[0026] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausfihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen:

Figur 1 eine erste Ausfiuhrungsform einer Trocken-
partie mit einem einer groReren Stutzwalze
gegeniberliegenden  Prallstrémungstrock-
ner,

Figur2  eine weitere Ausfiihrungsform einer Trok-
kenpartie mit zwei einer jeweiligen groReren
Stutzwalze gegeniberliegenden Prallstro-
mungstrocknern, durch die die Materialbahn
von unterschiedlichen Seiten her beauf-
schlagt wird,

Figur 3  eine weitere Ausfihrungsform einer Trok-
kenpartie mit zwei einer jeweiligen groReren
Stitzwalze gegeniberliegenden Prallstro-
mungstrocknern, wobei die beiden Stutzwal-
zen einen unterschiedlichen Durchmesser
aufweisen,

Figur4 eine weitere Ausflihrungsform einer Trok-
kenpartie mit zwei einer jeweiligen groReren
Stitzwalze gegeniberliegenden Prallstro-
mungstrocknern, durch die die Materialbahn
von der gleichen Seite her beaufschlagt wird,

Figur 5 eine weitere Ausflihrungsform einer Trok-
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kenpartie, in der die Materialbahn zwischen
einem Decksieb und einem Stitzband Uber
eine Vielzahl von auf einem Kreisbogen an-
geordneten Stitzrollen gefiihrt ist,
Figur 6 eine weitere Ausfliihrungsform einer Trok-
kenpartie mit mehreren Prallstrdmungstrock-
nern, die einem tiber mehrere Stitzrollen ge-
fuhrten Stitzband gegeniiberliegen,
Figur 7  eine weitere Ausfliihrungsform einer Trok-
kenpartie mit zwei einer jeweiligen groReren
Stitzwalze gegenuberliegenden Prallstro-
mungstrocknern und zwei dazwischen ange-
ordneten, einander gegeniberliegenden
Prallstromungstrocknern fiir eine beidseitige
Beaufschlagung der Materialbahn, wobei die
Materialbahn gerade zwischen den beiden
einander gegenuberliegenden Prallstro-
mungstrocknern hindurchgefihrt ist,
Figur 8 eine weitere Ausfuhrungsform einer Trok-
kenpartie mit zwei einer jeweiligen gréReren
Stltzwalze gegenlberliegenden Prallstro-
mungstrocknern und einem dazwischen an-
geordneten Prallstrdmungstrockner, an dem
die Materialbahn entlang eines leicht ge-
krimmten Pfades vorbeigefiihrt ist, und
Figur 9  eine weitere Ausfiihrungsform einer Trok-
kenpartie mit einer einem grofReren Stitzwal-
ze gegenlberliegenden Prallstrdmungs-
trockner und zwei dahinter angeordneten,
einander gegenuberliegenden Prallstro-
mungstrocknern fiir eine beidseitige Beauf-
schlagung der Materialbahn.

[0027] 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 Ma-
terialbahn 14, hier einer Papier- oder Kartonbahn, ge-
hort.

[0028] Bei der Ausfihrungsform gemag Figur 1 um-
fal3t die Trockenpartie 12 einen oben liegenden Prall-
stromungstrockner 16, durch den die Materialbahn 14
einseitig mit einer Heilluft- und/oder Heildampfprall-
strdomung beaufschlagt wird. Die Materialbahn 14 ist mit
ihrer dem Prallstrémtrockner 16 gegenuberliegenden
Seite Uber eine offene, d.h. nicht glatte Stitzflache ge-
fuhrt. Dazu ist die Materialbahn 14 zusammen mit einem
Decksieb 18 Uber eine grofRere Stiitzwalze 20 gefiihrt,
die von einem Untersieb 20 umschlungen ist, das im
vorliegenden Fall die offene Stiitzflache bildet. Durch
dieses Endlosband bzw. Untersieb 22 wird demzufolge
die anschlieRende Abnahme der Materialbahn 14 sowie
des Decksiebes 18 erleichtert.

[0029] Im Abnahmebereich hinter

der grofRRen
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Stlitzwalze 20 ist die Materialbahn 14 zusammen mit
dem Decksieb 18 um eine Saugwalze 24 geflhrt, wor-
aufhin sie einer einreihigen Trockengruppe mit mehre-
ren Trockenzylindem 26 und dazwischenliegenden
Saugwalzen 28 zugefihrt wird. Wie anhand der Figur 1
zu erkennen ist, wird das Decksieb 18 im Bereich des
ersten Trockenzylinders 26 wieder von der Material-
bahn 14 getrennt.

[0030] Im vorliegenden Fall wird die Materialbahn 14
in einem geschlossenen Zug vom letzten Pref3nip der
Pressenpartie 10 zum Prallstrémungstrockner 16 tber-
fuhrt. Dabei wird die Materialbahn 14 vom Decksieb 18
gestltzt und auf die grofRe Stiitzwalze 20 gefiihrt, auf
der das Untersieb 22 |auft. Die groRRe Stltzwalze 20 ge-
wahrleistet eine sichere und exakte Fiihrung der beiden
Siebe 18, 22 mit dazwischenliegender Materialbahn 14
bei konstantem Krimmungsradius. Dadurch und infolge
der nur geringen erforderlichen Siebspannungen ist ei-
ne Beschadigung der Materialbahn 14 ausgeschlossen.
[0031] Die Stutzwalze 20 mufl nicht mehr als Druck-
behalter ausgefiihrt werden und kann daher wesentlich
groler sein, wodurch eine gréRere Trocknungsflache
zur Verfligung gestellt wird. Das Decksieb 18 ist zweck-
maRigerweise besonders offen, diinn und hochtempe-
raturbestandig, um eine gute Prallstrémungstrocknung
zu ermdglichen. Es hat die Aufgabe, die Materialbahn
14 auf der Stutzwalze 20 zu halten und auch bei einem
Abril} weiterzutransportieren, so dafl sich kein Aus-
schuf in der mit mehreren Hochleistungsdiisen verse-
henen Trocknerhaube des Prallstrémungstrockners 16
verfangen kann. Das Untersieb 22 erlaubt eine einfache
Abnahme der Materialbahn 14 von der Stitzwalze 20.
Es muf} nicht so offen sein wie das Decksieb 18, sollte
jedoch trotzdem luftundurchléssig sein. Beide Siebe 18,
22 kénnen im Ricklauf gereinigt werden.

[0032] Die Trocknerhaube des Prallstrémungstrock-
ners 16 kann in Langszonen unterteilt sein und Querzo-
nen zur Feuchteprofilkorrektur besitzen. Die Trockner-
haube sollte mdglichst so geteilt sein, dal} sie von der
Stlitzwalze 20 abgehoben werden kann. Im Betrieb be-
sitzen die Hochleistungsdisen einen konstanten Ab-
stand von der Oberflache der Materialbahn 14, wobei
dieser Abstand beispielsweise in einem Bereich von et-
wa 10 bis etwa 50 mm liegen kann.

[0033] Im vorliegenden Fall wird die Materialbahn 14
von einem Prelfilz 30 der Pressenpartie 10 im ge-
schlossenen Zug durch das Decksieb 18 unterstiitzt der
Stlitzwalze 20 zugefiihrt, wobei das Decksieb 18 sowohl
im Bereich der Ubernahme der Materialbahn 14 von
dem PreRfilz 30 als auch im Bereich der Uberfiihrung
der Materialbahn 14 auf die Stitzwalze 20 jeweils Uber
eine Saugwalze 32 gefiihrt ist.

