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Strecke 18 in geschlossenem Zug zu einer insbesond-
ere groReren Stltzwalze 20 mit zugeordnetem Prall-
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strdmungstrockner 22 gefiihrt, durch den die Gber die
Stltzwalze 20 gefiihrte Materialbahn 12 mit einer Heil3-
luft- und / oder HeiRdampfprallstrdmung beaufschlag-
bar ist, wobei die gerade oder leicht gekrimmte Strecke
18 als Prallstrémungstrocknungs- und / oder als Trans-
ferfoil-Strecke vorgesehen ist.
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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 Ublichen Mehrzylinder-Trok-
kenpartien wird die Papierbahn zum Trocknen Uber
mehrere dampfbeheizte Zylinder oder iber eine Anord-
nung von mehreren dampfbeheizten Zylindern und
Siebsaugwalzen geflhrt. Insbesondere zu Beginn der
Trocknung, wo die Papierbahn noch keine ausreichende
Festigkeit besitzt, treten nun aber bezuglich der Bahn-
fuhrung haufig Probleme auf, die insbesondere darauf
zurlickzuflihren sind, daf} die noch feuchte Bahn an den
glatten Kontaktflachen kleben bleibt, die fir eine hinrei-
chende Wéarmedubertragung zwingend notwendig sind.
Eine Beschichtung der Zylinder vermag diese Probleme
allenfalls zu mindern. Entsprechend sind relativ hohe
Zuge erforderlich, die nun aber haufig zu Bahnabrissen
und einer Uberdehnung der Bahnrander fiihren. Dem-
zufolge muR in der Regel dafiir gesorgt werden, daf die
Trocknung langsamer erfolgt, d. h. beispielsweise am
Anfang ein niedrigerer Dampfdruck vorherrscht, was
bedeutet, dall die erforderliche Trockenpartie insge-
samt langer wird. Die zuvor genannten Probleme treten
verstarkt bei hdheren Bahngeschwindigkeiten auf.
[0003] Ziel der Erfindung ist es, eine Trockenpartie
der eingangs genannten Art zu schaffen, mit der bei
hoher Maschinengeschwindigkeit gleichzeitig sowohl
eine mdglichst optimale Trocknungsrate am Anfang der
Trocknung als auch eine sichere Bahnfiihrung gewahr-
leistet ist.

[0004] Diese Aufgabe wird nach der Erfindung
dadurch gel6st, dal} die Materialbahn ausgehend vom
letzten Prelnip einer Pressenpartie lber wenigstens
eine gerade oder leicht gekrimmte Strecke in geschlos-
senem Zug zu einer inshesondere groReren Stiitzwalze
mit zugeordnetem Prallstrdmungstrockner geflihrt ist,
durch den die Uber die Stiitzwalze gefiihrte Material-
bahn mit einer Heilluft- und/oder HeiRdampfprallstro-
mung beaufschlagbar ist, und dal® die gerade oder
leicht gekrimmte Strecke als Prallstrémungstrock-
nungsstrecke und/oder als Transferfoil-Strecke vorgese-
hen ist.

[0005] Aufgrund dieser Ausbildung ist es nicht mehr
erforderlich, die noch relativ feuchte Materialbahn zur
Erzielung einer hinreichenden Warmedubertragung tber
glatte Kontaktflachen zu fiihren. Infolge der Vermeidung
glatter Kontaktflaichen zu Beginn der Trocknung ist die
Gefahr von Bahnabrissen sowie einer Uberdehnung der
Bahnrander praktisch beseitigt. Es sind nunmehr ins-
besondere auch héhere Trocknungsraten mdglich,
wodurch sich die Gesamtlange der Trockenpartie ent-
sprechend verkurzt. Auch in einer jeweiligen Transfer-
foil-Strecke  kann  grundsatzlich  wieder eine
Prallstromungstrocknung erfolgen. Eine solche Trans-
ferfoil-Strecke kann aber auch als reine Uberfiihrstrecke
vorgesehen sein.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0006] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
erfindungsgemafRen Trockenpartie ist die Materialbahn
zumindest in dem Bereich zwischen dem letzten Prel3-
nip der Pressenpartie bzw. der Abnahme vom Prelifilz
oder -band des letzten Prefnips und der Stitzwalze
durch eine offene, d. h. nicht glatte Stitzflache abge-
stlitzt, die beispielsweise von einem Endlosband oder -
sieb gebildet sein kann. Dabei ist die Materialbahn vor-
zugsweise auch im Bereich des der Stltzwalze zuge-
ordneten Prallstromungstrockners durch eine offene, d.
h. nicht glatte Stitzfliche abgestitzt, wobei diese
offene Stutzflache entweder durch die Oberflache bzw.
einen Bezug oder Belag der Stiitzwalze oder durch die
Oberflache eines lber die Stutzwalze geflihrten End-
losbandes bzw. -siebes gebildet ist.

[0007] Von Vorteil ist, wenn die Stiitzwalze einen
Aulendurchmesser im Bereich von etwas 2,5 bis etwa
8 m und vorzugsweise im Bereich von etwa 3 bis etwa 5
m besitzt.

[0008] Bei einer zweckmaRigen praktischen Aus-
fihrungsform ist die dem Prallstromungstrockner zuge-
ordnete Stiitzwalze besaugt und Uber diese Stiitzwalze
ein endloses Sieb gefiihrt, um die Materialbahn zu hal-
ten. Dies kann beispielsweise direkt iber einen innen-
liegenden Saugkasten oder durch einen
aulienliegenden Saugkasten Uber in der Mantelflache
vorgesehene Offnungen geschehen. Mit steigendem
Durchmesser steigt nicht nur der Umfang der Stitz-
walze, sondern auch der mdgliche vom Prallstrémungs-
trockner Uberdeckte Umschlingungswinkel und damit
die Trocknungsflache. Der Prallstromungstrockner kann
oberhalb oder unterhalb der Zylinderebene liegen und,
zum Uberfilhren und/oder Reinigung, insbesondere
geteilt abfahrbar sein. Im Fall einer besaugten Stiitz-
walze kdnnen diese Walze und der dazugehérige Saug-
kasten schmale Uberfiihrzonen zum Streifeniiberfiihren
enthalten.

[0009] Erfolgt aufRer im Bereich der wenigstens
einen groReren Stutzwalze auch auf der geraden oder
leicht gekrimmten Strecke eine Prallstrémungstrock-
nung, so ubernimmt die Hauptleistung der Prallstro-
mungs- oder Impingement-Trocknung vorzugsweise der
der groReren Stitzwalze zugeordnete Prallstrémungs-
trockner.

[0010] Grundsatzlich kénnen auch mehrere einer
jeweiligen Stiitzwalze zugeordnete Prallstromungs-
trockner vorgesehen sein.

[0011] Bei einer zweckmaBigen praktischen Aus-
fuhrungsform ist die Materialbahn im Anschlul3 an
wenigstens einen einer jeweiligen Stutzwalze zugeord-
neten Prallstromungstrockner einer Trockengruppe mit
wenigstens einem Trockenzylinder zugefiihrt. Dabei
kann die Materialbahn in einer ein- oder zweireihigen
Trockengruppe fertig getrocknet werden.

[0012] Vorzugsweise besitzt die Materialbahn bei
Erreichen oder beim Verlassen des ersten Trockenzylin-
ders oder beim Abziehen von einer glatten beheizten
Oberflache bereits einen Trockengehalt, der héher ist
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als etwa 55 bis etwas 65 %. Es kann somit vermieden
werden, dald die Bahn von einer beheizten glatten FIa-
che abgezogen wird, so lange sie einen Trockengehalt
von weniger als etwa 55 bis etwa 65 % besitzt.

[0013] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemafien Trockenpartie ist die
Materialbahn in Bahnlaufrichtung vor der auf die gerade
oder leicht gekrimmte Prallstrémungstrocknungs- bzw.
Transferfoil- Strecke folgenden Stiitzwalze mit zugeord-
netem Prallstrémungstrockner in den Keller, d.h. aus
der Maschine (z.B. in den Pulper) fahrbar. Es ist somit
fir eine AusschuBabfuhr nach der Pressenpartie
gesorgt.

[0014] Dabei kann die Materialbahn beispielsweise
im Anschluf® an eine in Bahnlaufrichtung betrachtet
erste gerade oder leicht gekrimmte Prallstrbmungs-
trocknungs- bzw. Transferfoil-Strecke in den Keller fahr-
bar sein.

[0015] Alternativ oder zusatzlich kann die Material-
bahn auch im Bereich einer Pickup-Walze in den Keller
fahrbar sein, mittels der die Materialbahn von einem
durch den letzten Prel3nip der Pressenpartie gefuihrten
Pref¥filz oder PreRband abnehmbar ist, wenn sie nicht
von der vorhergehenden Pickup-Walze in die Trocken-
partie Uberfiihrt wird.

[0016] In bestimmten Fallen ist es auch von Vorteil,
wenn die Materialbahn im Bereich einer zusétzlichen
PreRwalze in den Keller fahrbar ist, die einer hinter dem
letzten PrelBnip der Pressenpartie vorgesehenen
Umlenkwalze fur einen durch diesen letzten Prefnip
gefuhrten Preffilz gegeniber liegt.

[0017] Alternativ kann die Bahn auch im Bereich
einer glatten Abnahmewalze, die vom letzten Prefifilz
bzw. -band so umschlungen ist, daf? die Bahn mit der
Walze mitlauft, in den Keller fahrbar sein. Auf dieser
Walze ist vorzugsweise ein Abnahmeschaber installiert.
[0018] Zweckmaligerweise ist wenigstens eine
gerade oder leicht gekrimmte Prallstromungstrock-
nungs- bzw. Transferfoil-Strecke vorgesehen, in der die
Materialbahn zwischen zwei Sieben gefihrt ist. In einer
entsprechenden geraden oder leicht gekrimmten Prall-
strdmungstrocknungs- bzw. Transferfoil-Strecke kann
die Materialbahn durch das Obersieb und/oder durch
das Untersieb hindurch mit einer jeweiligen Prallstro-
mung beaufschlagt werden. Das auf der Blasseite vor-
gesehene Sieb sollte zweckmaRigerweise
hochtemperaturbestandig und méglichst durchlassig fur
die Prallstrdomung sein. Die Materialbahn und die bei-
den Siebe konnen beispielsweise von Stitzwalzen
getragen sein, die nur soweit umschlungen sind, daf}
keine Papierschadigung durch Scherung auftritt, wobei
beispielsweise ein Umschlingungswinkel von etwa 2 bis
etwa 10° und insbesondere von etwa 3 bis etwa 7° vor-
gesehen sein kann. Bei mehreren Prallstrémungstrock-
nern, die beispielsweise in Form von Impingement-
Kéasten vorgesehen sein kénnen, kann die Blasseite
gewechselt werden.