[0034] Die zu trocknende Materialbahn 14 wird dem-
nach im Anschluf® an die Pressenpartie 10 zwischen
zwei offenen temperaturbestandigen Sieben 18, 22 um
eine grofe Stutzwalze 20 gefiihrt, auf der die mit Hoch-
leistungsdiisen versehene Trockenhaube eines Prall-
strdomungstrockners 16 installiert ist. Die Stromungsge-
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schwindigkeit der betreffenden HeiBluft- und/oder
HeilRdampfprallstrémung kann beispielsweise in einem
Bereich von etwa 60 bis etwa 120 m/s liegen. Die Tem-
peratur dieser Prallstrdbmung kann beispielsweise in ei-
nem Bereich von etwa 150 bis etwa 450°C liegen.
Grundsatzlich ist beispielsweise die Verwendung gas-
oder dampferhitzter Heilluft oder Gberhitzten Dampfes
moglich. 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 Erhéhung der
Trockenleistung ohne Verldngerung der Trockenpartie
kann ein solcher Stiitzwalzen-Prallstrdomungstrockner
16 alternativ oder zusatzlich beispielsweise auch im
Schlufteil der Trockenpartie 12 und/oder in der Haupt-
verdampfungszone eingebaut sein.

[0035] 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 Bahnfih-
rung erreicht. Die Warmezufuhr (Pralldisenstrémung)
und die Dampfabfuhr (Absaug6ffnungen) erfolgen bei
einer solchen Prallstrbmungstrocknung vorzugsweise
gleichzeitig, so dal® kein Wechsel zwischen Aufheizen
und Ausdampfen mehr erforderlich ist. Mit dem Wegfall
einer zusatzlichen Ausdampfflache ergibt sich eine ge-
ringere Lauflange. Nachdem die Stltzwalze 20 nicht
mehr als Druckbehalter ausgebildet sein muf3, kann sie
wesentlich gréf3er sein, was eine gréRere Trockenflache
mit sich bringt. Die Trocknungsleistung zu Beginn ist nur
durch eine Beeinflussung der Papierqualitat bei zu ho-
her Trocknungsgeschwindigkeit begrenzt und nicht
mehr durch die Bahnfiihrung der feuchten Material-
bahn. Die flexibler und schneller regelbare, in Langs-
und Querzonen aufgeteilte Pralldisenhaube ermdglicht
eine Beeinflussung der Papierqualitat. So ist insbeson-
dere eine gezielte Aufheizung und Trocknung zu Beginn
sowie eine Korrektur von Feuchtequerprofilen moglich.
Die Querschrumpfungsbehinderung ist durch die Sieb-
spannung in Grenzen variierbar, da kein Anpressen an
Heizflachen mehr erforderlich ist.

[0036] Das Decksieb 18 kann beispielsweise aus
Kunststoff oder Metall bestehen. Das Untersieb 22 kann
durch ein undurchléssiges Transportband ersetzt wer-
den. Zur Bildung der nicht glatten Stutzflache sollte je-
doch auch ein solches Transportband eine entspre-
chend offene, d.h. nicht geschlossene Oberflache be-
sitzen. Die Ubergabe der Materialbahn 14 von der Pres-
senpartie 10 zum Prallstromungstrockner kann auf3er
durch das Decksieb 18 zuséatzlich durch ein Transferfoil
unterstitzt sein oder mit einem zusatzlichen Transferfilz
36 erfolgen, wie dies beispielsweise in der Figur 3 an-
gedeutet ist. Eine jeweilige Trockenhaube kann auch
mit Uberhitztem Dampf betrieben werden. Bei Verwen-
dung einer Vollmantel-Stiitzwalze kann der Walzen-
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mantel Uber Kihlmittekanale oder von innen gekuhlt
werden. Das beispielsweise durch ein Untersieb gebil-
dete, mit einer offenen Oberflache versehene Endlos-
band 22 kann dann mehrschichtig mit groberer Struktur
auf der Walzenseite ausgefiihrt sein, um kondensiertes
Wasser abzutransportieren. Im vorliegenden Fall wird
das Abheben der Materialbahn 14 vom Decksieb 18 bei
der Ubergabe zum und der Abnahme vom Prallstro-
mungstrockner 16 durch Saugwalzen 32 bzw. 24 ver-
hindert. Hierzu kénnen auch gerillte Walzen oder Trans-
ferfoils vorgesehen sein.

[0037] Figur 2 zeigt eine weitere Ausflihrungsform ei-
ner Trockenpartie 14 mit zwei einer jeweiligen grofReren
Stltzwalze 20 gegeniiberliegenden Prallstrdmungs-
trocknem 16, durch die die Materialbahn von unter-
schiedlichen Seiten her beaufschlagt wird. Im vorliegen-
den Fallist der in Bahnlaufrichtung L betrachtet vordere
Prallstrdmungstrockner 16 oben und der hintere Prall-
strdmungstrockner 16 unten angeordnet. Entsprechend
liegt die dem vorderen Prallstrémungstrockner 16 zuge-
ordnete Stitzwalze 20 unten und die dem hinteren Prall-
strdmungstrockner 16 zugeordnete Stitzwalze 20
oben. Jede dieser beiden Stltzwalzen ist beispielswei-
se wieder von einem Untersieb 22 umschlungen. Die
Materialbahn 14 wird jeweils wieder zusammen mit ei-
nem Decksieb 18 Uber die betreffende groRe Stiitzwal-
ze 20 gefiihrt. Vom hinteren Decksieb 18 wird die Ma-
terialbahn 14 schlieRlich von einem Trockensieb 34
Ubernommen. Dagegen wird beim Ausfuihrungsbeispiel
gemalf Figur 1 das dort vorgesehene einzige Decksieb
18 von der Materialbahn 14 getrennt, bevor diese mit
dem Trockensieb 34 zusammengefihrt wird. Zwischen
der Pressenpartie 10 und der vorderen Stitzwalze 20
wird die durch das Decksieb 18 gestlitzte Materialbahn
14 lediglich noch Uber eine einzige Saugwalze 32 ge-
fuhrt.

[0038] Auch bei der Ausflihrungsform geman der Fi-
gur 3 umfalt die Trockenpartie 14 im Anschluf} an die
Pressenpartie 10 wieder zwei einer jeweiligen grof3en
Stitzwalze 20 zugeordnete, die Materialbahn 14 von
unterschiedlichen Seiten her beaufschlagende Prall-
stromungstrockner 16. In diesem Fall ist der in Bahn-
laufrichtung L betrachtet vordere Prallstrdmungstrock-
ner 16 unten und der hintere Prallstrdmungstrockner 16
oben angeordnet. Entsprechend liegt die vordere grolRe
Stutzwalze 20 oben und die hintere grofie Stitzwalze
20 unten. Zudem besitzt im vorliegenden Fall die vorde-
re Stitzwalze 20 einen kleineren Durchmesser als die
hintere Stiitzwalze 20. Die Ubergabe der Materialbahn
14 von der Pressenpartie 10 zum vorderen Prallstré-
mungstrockner 16 bzw. der diesem zugeordneten gro-
Ren Stlitzwalze 20 erfolgt ohne freien Zug Uber einen
zusatzlichen Transferfilz 36. Von diesem Transferfilz 36
wird die Materialbahn schlieRlich durch das uber die vor-
dere Stitzwalze 20 gefiihrte Decksieb 18 (ibernommen,
wobei dieses Decksieb 18 im Ubernahmebereich {iber
eine Saugwalze 32 geflhrt ist. Ebenso wie beim Aus-
fuhrungsbeispiel geman Figur 2 wird auch im vorliegen-
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den Fall die Materialbahn 14 von dem Uber die vordere
Stlutzwalze 20 gefiihrten Decksieb im Bereich zweier
Saugwalzen 24 an das Uber die hintere Stitzwalze 20
geflhrte Decksieb 18 libergeben. Auch im vorliegenden
Fall sind die beiden groRRen Stiitzwalzen 20 jeweils bei-
spielsweise wieder von einem Untersieb 22 umschlun-
gen. Wahrend beim Ausflhrungsbeispiel gemaf Figur
2 die Ubergabe der Materialbahn 14 vom (iber die hin-
tere Stutzwalze 20 gefiihrten Decksieb 18 im Bereich
zweier Saugwalzen 24 direkt an das Siebband 34 er-
folgt, erfolgt die Ubergabe der Materialbahn 14 an die
einreihige Trockengruppe aus Trokkenzylindern 26 mit
zugeordneten Saugwalzen 28 im vorliegenden Fall der
Figur 3 in der gleichen Weise wie beim Ausfiihrungsbei-
spiel geman der Figur 1.