[0019] Grundséatzlich kann auch wenigstens eine
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gerade oder leicht gekrimmte Prallstrbmungstrock-
nungs- bzw. Transferfoil-Strecke vorgesehen sein, in der
die Materialbahn durch Transferfoils an einem Sieb
gehalten ist. Das zweite oder Decksieb kann hier entfal-
len. Erfolgt auf einer solchen Strecke eine Prallstro-
mungstrocknung, so kann von einem jeweiligen
Prallstromungstrockner oder Impingement-Kasten aus
direkt auf die Materialbahn geblasen werden. Die
betreffende Transferfoil-Strecke kann aber auch als
reine Ubertragungsstrecke ohne Prallstrémungstrock-
nung vorgesehen sein.

[0020] Die Prallstromungstrocknungs- bzw. Trans-
ferfoil- Strecken kénnen waagerecht oder geneigt ver-
laufen.

[0021] Ein Bahnabschlagen zwischen der Pressen-
partie und der ersten insbesondere gréReren Stiitz-
walze mit zugeordnetem Prallstrdmungstrockner kann
beispielsweise nach einer ersten Doppelsieb-Strecke
von einem Sieb in den Pulper durch eine verfahrbare
Walze und unterstitzt mit Wasser- oder Luftdiisen hin-
ter dem Sieb oder an einer zusatzlichen Abnahmestelle
an einem zweiten Unterfilz durch eine weitere Pickup-
Walze oder durch einen weiteren Prefnip erfolgen, und
zwar bei gedffneter Pickupstelle in die Trockenpartie.
[0022] In bestimmten Fallen ist es zweckmaRig,
wenn wenigstens zwei auf der gleichen Seite der Mate-
rialbahn angeordnete Prallstrdmungstrockner vorgese-
hen sind. Dabei kann auch wenigstens ein solcher
Prallstromungstrockner einer geraden oder leicht
gekrimmten Prallstrdmungstrocknungs- bzw. Transfer-
foil-Strecke zugeordnet sein.

[0023] In bestimmten Faéllen ist es auch zweckma-
Rig, wenn wenigstens zwei auf verschiedenen Seiten
der Materialbahn angeordnete Prallstrémungstrockner
vorgesehen sind. Auch in diesem Fall kann wenigstens
ein Prallstromungstrockner einer geraden oder leicht
gekrimmten Prallstrdmungstrocknungs- bzw. Transfer-
foil-Strecke zugeordnet sein.

[0024] Bei einer zweckmaRigen Ausfliihrungsform
ist zwischen zwei Prallstrémugnstrocknern mit jeweils
zugeordneter Stltzwalze wenigstens eine gerade oder
leicht gekrimmte Prallstrdmungstrocknungs- bzw.
Transferfoil-Strecke vorgesehen.

[0025] In bestimmten Fallen kann es zweckmaRig
sein, wenn wenigstens ein Prallstrdmungstrockner in
einem anderen als dem direkten Anfangsbereich der
Trockenpartie, d.h. erst nach einem oder mehreren
Trockenzylindern der Trockenpartie vorgesehen ist.
[0026] Bei insbesondere mehreren gréReren Stiitz-
walzen mit jeweils zugeordnetem Prallstrémungstrock-
ner kann abwechselnd von beiden Seiten getrocknet
werden, oder es kann stets von der gleichen Seite
getrocknet werden und zwischen den gréReren Stltz-
walzen eine Uberfilhrung durch eine gerade oder leicht
gekrimmte Prallstrdbmungstrocknungs- bzw. Transfer-
foil-Strecke erfolgen.

[0027] Vorteilhafterweise ist wenigstens ein mit
zumindest einer Trocknerhaube versehener Prallstro-
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mungstrockner vorgesehen.

[0028] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemafen Trockenpartie wird
die Materialbahn von einem Sieb einer geraden oder
leicht gekrimmten Prallstrdmungstrocknungs- bzw.
Transferfoil-Strecke auf ein Uber die Stltzwalze gefihr-
tes Sieb ibergeben, wobei der Ubergabebereich mittels
eines vor oder auf der Stlitzwalze vorgesehenen Saug-
kastens besaugbar ist.

[0029] Dabei wird vom Sieb mitgeschleppte Luft
zweckmaRigerweise vor dem Einlauf in den Nip abge-
streift, was z.B. mit einer flexiblen Klinge méglich ist,
oder vom Kasten in einer Vorzone abgesaugt. Zusatz-
lich kann die Abnahme durch Blasdlisen unterstutzt
werden, die entweder die Bahn durch das Sieb abbla-
sen, z.B. bei in der kleinen Saugwalze oder im Zwi-
schenraum danach integrierten Blasdisen, oder die
vom Haubenrand die Bahn auf die grolRe besaugte
Stutzwalze blasen. Ein Teil der kleinen Saugwalze kann
als Uberdruckzone ausgebildet sein, oder es wird im
Zwischenraum ein Uberdruckkasten installiert, um die
Bahn vom vorherigen Sieb abzudriicken.

[0030] Gemal einer alternativen zweckmafRigen
Ausfiihrungsform ist ein einer geraden oder leicht
gekrimmten Prallstromungstrocknungs- bzw. Transfer-
foil-Strecke zugeordnetes Sieb gleichzeitig Uber die
Stltzwalze geflihrt, wobei die Materialbahn im Bereich
einer Leit- oder Blaswalze auf die Stiitzwalze aufgefihrt
wird.

[0031] Die Materialbahn kann somit beispielsweise
direkt Uber eine Bahnleitwalze oder eine Blaswalze, die
fir ein gutes Bahnabldsen sorgt, auf die groRRe, vor-
zugsweise besaugte Stutzwalze gefiihrt werden. Die
Leitwalze kann vor dem Bahnauflaufpunkt mit Disen
ausgerUstet sein, die ein Luftpolster erzeugen und so
eine optimale Bahnabnahme gewahrleisten. Die Diisen
kénnen in einem Schaber integriert sein. Im Fall einer
Blaswalze kann diese mit einem Siebstrumpf bezogen
sein.

[0032] Bei unten liegender Haube kann die Materi-
albahn nach der gréReren Stitzwalze mit dem Sieb
direkt auf eine unbeheizte Bahnleitwalze oder einen
Trockenzylinder geflihrt sein. Der Schaber sollte dabei
zweckmafigerweise so mit einem Abweisblech bzw. mit
der Haube kombiniert sein, dafl auch bei abgefahrener
Haube kein Papier vom Schaber in die Haube fallen
oder zu Verblockungen fiihren kann. Die Bahnleitwalze
kann beispielsweise auch als Blaswalze, méglicher-
weise mit Siebstrumpf, ausgefiihrt sein, wodurch eine
leichte Bahnabnahme erzeugt wird.

[0033] Bei oben liegender Haube kann die
Abnahme der Materialbahn vom Sieb der groReren
Stltzwalze beispielsweise durch eine Saugwalze erfol-
gen, und zwar so, dafl Papier im Fall eines Abrisses
zwischen den Sieben hindurch in den Keller fallen kann.
[0034] Die Ubergabe zwischen zwei hintereinander
angeordneten besaugten Stitzwalzen kann analog
erfolgen.
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[0035] Bei einer jeweiligen Prallstromungstrock-
nung koénnen beispielsweise die folgenden Prallstro-
mungs- oder Impingement-Bedingungen vorliegen:
Blastemperatur etwa 200 bis 400°C, Luftgeschwindig-
keit etwa 70 bis etwa 140 m/s, bevorzugt 90 bis 120 m/s,
Abstand des Prallstrémungstrockners bzw. der Haube
etwa 10 bis etwa 70 mm, vorzugsweise etwa 30 bis
etwa 50 mm. Die Luftgeschwindigkeit kann zur Quer-
profilierung zonenweise variiert werden, was auch fiir
die Lufttemperatur und -feuchte gilt. AuRerdem kénnen
die Bedingungen in den verschiedenen Kasten und
Hauben bzw. in Langsbereichen unterschiedlich ein-
stellbar sein, um z.B. die Temperatur in einem Doppel-
sieb-Bereich der Belastbarkeit der Siebe anpassen
oder die Feuchte niedriger wahlen zu kénnen, um eine
Kondensation zu vermeiden, solange die Materialbahn
noch nicht ausreichend warm ist. Die Blasluft kann zur
effektiven Energienutzung kaskadenartig gefihrt sein.
Die Prallstrémungs- oder Impingement-Hauben auf
einer oder mehreren grofRen Stlitzwalzen (bernehmen
die Hauptleistung der Prallstrémungstrocknung. Anstatt
HeiBluft kann auch Uberhitzter Dampf als Trocknungs-
medium verwendet werden. Grundsatzlich ist auch die
Verwendung beider Medien mdglich.

[0036] Je nach Durchmesser der groReren Stitz-
walzen kann es von Vorteil sein, wenn die nachfolgen-
den Trockenzylinder teilweise tiefer angeordnet sind.
Zur zuséatzlichen Leistungssteigerung in der Hauptver-
dampfung koénnen im Bereich der Zylindertrocknung
weitere Prallstromungstrockner bzw. Impingement-Hau-
ben auf gréReren Saugwalzen Uber oder unter der
Zylinderebene eingefligt sein. Die einzelnen gréReren
Stlutzwalzen kénnen einen unterschiedlichen Durch-
messer besitzen. Erfolgt die AusschuRabfuhr nach der
Presse nicht mit einer zweiten Pickup-Walze auf dem
letzten Pref¥filz, sondern auf einer geraden oder leicht
gekrimmten Prallstrdmungstrocknungs- bzw. Transfer-
foil-Strecke, so kdnnen samtliche Ausfiihrungsvarianten
auch mit einer Abnahme der Materialbahn von einem
oberen Pref¥filz kombiniert werden. Im geraden Bereich
zu Beginn oder am Beginn der Prallstrémhaube kénnen
zusatzlich IR-Strahler zur schnellen Aufwarmung instal-
liert sein.