[0039] Die beiden groRen Stiitzwalzen 20 sind jeweils
wieder beispielsweise von einem Untersieb 22 um-
schlungen.

[0040] Figur 4 zeigt eine Ausfihrungsform einer Trok-
kenpartie 14 mit zwei einer jeweiligen unteren grof3en
Stltzwalze 20 zugeordneten oberen Prallstrdomungs-
trocknern 16, durch die die Materialbahn 14 von der glei-
chen Seite her beaufschlagt wird. Wie der Figur 4 ent-
nommen werden kann, ist Uber die beiden unteren
Stltzwalzen 20 ein gemeinsames Decksieb 18 gefiihrt.
Die beiden Stutzwalzen 20 sind jeweils wieder von ei-
nem die offene Stitzflache bildenden Untersieb 22 um-
schlungen.

[0041] Figur 5 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform ei-
ner Trockenpartie, in der die Materialbahn 14 zwischen
dem Decksieb 18 und dem Untersieb 22 tiber eine Viel-
zahl von auf einem Kreisbogen angeordneten Stiitzrol-
len 38 gefiihrt ist. Die offene, die Abnahme der Materi-
albahn 14 sowie des Decksiebes 18 erleichternde offe-
ne Stltzflache wird auch in diesem Fall wieder durch
das Untersieb 22 gebildet. Auch in diesem Fall wird die
Materialbahn 14 somit wieder zwischen den beiden Sie-
ben 18 und 22 an dem hier oben angeordneten Prall-
stromungstrockner 16 vorbeigefihrt.

[0042] Mit der bei den Ausfiihrungsformen gemaf
den Figuren 2 und 3 aufeinanderfolgenden Trocknung
von beiden Seiten her wird die sogenannten Curl-Nei-
gung verringert.

[0043] Das Untersieb 22 kann grundsatzlich auch ent-
fallen. Stattdessen kann die offene Stutzflache durch
die Oberflache bzw. einen Bezug oder Belag der betref-
fenden Stiitzwalze 20 gebildet sein. So kann auf die be-
treffende Stiitzwalze 20 beispielsweise ein Schrumpf-
sieb oder dergleichen aufgebracht sein, oder die betref-
fende Stltzwalze 20 kann mit einer beschichteten Ober-
flache versehen sein. Die jeweilige Stutzwalze kann bei-
spielsweise eine Vollmantel- oder Speichen/Gitter-Kon-
struktion besitzen und auch ein Polygon sein.

[0044] Beispielsweise anhand der Figur 5 zu erken-
nen ist, kann die Unterstitzung auch durch eine Vielzahl
von kleinen Stitzrollen 38 erfolgen, die auf einem Kreis-
bogen angeordnet sind, so daR die Krimmung der Ma-
terialbahn 14 zwischen den Sieben 18, 22 annahernd
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konstant bleibt. Die dargestellten Ausfiihrungsformen
kénnen ebenso fiir einen Einbau in der Hauptverdamp-
fungszone oder im SchluBteil der betreffenden Trocken-
partie 12 genutzt werden, was auch fir die restlichen,
im folgenden noch beschriebenen Ausfliihrungsformen
gilt.

[0045] Figur 6 zeigt eine Ausfihrungsform einer Trok-
kenpartie 14, bei der mehrere oben liegende Prallstré-
mungstrockner 16 einem gemeinsamen Stlitzband 40
gegeniiberliegen, Uber das die Materialbahn 14 zusam-
men mit einem durch ein Trockensieb gebildeten Deck-
sieb 18 gefiihrt ist. Durch das (ber mehrere Stitzrollen
38 gefiihrte Stutzband 40 wird eine betreffende
Stlitzwalze 20 (vgl. die vorhergehenden Ausfiihrungs-
beispiele) ersetzt. Die Materialbahn 14 wird wieder in
geschlossener Flihrung im Bereich einer Saugwalze 32
von einem Pref¥filz 30 der Pressenpartie 10 ibernom-
men und durch das Decksieb 18 dem Stltzband 40 zu-
gefiihrt. Im vorliegenden Fall sind drei Prallstrdmungs-
trockner 16 vorgesehen, wobei die Materialbahn 14 im
Bereich dieser Prallstromungstrockner 16 jeweils ge-
radlinig oder leicht gekrimmt gefiihrt ist.

[0046] Beidiesereine einseitige Prallstrdmungstrock-
nung bewirkenden Ausfiihrungsform hat die Material-
bahn 14 im Anschluf® an den letzten Prallstrdmungs-
trockner 16 beispielsweise einen Trocknungsgehalt von
etwa 60 % erreicht.

[0047] Die eine leichtere Abnahme ermdglichende of-
fene Stutzflache wird im vorliegenden Fall durch eine
entsprechend offene, d.h. nicht geschlossene Oberfla-
che des Stltzbandes 40 gebildet. Dieses Stltzband 40
kann beispielsweise durch ein Metallband, eine Folie
oder ein luftundurchlassiges Gewebe gebildet sein. Im
Vergleich zu einer Stutzwalze bringt das Stitzband 40
u.a. den Vorteil mit sich, daR es einfacher herstellbar
sowie problemloser transportierbar ist. Dieses Stlitz-
band 40 sollte so stabil sein, dall es bei einer Beauf-
schlagung durch die Prallstrémungstrockner 16 nicht
schwingt.

[0048] Figur 7 zeigt eine Ausfuhrungsform der Trok-
kenpartie 14 mit zwei oben liegenden Prallstrdmungs-
trocknern 16, die jeweils einer unten liegenden groRRen
Stlitzwalze 20 zugeordnet sind, sowie mit zwei dazwi-
schen angeordneten, Ubereinander 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.

[0049] Die Materialbahn 14 wird wieder im Bereich ei-
ner Saugwalze 32 durch ein pordses Deckband 18 aus
Metall oder Kunststoff von einem Prefifilz 30 der Pres-
senpartie 10 iGbernommen und im Bereich einer weite-
ren Saugwalze 32 der vorderen grof3en Stlitzwalze 20
zugefihrt, von der sie zusammen mit dem Decksieb 18
im Bereich einer weiteren Saugwalze 24 wieder abge-
nommen wird, um anschlieend zwischen dem Deck-
sieb 18 und einem weiteren Siebband 42 aus Metall
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oder Kunststoff entlang einer geraden Bahn zwischen
den beiden ubereinander liegenden Prallstrémungs-
trocknem 16', 16" hindurchgeflihrt zu werden. Im An-
schlu 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 Stitzwalze 20 gefiihrt, von der sie im Be-
reich einer weiteren Saugwalze 24 wieder abgenom-
men und bis zu einer darauffolgenden Saugwalze 24
geradlinig weitergefiihrt werden. Im Bereich einer wei-
teren Saugwalze 24 wird die Materialbahn 14
schlieRlich von dem Decksieb 18 getrennt und von ei-
nem Trokkensieb 34 ibernommen, durch das es wieder
einer einreihigen Trockengruppe aus mehreren Trok-
kenzylindern 26 mit zugeordneten Saugwalzen 28 zu-
geflhrt wird.

[0050] Demzufolge wird das Decksieb 18 sowohl liber
die vordere als auch die hintere groRe Stutzwalze 20
gefluhrt. Im Bereich dieser beiden grofen Stitzwalzen
20 wird die Materialbahn durch die beiden Prallstro-
mungstrockner 16 jeweils von oben getrocknet. Dage-
gen erfolgt durch die beiden dazwischenliegenden
Prallstromungstrockner 16', 16" eine beidseitige Trock-
nung der Materialbahn 14. Bei den beiden Stiitzwalzen
20 handelt es sich jeweils um eine vergitterte, mit einem
Siebstrumpf Giberzogene Stiitzwalze. Der Durchmesser
dieser Stitzwalzen 20 kann insbesondere gréfer als et-
wa 2 m sein.

[0051] Die groRRen Stitzwalzen 20 kdnnen von innen
mit Druckluft beaufschlagt sein, um ein Abblasen der
Materialbahn 14 an der jeweiligen Abnahmestelle zu be-
wirken. Dabei ist die in Bahnlaufrichtung L betrachtet
vordere Stutzwalze 20 innen insgesamt mit Druck be-
aufschlagt, wahrend bei der hinteren groRen Stlutzwalze
20 eine solche innere Druckbeaufschlagung lediglich lo-
kal, und zwar im Abnahmebereich vorgesehen ist.
[0052] Wie der Figur 7 entnommen werden kann, ist
im unteren, nicht vom Decksieb 18 tiberdeckten Bereich
der vorderen Stiutzwalze eine Abdeckung 44 vorgese-
hen, durch die die Abnahme unterstutzende Druckluft-
strdomung auf den Abnahmebereich konzentriert wird.
Die Uberfiihrzone ist beispielsweise etwa 500 mm breit.
Die Drucklufttemperatur ist beispielsweise groRer als et-
wa 20°C. Zumindest ein Teil der Prallstrémungstrockner
16, 16', 16" kann zur Erzeugung einer jeweiligen
HeiBluft- bzw. HeiRdampfprallstrémung ausgelegt sein,
deren Strdomungsgeschwindigkeit gréRer oder gleich et-
wa 100 m/s ist und deren Temperatur etwa gréRer oder
gleich 150°C betragt.

[0053] Beiderin der Figur 8 gezeigten Ausfiihrungs-
form wird die Materialbahn 14 zunachst auf einer gro-
Ren Stutzwalze 20, anschliefend auf einer leicht ge-
krimmten Stitzflache und daraufhin wieder auf einer
groRen Stltzwalze 20 getrocknet. Zur Bildung der leicht
gekrimmten Stutzflache ist ein auch Uber die beiden
groBen Stitzwalzen 20 gefiihrtes Decksieb 18 uber
mehrere in einer entsprechend gekrimmten Ebene lie-
gende Stitzrollen 38 geflihrt. Die beiden Prallstro-
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mungstrockner 16 sind jeweils unterhalb der betreffen-
den Stutzwalze 20 angeordnet. Durch diese beiden
Prallstromungstrockner 16 wird die Materialbahn 14 so-
mit jeweils von unten getrocknet. Zwischen diesen bei-
den unten liegenden Prallstrdmungstrocknern 16 ist ein
oben liegender Prallstrémungstrockner
16" vorgesehen, der Uber den Stiitzrollen 38 angeord-
net ist und demzufolge flr eine Trocknung der Materi-
albahn 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 ei-
ner leicht nach oben zum Prallstrbmungstrockner 16"
hin gewélbten Bahn an diesem Prallstrdbmungstrockner
16" vorbeigeflihrt. Dazu sind mehrere unten liegenden,
in einer entsprechend gekrimmten Ebene liegende
Stlitzwalzen 38 vorgesehen. Anders als im Fall des Aus-
fihrungsbeispiels gemal Figur 7 erfolgt im vorliegen-
den Fall von der Seite der Stitzrollen 38 her keine
Trocknung. Demgegeniber ist beim Ausflihrungsbei-
spiel gemal Figur 7 auch auf der Seite der Stitzrollen
38 ein Prallstromungstrockner 16" vorgesehen. Bei die-
sem Ausflhrungsbeispiel gemaf Figur 7 sind die unten
liegenden Stitzrollen 38 zudem in einer Ebene ange-
ordnet.

[0054] Bei der Ausfiihrungsform gemaR Figur 8 sind
die Stutzwalzen 20 wieder durch vergitterte, mit einem
jeweiligen Siebstrumpf Giberzogene Stiitzwalzen gebil-
det, deren Durchmesser gréR3er als etwa 2 m sein kann.
Ein jeweiliger, den Stitzwalzen 20 zugeordneter inter-
ner Blaskasten dient wieder der Bahnablésung sowie
der Siebreinigung. Im vorliegenden Fall ist bei der vor-
deren Stutzwalze 20 eine lokale Druckbeaufschlagung
vorgesehen, wahrend die hintere Stitzwalze 20 insge-
samt innenseitig mit Druck beaufschlagt wird. Entspre-
chend ist im vorliegenden Fall der hinteren Stitzwalze
20 eine Abdeckung 44 zugeordnet, um den Druckluft-
strom entsprechend auf den Abnahmebereich zu kon-
zentrieren. Die Drucklufttemperatur kann beispielswei-
se grofier als etwa 20°C sein. Im Anschluf3 an die hin-
tere Stltzwalze 20 bzw. den hinteren Prallstromungs-
trockner 16 wird die Materialbahn 14 wieder durch ein
Trockensieb 34 vom Decksieb 18 abgenommen und ei-
ner einreihigen Trockengruppe aus mehreren Trocken-
zylindern 26 mit zugeordneten Saugwalzen 28 zuge-
fuhrt.

[0055] Wie den beiden Figuren 7 und 8 entnommen
werden kann, werden bei den betreffenden Ausfih-
rungsbeispielen die beiden grofen Stltzwalzen 20 je-
weils Uber eine gemeinsame Druckluftquelle 46 mit
Druckluft versorgt.

[0056] Figur 9 zeigt eine weitere Ausflihrungsform ei-
ner Trockenpartie 14, bei der die Materialbahn 14 im An-
schluf® an die Pressenpartie 10 zunachst zur einseitigen
Trocknung durch einen oben liegenden Prallstrdomungs-
trockner 16 Uber eine unten liegende, von einem Unter-
sieb 22 umschlungene groRe Stiitzwalze 20 und an-
schlieBend fiir eine beidseitige Trocknung geradlinig
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zwischen zwei Ubereinander liegenden Prallstromungs-
trocknern 16', 16" hindurchgefihrt wird. Zwischen den
beiden einer beidseitigen Trocknung dienenden Prall-
strdomungstrocknern 16', 16" ist die Materialbahn 14 zwi-
schen dem auch Uber die Stitzwalze 20 gefiihrten
Decksieb 18 und einem weiteren Siebband 48 gefiihrt.
[0057] Nach der Ubergabe aus der Pressenpartie 10
und der Trocknung auf der groRen Stiitzwalze 20 durch
den oben liegenden Prallstrdmungstrockner 16 wird die
Materialbahn 14 somit in einem geradlinigen Bereich,
der beispielsweise auch leicht gekrimmt sein kann,
durch zwei Ubereinander liegende Prallstrémungstrock-
ner 16', 16" von beiden Seiten gleichzeitig beispielswei-
se bis zu einem Trockengehalt von 55 bis etwa 70 %
getrocknet. Grundsatzlich kann flr eine solche beidsei-
tige Trocknung auch ein einziger, die Materialbahn tber-
greifender und entsprechend beidseitig wirkender
Trockner vorgesehen sein. Bis hierin ist die Material-
bahn 14 stets von zumindest einem Gewebe unter-
stutzt, so dal sie nie von einer glatten Flache abgezo-
gen werden muf3. AnschlielRend wird die Materialbahn
14 wieder einer mehrere Trockenzylinder 26 mit zuge-
ordneten Saugwalzen 28 umfassenden Trocknergrup-
pe zugefihrt.