[0037] In den Unteranspriichen sind weitere vorteil-
hafte Ausfiihrungsformen angegeben.

[0038] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung einer ersten
Ausfiihrungsform einer Trockenpartie mit
einer geraden oder leicht gekrimmten Prall-
strdmungstrocknungs-Strecke und einer
unteren groReren Stitzwalze mit zugeord-
netem Prallstrémungstrockner,

Figur 2 eine schematische Darstellung einer weite-
ren Ausfiihrungsform einer Trockenpartie



Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

Figur 7

Figur 8
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mit einer geraden oder leicht gekrimmten
Prallstrémungstrocknungs-Strecke,  einer
geraden oder leicht gekrimmten Transfer-
foil-Strecke und einer oberen grolReren
Stltzwalze mit zugeordnetem Prallstro-
mungstrockner,

eine schematische Darstellung einer weite-
ren Ausflihrungsform einer Trockenpartie
mit zwei geraden oder leicht gekrimmten
Prallstrémungstrocknungs- und/oder Trans-
ferfoil-Strecken und einer oberen groReren
Stltzwalze mit zugeordnetem Prallstro-
mungstrockner,

eine schematische Darstellung einer weite-
ren Ausfihrungsform einer Trockenpartie
mit einer geraden oder leicht gekrimmten
Prallstrémungstrocknungs- und/oder Trans-
ferfoil-Strecke und zwei auf unterschiedli-
cher Hohe angeordneten, vor einer
Trockengruppe mit Trockenzylindern vorge-
sehenen grofReren Stitzwalzen mit jeweils
zugeordnetem Prallstrémungstrockner,

eine schematische Darstellung einer weite-
ren Ausfiihrungsform einer Trockenpartie
mit einer geraden oder leicht gekrimmten
Prallstrémungstrocknungsund/oder Trans-
ferfoil-Strecke und zwei unteren Stitzwal-
zen mit jeweils zugeordnetem
Prallstromungstrockner, wobei eine der bei-
den Stitzwalzen vor einer Trockengruppe
mit Trockenzylindern und die andere in
einem Endbereich der Trockenpartie ange-
ordnet ist,

eine schematische Darstellung einer weite-
ren Ausfiihrungsform einer Trockenpartie
mit wenigstens zwei geraden oder leicht
gekrimmten Prallstrémungstrocknungs-
und / oder Transferfoil-Strecken und zwei
oberen Stutzwalzen mit jeweils zugeordne-
tem Prallstromungstrockner, wobei eine der
beiden Stutzwalzen vor einer Trocken-
gruppe mit Trockenzylindern und die andere
zwischen dieser Trockengruppe und einer
darauffolgenden Trockengruppe mit Trok-
kenzylindern angeordnet ist,

eine schematische Darstellung einer weite-
ren Ausfiihrungsform einer Trockenpartie
mit einer geraden oder leicht gekriimmten
Transferfoil-Strecke und einer oberen gré-
Reren Stitzwalze mit zugeordnetem Prall-
strdbmungstrockner,

eine schematische Darstellung einer weite-
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ren Ausfiihrungsform einer Trockenpartie
mit einer geraden oder leicht gekrimmten
Transferfoil-Strecke und zwei auf unter-
schiedlicher H6he angeordneten, vor einer
Trockengruppe mit Trockenzylindern vorge-
sehenen gréReren Stiitzwalzen mit jeweils
zugeordnetem Prallstrémungstrockner und
Figur 9 eine schematische Darstellung einer weite-
ren Ausfiihrungsform einer Trockenpartie
mit einer geraden oder leicht gekrimmten
Transferfoil-Strecke und zwei auf unter-
schiedlicher Héhe angeordneten, vor einer
Trockengruppe mit Trockenzylindern vorge-
sehenen grofkeren Stiitzwalzen mit jeweils
zugeordnetem Prallstrémungstrockner,
wobei zwischen den beiden gréReren Stiitz-
walzen eine weitere gerade oder leicht
gekrimmte Transferfoil-Strecke vorgesehen
ist.

[0039] Die Figuren 1 bis 9 zeigen in rein schemati-
scher Darstellung jeweils eine Trockenpartie 10 einer
Maschine zur Herstellung einer Materialbahn, bei der
es sich insbesondere um eine Papier- oder Kartonbahn
handeln kann.

[0040] Bei séamtlichen Ausfiihrungsvarianten ist die
Materialbahn 12 (lediglich in Figur 1 angedeutet) aus-
gehend vorn letzten Pref3nip 14 einer Pressenpartie 16
Uber wenigstens eine gerade oder leicht gekrimmte
Strecke 18 in geschlossenem Zug zu einer insbesond-
ere groReren Stitzwalze 20 mit zugeordnetem Prall-
stromungstrockner 22 gefiihrt, durch den die (ber die
Stiitzwalze 20 geflihrte Materialbahn 12 mit einer Heil3-
luft- und/oder HeiRdampfprallstrdmung beaufschlagbar
ist, wobei die gerade oder leicht gekriimmte Strecke 18
als Prallstrémungstrocknungs- und/oder als Transferfoil-
Strecke vorgesehen ist.