[0058] Im vorliegenden Fall wird das Decksieb 18
auch durch den Bereich zwischen den beiden Uberein-
ander liegenden Prallstrbmungstrocknern 16',
16" hindurchgefiihrt. Das weitere Siebband 48 wird als
Stitzsieb zugefihrt. Grundsatzlich kann die Material-
bahn 14 auch auf zwei neue Siebe lbergeben werden.
Auf der Seite des Siebbandes 48 kénnen auch wieder
mehrere Stiitzwalzen vorgesehen sein. Im vorliegenden
Fall ist wieder eine mehrere Trockenzylinder 26 mit zu-
geordneten Saugwalzen 28 umfassende einreihige
Trockengruppe vorgesehen. Grundsatzlich ist jedoch
auch hier beispielsweise eine zweireihige Trockengrup-
pe denkbar.

[0059] Mitderanhand von Ausfiihrungsbeispielen be-
schriebenen erfindungsgemafien Trockenpartie ist so-
mit insbesondere auch eine gestiitzte, zuglose Bahn-
fihrung bis beispielsweise etwa 60 % bis etwa 70 %
Trockengehalt mdoglich, wodurch die bisherigen
AbrilRprobleme in diesem Bereich beseitigt sind. Es sind
héhere Trocknungsraten mdglich, wodurch eine ent-
sprechend kirzere und kompaktere Trockenpartie er-
reicht wird. Negative Auswirkungen auf die Papierei-
genschaften sind praktisch ausgeschlossen. Die Prall-
stromungstrockner kbnnen insbesondere nach Pressen
mit anschlieRenden einreihigen Trockengruppen ver-
wendet werden. Bei Bedarf lassen sich die beschriebe-
nen Varianten bis zum Ende der Trockenpartie erwei-
tern. Grundsatzlich ist jedoch auch ein Einsatz der Prall-
stromungstrockner in einer Hauptverdampfungszone
der Trockenpartie denkbar. Grundsétzlich ist auch die
Verwendung von Prallstrbmungstrocknern in Verbin-
dung mit mehrreihigen Trockengruppen denkbar.
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Bezugszeichenliste

[0060]

10 Pressenpartie

12 Trockenpartie

14 Materialbahn

16 Prallstromungstrockner

16' Prallstrdomungstrockner
16" Prallstrdbmungstrockner
16"  Prallstrbmungstrockner

18 Decksieb

20 gréRere Stutzwalze
22 Untersieb

24 Saugwalze

26 Trockenzylinder
28 Saugwalze

30 Preffilz

32 Saugwalze

34 Trockensieb

36 Transferfilz

38 Stitzrollen

40 Stltzband

42 Siebband

44 Abdeckung

46 Druckluftquelle
48 Siebband

L  Bahnlaufrichtung

Patentanspriiche

1. Trockenpartie (12) einer Maschine zur Herstellung
einer Materialbahn (14), insbesondere Papier- oder
Kartonbahn, mit wenigstens einem Prallstrémungs-
trockner (16) zur einseitigen Beaufschlagung der
Materialbahn (14) mit einer HeiRluft-und/oder
HeilRdampfprallstfrémung, wobei die Materialbahn
(14) mit ihrer, einer jeweils durch die Prallstrémung
beaufschlagten Seite gegenliberliegenden Seite
Uber eine offene, d.h. nicht glatte Stitzflache ge-
fUhrt ist,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Materialbahn (14) zusammen mit einem
zwischen der Materialbahn (14) und dem betreffen-
den Prallstrdmungstrockner (16) liegenden Deck-
sieb (18) Uber die Stitzflache gefihrt ist.

2. Trockenpartie nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB wenigstens ein Prallstromungstrockner (16)
mit einer dem gleichzeitigen Ausdampfen dienen-
den Dampfabsaugung versehen ist.

3. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,
dadurch gekennzeichnet,



10.

1.

12,

15

daR die Materialbahn (14) Uber eine insbesondere
groRere Stitzwalze (20) gefiuhrt und die offene
Stutzflache entweder durch die Oberflache bzw. ei-
nen Bezug oder Belag der Stitzwalze (20) oder
durch die Oberflache eines uber die Stiitzwalze (20)
gefiihrten Endlosbandes (22) gebildet ist.

Trockenpartie nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

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

Trockenpartie nach Anspruch 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,

daR die offene Stitzflache durch die Oberflache ei-
nes Uber die Stltzwalze (20) gefiihrten Endlosban-
des (22) und dieses Endlosband durch ein luft-
durchléssiges Sieb gebildet ist.

Trockenpartie nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet,

daR die offene Stitzflache durch die Oberflache ei-
nes Uber die Stltzwalze (20) gefiihrten Endlosban-
des (22) und dieses Endlosband (22) durch ein luft-
undurchldssiges Transportband gebildet ist.

Trockenpartie nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB die offene Stitzflache durch ein auf die
Stltzwalze (20) aufgebrachtes Schrumpfsieb gebil-
det ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 3 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

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

Trockenpartie nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daR die offene Stitzflache durch die Oberflache ei-
nes Uber mehrere Stiitzrollen (38) geflihrten Stiitz-
bandes (40, 18, 22) gebildet ist.

Trockenpartie nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Stitzrollen (38) auf einem Kreisbogen an-
geordnet sind.

Trockenpartie nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet,
daR das Stltzband (22) polygonartig gefihrt ist.

Trockenpartie nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Stitzrollen (38) in einer Ebene oder in einer
leicht gekrimmten Flache liegen.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

16

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die offene Stiitzfliche zumindest abschnitts-
weise eben ist.

Trockenpartie nach einem der Anspriiche 9-12,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Stutzband (40, 18, 22) aus Metall oder
Kunststoff besteht.

Trockenpartie nach einem der Anspriiche 9-12,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Stltzband (40, 18, 22) luftundurchlssig ist
und vorzugsweise aus einem luftundurchlassigen
Gewebe besteht.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet, daB das Decksieb (18)
aus Kunststoff oder Metall besteht.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (14) zumindest in einem Ab-
nahmebereich, in dem sie von der Stitzflache ab-
genommen wird, durch die Stitzflache hindurch mit
Druckluft beaufschlagbar ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (14) tUber 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 18,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Stitzwalze (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 Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Temperatur der Druckluft hher als etwa 20
°Cist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB durch wenigstens einen Prallstromungstrock-
ner (16) eine HeiBluft- bzw. HeiRdampfprallstro-
mung erzeugt wird, deren Temperatur im Bereich
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von etwa 150 bis etwa 450 °C liegt.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens ein Prallstrdmungstrockner (16)
mit einer Mehrzahl von Hochleistungsdulisen verse-
hen ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens ein Prallstrdmungstrockner (16)
mit zumindest einer Trocknerhaube versehen ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens zwei in Bahnlaufrichtung (L) hinter-
einander liegende, jeweils einem Prallstromungs-
trockner (16) zugeordnete Stitzwalzen (20) vorge-
sehen sind und daf die verschiedenen Stltzwalzen
(20) zumindest teilweise einen unterschiedlichen
Durchmesser besitzen.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

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

Trockenpartie nach Anspruch 22,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Hochleistungsdiisen eines jeweiligen Prall-
strdmungstrockners (16) wahrend des Betriebs ei-
nen gleichen konstanten Abstand von der Material-
bahn (14) besitzen.

Trockenpartie nach Anspruch 26,

dadurch gekennzeichnet,

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

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Strdmungsgeschwindigkeit einer jeweili-
gen Heilluft- bzw. HeiRdampfprallstrdmung im Be-
reich von etwa 60 bis etwa 120 m/s liegt.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens ein oben liegender Prallstro-
mungstrockner (16) einer unten liegenden Stitzfla-
che zugeordnet ist.
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Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

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

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Materialbahn (14) in wenigstens einem Be-
reich zugleich beidseitig mit einer jeweiligen
HeiBluft- und/oder HeilRdampfprallstrdmung beauf-
schlagbar ist, wobei sie vorzugsweise zwischen
zwei Siebbandem (18, 42; 18, 48) durch diesen Be-
reich hindurchgefuhrt ist.

Trockenpartie nach Anspruch 31,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (14) gerade oder entlang ei-
nes leicht gekrimmten Pfades durch den Bereich
einer beidseitigen Beaufschlagung geflhrt ist.

Trockenpartie nach Anspruch 31 oder 32,
dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens ein Siebband oder Stiitzband (18,
42, 44) uber mehrere Stitzrollen (38) gefiihrt ist.

Trockenpartie nach Anspruch 33,

dadurch gekennzeichnet,

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

Trockenpartie nach einem der Anspriiche 31 bis 32,
dadurch gekennzeichnet,
daB wenigstens ein Siebband (18, 42, 44) aus Me-
tall oder Kunststoff besteht.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

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

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens eine Trockengruppe mit zumindest
einem Trockenzylinder (26) vorgesehen ist und daly
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 An-
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spriche,

dadurch gekennzeichnet,

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

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

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

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens ein Prallstrémungstrockner (16) in
einer Hauptverdampfungszone der Trockenpartie
(12) vorgesehen ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens zwei in Bahnlaufrichtung (L) hinter-
einander liegende Prallstrdomungstrockner (16) vor-
gesehen sind, durch die die Materialbahn (14) von
entgegengesetzten Seiten her mit Heilluft- bzw.
HeiRdampfprallstrémung beaufschlagbar ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens zwei in Bahnlaufrichtung (L) hinter-
einander liegende Prallstrdomungstrockner (16) vor-
gesehen sind, durch die die Materialbahn (14) von
einer gleichen Seite her mit HeiBluft- bzw.
HeiBdampfprallstrdmung beaufschlagbar ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB aulRer wenigstens einem, die Materialbahn ein-
seitig beaufschlagenden Prallstrdmungstrockner
(16) wenigstens zwei einander gegenuberliegende,
die Materialbahn (14) beidseitig beaufschlagende
Prallstromungstrockner (16', 16") vorgesehen sind.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

daB zwischen zwei in Bahnlaufrichtung hinterein-
ander liegenden, die Materialbahn (14) von einer
gleichen Seite her mit HeiRluft- bzw. HeiRdampf-
prallstrdmung beaufschlagenden Prallstrémungs-
trocknern (16) wenigstens ein weiterer Prallstro-
mungstrockner (16', 16", 16™) vorgesehen sind, um
die Materialbahn (14) von der entgegengesetzten
Seite her oder beidseitig mit HeiBluft- bzw.
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HeiRdampfprallstrémung zu beaufschlagen.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB zwischen zwei in Bahnlaufrichtung (L) hinter-
einander liegenden, die Materialbahn (14) von ent-
gegengesetzten Seiten her mit HeiBluft- bzw.
HeiRdampfprallstrémung beaufschlagenden Prall-
strdmungstrocknern (16) wenigstens ein Paar von
einander gegenulberliegenden Prallstromungs-
trocknern (16', 16") vorgesehen ist, um die Materi-
albahn beidseitig mit HeiBluft- bzw. Heildampf-
prallstromung zu beaufschlagen.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens eine Gruppe von drei hintereinan-
der liegenden Prallstrémungstrocknereinheiten aus
jeweils einem oder zwei einander gegenulberliegen-
denden Prallstrémungstrocknern (16; 16™; 16', 16")
vorgesehen ist, in deren Bereich die Materialbahn
(14) zunachst entlang einem Kreisbogen, anschlie-
Rend in einer Ebene oder einer leicht gekrimmten
Flache und anschlieBend wieder entlang einem
Kreisbogen geflihrt ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

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

Claims

Drying section (12) for a machine for producing a
material web (14), in particular a paper or board
web, comprising at least one impingement-flow dry-
er (16) for acting on one side of the material web
(14) with a hot-air and and/or hot-steam impinge-
ment flow, the material web (14) being led with its
side respectively opposite the side acted on by the
impingement flow over an open, that is to say non-
smooth, supporting surface, characterized in that
the material web (14) is led over the supporting sur-
face together with a top screen (18) located be-
tween the material web (14) and the relevant im-
pingement-flow dryer (16).

Drying section according to Claim 1, characterized
in that at least one impingement-flow dryer (16) is
provided with a steam extraction system used for
simultaneous evaporation.
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Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that the material web (14)
is led over a supporting roll (20), in particular a rel-
atively large supporting roll (20), and the open sup-
porting surface is formed either by the surface or a
cover or covering of the supporting surface (20) or
by the surface of an endless belt (22) led over the
supporting roll (20).

Drying section according to Claim 3, characterized
in that the supporting roll (20) has an outer diame-
ter in the range from about 2 to about 10 m.

Drying section according to Claim 3 or 4, charac-
terized in that the open supporting surface is
formed by the surface of an endless belt (22) led
over the supporting roll (20), and this endless belt
is formed by an air-permeable screen.

Drying section according to Claim 4 or 5, charac-
terized in that the open supporting surface is
formed by the surface of an endless belt (22) led
over the supporting roll (20) and this endless belt
(22) is formed by an air-impermeable transport belt.

Drying section according to Claim 4 or 5, charac-
terized in that the open supporting surface is
formed by a shrunk screen applied to the supporting
roll (20).

Drying section according to one of the preceding
Claims 3 to 7, characterized in that the supporting
roll (20) has a solid-cover or spoke/lattice construc-
tion.

Drying section according to Claim 1 or 2, charac-
terized in that the open supporting surface is
formed by the surface of a supporting belt (40, 18,
22) led over a plurality of supporting rollers (38).

Drying section according to Claim 9, characterized
in that the supporting rollers (38) are arranged on
a circular arc.

Drying section according to Claim 9 or 10, charac-
terized in that the supporting belt (22) is led in the
manner of a polygon.

Drying section according to Claim 9, characterized
in that the supporting rollers (38) lie in one plane
or in a slightly curved surface.

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that the open supporting
surface is flat, at least in some sections.

Drying section according to one of Claims 9-12,
characterized in that the supporting belt (40, 18,
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22) consists of metal or plastic.

Drying section according to one of Claims 9-12,
characterized in that the supporting belt (40, 18,
22) is air-impermeable and preferably consists of
an air-impermeable fabric.

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that the top screen (18)
consists of plastic or metal.

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that, at least in a pick-up
region in whichiit is picked up off the supporting sur-
face, the material web (14) can be acted on with
compressed air through the supporting surface.

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that the material web (14)
is led over a supporting roll (20) provided with a lat-
tice structure or perforated which, on the inner side,
is acted on by compressed air or the like, at least in
some regions.

Drying section according to Claim 18, character-
ized in that the supporting roll (20) is acted on with
compressed air on the inner side, at least in the
pick-up region in which the material web and pos-
sibly also the top screen (18) is picked up from the
supporting roll.

Drying section according to Claim 19, character-
ized in that the temperature of the compressed air
is higher than about 20°C.