[0041] Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung
eine erste Ausfiihrungsform einer solchen Trockenpar-
tie 10 mit einer geraden oder leicht gekrimmten Prall-
strdbmungs-Strecke 18 und einer unteren gréReren
Stltzwalze 20 mit zugeordnetem Prallstrémungstrock-
ner 22. Dabei ist die Stitzwalze 20 vor einer Trocken-
gruppe 24 mit Trockenzylindern 26 angeordnet.

[0042] Figur 2 zeigt in rein schematischer Darstel-
lung eine weitere Ausfiihrungsform einer Trockenpartie
10 mit einer geraden oder leicht gekrimmten Prallstro-
mungstrocknungs-Strecke 18', einer geraden oder
leicht gekrimmten Transferfoil-Strecke 18" und einer
oberen gréfReren Stitzwalze 20 mit zugeordnetem
Prallstromungstrockner 22. Auch in diesem Fall ist die
groRere Stltzwalze 20 wieder vor einer Trockengruppe
24 mit Trockenzylindern 26 angeordnet.

[0043] Figur 3 zeigt in rein schematischer Darstel-
lung eine weitere Ausfiihrungsform einer Trockenpartie
10 mit zwei geraden oder leicht gekrimmten Prallstro-
mungstrocknungs- und/oder Transferfoil-Strecken 18',
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18" und einer oberen grofieren Stiitzwalze 20 mit zuge-
ordnetem Prallstromungstrockner 22. Auch hier ist die
gréRere Stitzwalze 20 wieder vor einer Trockengruppe
24 mit Trockenzylindern 26 angeordnet.

[0044] Figur 4 zeigt in rein schematischer Darstel-
lung eine weitere Ausfiihrungsform einer Trockenpartie
10 mit einer geraden oder leicht gekrimmten Prallstro-
mungstrocknungs- und / oder Transferfoil-Strecke 18
und zwei auf unterschiedlicher Hohe angeordneten, vor
einer Trockengruppe 24 mit Trockenzylindern 26 vorge-
sehenen groReren Stitzwalzen 20', 20" mit jeweils
zugeordnetem Prallstromungstrockner 22', 22".

[0045] Figur 5 zeigt in rein schematischer Darstel-
lung eine weitere Ausfiihrungsform einer Trockenpartie
10 mit einer geraden oder leicht gekrimmten Prallstro-
mungstrocknungs- und/oder Transferfoil-Strecke 18 und
zwei unteren Stltzwalzen 20', 20" mit jeweils zugeord-
netem Prallstrdmungstrockner 22' bzw. 22", wobei die
gréRere Stltzwalze 22' vor einer Trockengruppe 24 mit
Trockenzylindern 26 und die andere gréRRere Stiitzwalze
22" in einem Endbereich der Trockenpartie 10 angeord-
net ist.

[0046] Figur 6 zeigt in rein schematischer Darstel-
lung eine weitere Ausfiihrungsform einer Trockenpartie
10 mit wenigstens zwei geraden oder leicht gekrimm-
ten Prallstrdomungstrocknungs- und/oder Transferfoil-
Strecken 18', 18" und zwei oberen Stiitzwalzen 20', 20"
mit jeweils zugeordnetem Prallstromungstrockner 22'
bzw. 22", wobei die grolRere Stltzwalze 20' vor einer
Trockengruppe 24' mit Trockenzylindern 26' und die
andere grof3ere Stitzwalze 20" zwischen dieser Trok-
kengruppe 24' und einer darauffolgenden Trocken-
gruppe 24" mit Trockenzylindern 26" angeordnet ist.
[0047] Figur 7 zeigt in rein schematischer Darstel-
lung eine weitere Ausfiihrungsform einer Trockenpartie
10 mit einer geraden der leicht gekrimmten Transferfoil-
Strecke 18 und einer oberen gréReren Stiitzwalze 20
mit zugeordnetem Prallstrdmungstrockner 22. Auch hier
ist die groRere Stiitzwalze 20 wieder vor einer Trocken-
gruppe 24 mit Trockenzylindern 26 angeordnet.

[0048] Figur 8 zeigt in rein schematischer Darstel-
lung eine weitere Ausfiihrungsform einer Trockenpartie
10 mit einer geraden oder leicht gekrimmten Transfer-
foil-Strecke 18 und zwei auf unterschiedlicher Hohe
angeordneten, vor einer Trockengruppe 24 mit Trocken-
zylindern 26 vorgesehenen gréReren Stiitzwalzen 20/,
20" mit jeweils zugeordnetem Prallstrémungstrockner
22' bzw. 22".

[0049] Figur 9 zeigt in rein schematischer Darstel-
lung eine weitere Ausfiihrungsform einer Trockenpartie
10 mit einer geraden oder leicht gekrimmten Transfer-
foil-Strecke 18 und zwei auf unterschiedlicher Hohe
angeordneten, vor einer Trockengruppe 24 mit Trocken-
zylindern 26 vorgesehenen gréReren Stitzwalzen 20/,
20" mit jeweils zugeordnetem Prallstromungstrockner
22' bzw. 22". Im vorliegenden Fall ist zwischen den bei-
den gréReren Stltzwalzen 20", 20" eine weitere gerade
oder leicht gekrimmte Transferfoil-Strecke 28 vorgese-
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hen.