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that, by means of at least
one impingement-flow dryer (16), a hot-air or hot-
steam impingement flow is produced whose tem-
perature lies in the range from about 150 to about
450°C.

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that at least one impinge-
ment-flow dryer (16) is provided with a plurality of
high-power nozzles.

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that at least one impinge-
ment-flow dryer (16) is provided with at least one
dryer hood.

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that at least two support-
ing rolls (20) located one after another in the web
running direction (L) and each assigned to an im-
pingement-flow dryer (16) are provided, and in that
the various supporting rolls (20) have, at least to
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some extent, a different diameter.

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that at least one impinge-
ment-flow dryer (16) is provided with a dryer hood
subdivided into zones in the web running direction
(L) and/or transversely with respect to the web run-
ning direction (L).

Drying section according to Claim 22, character-
ized in that the high-power nozzles of a respective
impingement-flow dryer (16) are at the same con-
stant distance from the material web (14) during op-
eration.

Drying section according to Claim 26, character-
ized in that the distance is in the range from about
10 to about 50 mm.

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that the flow velocity of a
respective hot-air or hot-steam impingement flow is
in the range from about 60 to about 120 m/s.

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that at least one impinge-
ment-flow dryer (16) located above is assigned a
supporting surface located below.

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that at least one impinge-
ment-flow dryer (16) located below is assigned a
supporting surface located above.

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that, in at least one re-
gion, the material web (14) can be acted on simul-
taneously on both sides with a respective hot-air
and/or hot-steam impingement flow, preferably be-
ing led through this region in between two mesh
belts (18, 42; 18, 48).

Drying section according to Claim 31, character-
ized in that the material web (14) is led in a straight
line or along a slightly curved path through the re-
gion in which it is acted on on both sides.

Drying section according to Claim 31 or 32, char-
acterized in that at least one mesh belt or support-
ing belt (18, 42, 44) is led over a plurality of support-
ing rollers (38).

Drying section according to Claim 33, character-
ized in that the supporting rollers (38) lie in one
plane or in a slightly curved surface.

Drying section according to either of Claims 31 and
32, characterized in that at least one mesh belt
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(18, 42, 44) consists of metal or plastic.

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that at least one impinge-
ment-flow dryer (16) is provided in an initial region
of the drying section.

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that at least one drying
group with at least one drying cylinder (26) is pro-
vided, and in that at least one impingement-flow
dryer (16) is preferably arranged before this drying
group in the web running direction, the material
web, when it reaches the first drying cylinder (26),
preferably already having a dryness content which
is higher than about 55 to about 70%.

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that at least one single-
row and/or at least one two-row drying group is pro-
vided.

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that at least one impinge-
ment-flow dryer (16) is provided in an end region of
the drying section (12).

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that at least one impinge-
ment-flow dryer (16) is provided in a main evapora-
tion zone of the drying section (12).

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that at least two impinge-
ment-flow dryers (16) located one after another in
the web running direction (L) are provided, by
means of which the material web (14) can be acted
on with a hot-air or hot-steam impingement flow
from opposite sides.

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that at least two impinge-
ment-flow dryers (16) located one after another in
the web running direction (L) are provided, by
means of which the material web (14) can be acted
on with a hot-air or hot-steam impingement flow
from the same side.

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that, in addition to at least
one impingement-flow dryer (16) which acts on one
side of the material web, at least two impingement-
flow dryers (16', 16") located opposite each other
and acting on both sides of the material web (14)
are provided.

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that, between two im-
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pingement-flow dryers (16) which are located one
after another in the web running direction and act
on the material web (14) with hot-air or hot-steam
impingement flow from the same side, at least one
further impingement-flow dryer (16', 16", 16™) is
provided in order to act on the material web (14)
with hot-air or hot-steam impingement flow from the
opposite side or from both sides.

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that, between two im-
pingement-flow dryers (16) which are located one
after another in the web running direction (L) and
act on the material web (14) with hot-air or hot-
steam impingement flow from opposite sides, at
least one pair of mutually opposite impingement-
flow dryers (16', 16") is provided in order to act on
the material web (14) with hot-air or hot-steam im-
pingement flow from both sides.

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that at least one group of
three impingement-flow dryer units located one af-
ter another and each comprising one or two mutu-
ally opposite impingement-flow dryers (16; 16™; 16",
16") is provided, in the region of which the material
web (14) is initially led along a circular arc, then in
a plane or a slightly curved surface and then along
a circular arc again.

Drying section according to one of the preceding
claims, characterized in that a plurality of impinge-
ment-flow dryers (16) located one after another in
the web running direction (L) are provided, and the
material web (14) is acted on alternately from op-
posite sides by these impingement-flow dryers (16).

Revendications

Section de séchage (12) d'une machine de fabrica-
tion d'une bande de matiére (14), en particulier
d'une bande de papier ou de carton, avec au moins
un séchoir a flux par impact (16) pour I'exposition
de la bande de matiére (14) sur une seule face a un
flux par impact d'air chaud ou de vapeur chaude,
dans laquelle la bande de matiere (14) est guidée,
avec sa face respectivement opposée a une face
exposée au flux par impact, sur une surface d'appui
ouverte, c'est-a-dire non lisse, caractérisée en ce
que la bande de matiére (14) est guidée sur la sur-
face d'appui en méme temps qu'une toile de recou-
vrement (18) située entre la bande de matiére (14)
et le séchoir a flux par impact (16) correspondant.

Section de séchage selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce qu'au moins un séchoir a flux par
impact (16) est pourvu d'une aspiration de vapeur
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servant a I'évaporation simultanée.

Section de séchage selon l'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce que
la bande de matiere (14) est guidée sur un cylindre
d'appui (20) en particulier plus grand et la face d'ap-
pui ouverte est formée soit par la surface respecti-
vement un revétement ou un recouvrement du cy-
lindre d'appui (20) soit par la surface d'une bande
sans fin (22) guidée sur le cylindre d'appui (20).

Section de séchage selon la revendication 3, ca-
ractérisée en ce que le cylindre d'appui (20) a un
diamétre extérieur compris dans une plage d'envi-
ron 2 a environ 10 m.

Section de séchage selon la revendication 3 ou 4,
caractérisée en ce que la face d'appui ouverte est
formée par la surface d'une bande sans fin (22) gui-
dée sur le cylindre d'appui (20) et cette bande sans
fin est formée par une toile perméable a l'air.

Section de séchage selon la revendication 4 ou 5,
caractérisée en ce que la face d'appui ouverte est
formée par la surface d'une bande sans fin (22) gui-
dée sur le cylindre d'appui (20) et cette bande sans
fin (22) est formée par une bande transporteuse im-
perméable a l'air.

Section de séchage selon la revendication 4 ou 5,
caractérisée en ce que la face d'appui ouverte est
formée par une toile rétractable déposée sur le cy-
lindre d'appui (20).

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes 3 a 7, caractérisée en
ce que le cylindre d'appui (20) présente une struc-
ture a enveloppe pleine ou a rayons et grille.

Section de séchage selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que la face d'appui ouverte est
formée par la surface d'une bande d'appui (40, 18,
22) guidée sur plusieurs rouleaux d'appui (38).

Section de séchage selon la revendication 9, ca-
ractérisée en ce que les rouleaux d'appui (38) sont
disposés sur un arc de cercle.

Section de séchage selon la revendication 9 ou 10,
caractérisée en ce que la bande d'appui (22) est
guidée en forme de polygone.