[0050] Grundsatzlich ist auch auf einer Transferfoil-
Strecke eine Prallstrémungstrocknung mdoglich. Eine
solche Transferfoil-Strecke kann jedoch auch lediglich
als Ubertragungsstrecke vorgesehen sein.

[0051] Zur Uberfilhrung der Materialbahn von der
Pressenpartie zu der darauffolgenden Prallstrdmungs-
trocknungs- bzw. Transferfoil-Strecke kann beispiels-
weise auch ein Transferband vorgesehen sein.

[0052] Bei samtlichen zuvor beschriebenen Aus-
fihrungsformen ergibt sich somit eine Kombination aus
einem geschlossenen Zug nach der Pressenpartie 16,
wobei auch ein Transferband vorgesehen sein kann,
einer geraden oder leicht gekriimmten Prallstromungs-
trocknungs- und/oder Transferfoil-Strecke 18 zur siche-
ren Bahnflhrung und einem anschliefenden
beispielsweise mit einer Haube oder dergleichen verse-
henen Prallstrémungstrockner 22 auf einer insbesond-
ere groleren Stutzwalze 20, welche die Hauptleistung
der Prallstrdmungstrocknung ubernehmen kann. Es
erfolgt kein Abziehen der Materialbahn 12 von glatten
Heizflachen zu Beginn der Trocknung.

[0053] Die zu trocknende, noch instabile Material-
bahn kann geschlossen aus der Presse Uberfiihrt und
dann zunéchst in wenigstens einer geraden oder leicht
gekrimmten Prallstrbmungstrocknungs- und / oder
Transferfoil-Strecke 18 und anschlieBend von wenig-
stens einem beispielsweise haubenartigen Prallstro-
mungstrockner 22 getrocknet werden, ohne dal} die
Bahn von einer beheizten, glatten Flache abgezogen
wird, solange sie einen Trockengehalt besitzt, der gerin-
ger als beispielsweise etwa 55 bis 65 % betragt. Der
Durchmesser einer grofReren Stiitzwalze 20 kann bei-
spielsweise in einem Bereich von etwa 2,5 bis 8 m und
vorzugsweise in einem Bereich von etwa 3 bis etwa 5 m
liegen. Danach kann die Materialbahn 12 in einer ein-
oder zweireihigen Trockengruppe 24 mit mehreren Trok-
kenzylindern 26 fertig getrocknet werden. Anstelle einer
geraden oder leicht gekrimmten Prallstrémungstrock-
nungsstrecke kann auch eine lediglich der Bahniber-
fuhrung auf die grofRe Stiitzwalze dienende Transferfoil-
Strecke vorgesehen sein.

[0054] Vorzugsweise ist die Materialbahn 12 in
Bahnlaufrichtung L vor der auf die gerade oder leicht
gekrimmte Prallstrdomungstrocknungs- bzw. Transfer-
foil-Strecke 18 folgende Stiitzwalze mit zugeordnetem
Prallstrémungstrockner in den Keller 30 fahrbar.

[0055] So ist bei den in den Figuren 2, 3 und 6 dar-
gestellten Ausfiihrungsformen die Materialbahn 12 im
Anschlul? an eine in Bahnlaufrichtung L betrachtet erste
gerade oder leicht gekrimmte Prallstrdmungstrock-
nungs- bzw. Transferfoil-Strecke 18 in den Keller 30
fahrbar. Dagegen ist die Materialbahn 12 bei der Aus-
fihrungsform gemaf Figur 1 im Bereich einer zusatzli-
chen Pickup-Walze 32 in den Keller 30 fahrbar, mittels
der die Materialbahn 12 von einem durch den letzten
Prel3nip 14 der Pressenpartie 16 gefiihrten Pref¥filz
oder Pre3band 34 abnehmbar ist.
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[0056] Bei der Ausflihrungsform gemaR Figur 7 ist
die Materialbahn 12 im Bereich einer zuséatzlichen
PreRwalze 36 in den Keller 30 fahrbar, die einer hinter
dem letzten PreRnip 14 der Pressenpartie 16 vorgese-
henen Umlenkwalze 38 fur einen durch diesen letzten
PreRnip 14 gefihrten Prefifilz 34 gegeniberliegt.
[0057] Bei den Ausfihrungsformen gemaR den
Figuren 1 bis 3 ist jeweils wenigstens eine gerade oder
leicht gekrimmte Prallstrdmungstrocknungs- bzw.
Transferfoil-Strecke 18 bzw. 18' vorgesehen, in der die
Materialbahn 12 zwischen zwei Sieben 40, 42 sicher
gefiihrt ist. Dabei kann die Materialbahn 12 von der
Ober- oder Unterseite her durch das betreffende Sieb
42 bzw. 40 hindurch mit einer jeweiligen Prallstrdmung
beaufschlagt werden.