Section de séchage selon la revendication 9, ca-
ractérisée en ce que les rouleaux d'appui (38) sont
situés dans un plan ou dans une face légérement
courbe.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
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vendications précédentes, caractérisée en ce que
la face d'appui ouverte est plane au moins par por-
tions.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications 9 a 12, caractérisée en ce que la ban-
de d'appui (40, 18, 22) est constituée de métal ou
de matiére plastique.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications 9 a 12, caractérisée en ce que la ban-
de d'appui (40, 18, 22) est imperméable a I'air et se
compose de préférence d'un tissu imperméable a
I'air.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce que
la toile de recouvrement (18) est constituée de ma-
tiére plastique ou de métal.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce que
la bande de matiére (14) peut étre exposée a l'air
comprimé a travers la face d'appui au moins dans
une zone d'enlévement dans laquelle elle est enle-
vée de la face d'appui.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce que
la bande de matiere (14) est guidée sur un cylindre
d'appui (20) perforé ou pourvu d'une structure de
grille, qui est exposé sur sa face intérieure, au
moins par portions, a de l'air comprimé ou analo-
gue.

Section de séchage selon la revendication 18, ca-
ractérisée en ce que le cylindre d'appui (20) est
exposé sur sa face intérieure a de I'air comprimé au
moins dans la zone d'enlévement dans laquelle la
bande de matiére et éventuellement aussi la toile
de recouvrement (18) est enlevée du cylindre d'ap-

pui.

Section de séchage selon la revendication 19, ca-
ractérisée en ce que la température de l'air com-
primé est supérieure a environ 20°C.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce que
I'on produit avec au moins un séchoir a flux par im-
pact (16) un flux parimpact d'air chaud ou de vapeur
chaude, dont la température est située dans la pla-
ge d'environ 150 a environ 450°C.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce
qu'au moins un séchoir a flux par impact (16) est
pourvu d'une pluralité de buses a haute puissance.
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Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce
qu'au moins un séchoir a flux par impact (16) est
pourvu d'au moins une hotte de séchoir.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce qu'il
est prévu au moins deux cylindres d'appui (20) si-
tués I'un aprés l'autre dans le sens de défilement
de labande (L) et associés chaque fois a un séchoir
a flux par impact (16), et en ce que les différents
cylindres d'appui (20) présentent au moins en partie
un diameétre différent.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce
qu'au moins un séchoir a flux par impact (16) est
pourvu d'une hotte de séchoir divisée en zones
dans le sens de défilement de la bande (L) et/ou
transversalement au sens de défilement de la ban-
de (L).

Section de séchage selon la revendication 22, ca-
ractérisée en ce que les buses a haute puissance
de chaque séchoir a flux par impact (16) présentent
pendant le fonctionnement une méme distance
constante par rapport a la bande de matiere (14).

Section de séchage selon la revendication 26, ca-
ractérisée en ce que la distance se situe dans la
plage d'environ 10 a environ 50 mm.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce que
la vitesse d'écoulement respective d'un flux d'im-
pact d'air chaud respectivement de vapeur chaude
se situe dans la plage d'environ 60 a environ 120
m/s.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce
qu'au moins un séchoir a flux par impact (16) situé
en position haute est associé a une face d'appui si-
tuée en position basse.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce
qu'au moins un séchoir a flux par impact (16) situé
en position basse est associé a une face d'appui
située en position haute.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce que
la bande de matiere (14) peut étre exposée en mé-
me temps sur les deux faces, dans au moins une
zone, a un flux par impact d'air chaud et/ou de va-
peur chaude, dans laquelle elle est guidée a travers
cette zone de préférence entre deux bandes de toile
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(18, 42 ; 18, 48).

Section de séchage selon la revendication 31, ca-
ractérisée en ce que la bande de matiére (14) est
guidée en ligne droite ou le long d'un chemin légé-
rement courbe a travers la zone d'exposition sur les
deux faces.

Section de séchage selon la revendication 31 ou
32, caractérisée en ce qu'au moins une bande de
toile ou une bande d'appui (18, 42, 44) est guidée
sur plusieurs rouleaux d'appui (38).

Section de séchage selon la revendication 33, ca-
ractérisée en ce que les rouleaux d'appui (38) sont
situés dans un plan ou dans une surface légere-
ment courbe.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications 31 a 32, caractérisée en ce qu'au
moins une bande de toile (18, 42, 44) est constituée
de métal ou de matiere plastique.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce qu'il
est prévu au moins un séchoir a flux par impact (16)
dans une zone initiale de la section de séchage.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce qu'il
est prévu au moins un groupe de séchage avec au
moins un cylindre de séchage (26) et en ce qu'au
moins un séchoir a flux par impact (16) est disposé
de préférence avant ce groupe de séchage dans le
sens de défilement de la bande, la bande de matie-
re présentant de préférence déja, en atteignant le
premier cylindre de séchage (26), une siccité. qui
est plus élevée qu'environ 55 a environ 70 %.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce qu'il
est prévu au moins un groupe de séchage a une
ligne et/ou au moins un groupe de séchage a deux
lignes.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce qu'il
est prévu au moins un séchoir a flux par impact (16)
dans une zone finale de la section de séchage (12).

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce qu'il
est prévu au moins un séchoir a flux par impact (16)
dans une zone d'évaporation principale de la sec-
tion de séchage (12).

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce qu'il
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est prévu au moins deux séchoirs a flux par impact
(16) situés I'un aprés l'autre dans le sens de défile-
ment de la bande (L), par lesquels la bande de ma-
tiere (14) peut étre exposée par des cdtés opposés
a un flux par impact d'air chaud respectivement de
vapeur chaude.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce qu'il
est prévu au moins deux séchoirs a flux par impact
(16) situés I'un aprées l'autre dans le sens de défile-
ment de la bande (L), par lesquels la bande de ma-
tiere (14) peut étre exposée par un méme cété a un
flux par impact d'air chaud respectivement de va-
peur chaude.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce qu'il
est prévu, en plus d'au moins un séchoir a flux par
impact (16) frappant la bande de matiére d'un seul
c6té, au moins deux séchoirs a flux par impact (16',
16") placés I'un en face de I'autre et frappant la ban-
de de matiére (14) sur les deux cotés.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce qu'il
est prévu, entre deux séchoirs a flux parimpact (16)
situés l'un apres l'autre dans le sens de défilement
de la bande, frappant la bande de matiere (14) sur
un méme cbté avec un flux par impact d'air chaud
respectivement de vapeur chaude, au moins un
autre séchoir a flux par impact (16', 16", 16' ") pour
exposer la bande de matiére (14) par le c6té opposé
ou par les deux cbtés a un flux par impact d'air
chaud respectivement de vapeur chaude.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce qu'il
est prévu, entre deux séchoirs a flux parimpact (16)
situés I'un apres l'autre dans le sens de défilement
de la bande (L), frappant la bande de matiére (14)
par des cOtés opposés avec un flux par impact d'air
chaud respectivement de vapeur chaude, au moins
une paire de séchoirs a flux par impact (16', 16")
situés I'un en face de I'autre, pour exposer la bande
de matiére sur les deux cétés a un flux par impact
d'air chaud respectivement de vapeur chaude.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce qu'il
est prévu au moins un groupe de trois unités de sé-
choirs a flux par impact situées l'une apres I'autre,
composées chaque fois d'un séchoir ou de deux sé-
choirs a flux par impact situés I'un en face de l'autre
(16; 16™; 16', 16"), dans la région desquelles la
bande de matiere (14) est guidée d'abord le long
d'un arc de cercle, ensuite dans un plan ou dans
une surface légérement courbe et ensuite a nou-
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veau le long d'un arc de cercle.

Section de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce qu'il
est prévu plusieurs séchoirs a flux par impact (16)
situés I'un apres l'autre dans le sens de défilement
de la bande (L) et la bande de matiére (14) est ex-
posée en alternance sur les cOtés opposés a ces
séchoirs a flux par impact (16).
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