[0058] Das auf der Blasseite vorgesehene Sieb ist
zweckmaRigerweise hochtemperaturbestédndig und
maoglichst durchlassig flr die Prallstrdmung. Die Materi-
albahn 12 und das Doppelsieb werden von Stitzwalzen
44 getragen, die nur soweit umschlungen sind, da
keine Papierschadigung durch Scherung auftritt. Dabei
kann beispielsweise ein Umschlingungswinkel von etwa
2 bis etwa 10° und vorzugsweise von etwa 3 bis etwa 7°
vorgesehen sein. Bei mehreren beispielsweise durch
Impingement-Kasten gebildeten Prallstrdmungstrock-
nern kann die Blasseite gewechselt werden. Alternativ
kann die Materialbahn 12 auch durch Transferfoils am
Sieb gehalten werden. Das zweite oder Decksieb kann
dann entfallen. Dabei kann vom Prallstrébmungstrockner
direkt auf die Materialbahn geblasen werden. Der
Impingement-Kasten kann aber auch ganz oder teil-
weise entfallen, und dieser Teil der geraden oder leicht
gekrimmten Strecke wird dann durch eine reine Uber-
flhrungsstrecke ersetzt, wie dies beispielsweise
anhand der in den Figuren 2 und 7 dargestellten Aus-
fihrungsformen zu erkennen ist. Die Prallstrémungs-
trocknungs- bzw.  Transferfoil-Strecken  kdnnen
waagerecht oder geneigt verlaufen.

[0059] Das Bahnabschlagen zwischen der Pres-
senpartie 16 und der ersten grofReren Stitzwalze 20
bzw. 20', kann, wie bereits erwahnt, beispielsweise
nach einer ersten Doppelsieb-Strecke vom Trocknungs-
sieb in den Pulper oder Keller 30 erfolgen, wozu geman
den Figuren 2, 3 und 6 insbesondere eine verfahrbare
Walze 46 vorgesehen sein kann, die durch Wasser-
oder Luftdiisen hinter dem Sieb unterstltzt sein kann.
[0060] Das Bahnabschlagen kann aber auch im
Bereich einer zusatzlichen Abnahmestelle vom zweiten
Unterfilz durch eine weitere Pickup-Walze erfolgen. So
ist bei den Ausfiihrungsformen gemaR den Figuren 1, 4
und 5 die Materialbahn 12 im Bereich einer Pickup-
Walze 32 in den Keller 30 fahrbar, mittels der die Mate-
rialbahn 12 von einem durch den letzten Prel3nip 14 der
Pressenpartie 16 gefihrten Prel¥filz 34 abnehmbar ist.
[0061] Das Bahnabschlagen kann beispielsweise
aber auch durch einen weiteren Pref3nip erfolgen. So ist
bei der Ausfiihrungsform gemaR Figur 7 die Material-
bahn 12 im Bereich einer zusatzlichen Pre3walze 36 in
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den Keller 30 fahrbar, die einer hinter dem letzten PreR-
spalt 14 der Pressenpartie 16 vorgesehenen Umlenk-
walze 38 fir einen durch diesen letzten PreRnip 14
gefuhrten Prel¥filz 34 gegenulberliegt. Ein jeweiliges
Bahnabschlagen erfolgt bei gedffneter Pickupstelle in
die Trockenpartie.

[0062] Wie den Figuren 1 bis 9 entnommen werden
kann, kann die dem Prallstrdmungstrockner 22, 22', 22"
zugeordnete Stiitzwalze 20, 20", 20" besaugt und Uber
diese Stutzwalze ein endloses Sieb 48 gefiihrt sein.
Wahrend beispielsweise bei den Ausfiihrungsformen
gemal den Figuren 1 und 5 dieses Sieb gleichzeitig
auch der Trockengruppe 24 zugeordnet ist, ist beispiels-
weise bei den Ausfiihrungsformen gemaR den Figuren
2 bis 4 und 6 bis 8 der Stiitzwalze 20 bzw. 20' ein geson-
dertes Sieb zugeordnet. Beispielsweise bei der Ausfiih-
rungsform gemal Figur 9 ist das betreffende Sieb
gleichzeitig auch der Transferfoil-Strecke 18 zugeord-
net.

[0063] Die Besaugung der betreffenden Stiitzwalze
kann beispielsweise direkt Uber einen innenliegenden
Saugkasten oder durch einen auRenliegenden Saugka-
sten Uber in der Mantelflache vorgesehene Offnungen
erfolgen. Mit steigendem Durchmesser steigt nicht nur
der Walzenumfang, sondern auch der mdgliche Hau-
benumschlingungswinkel und somit die Trocknungsfla-
che. Die jeweilige Impingement-Haube kann oberhalb
oder unterhalb der Zylinderebene liegen und ist zum
Uberfilhren und zur Wartung/Reinigung vorzugsweise
geteilt abfahrbar. Die jeweilige groRe Stitzwalze und
der dazugehérige Saugkasten kénnen schmale Uber-
fuhrungszonen enthalten. Bei mehreren groRen Stitz-
walzen mit jeweils zugeordneter Impingement-Haube
kann abwechselnd von beiden Seiten getrocknet wer-
den (vgl. z.B. Figur 4). Es ist beispielsweise aber auch
mdglich, dal} stets von der gleichen Seite her getrock-
net und die Bahn zwischen den groRRen Stutzwalzen auf
einer geraden oder leicht gekriimmten Prallstromungs-
trocknungs- bzw. Transferfoil- Strecke Uberfihrt wird.
Auch bei der Ausfiihrungsform gemafl der Figur 9 ist
zwischen zwei Prallstrdmungstrocknern 22', 22" mit
jeweils zugeordneter Stitzwalze 20', 20" wieder wenig-
stens eine gerade oder leicht gekrimmte Prallstré-

mungstrocknungs-  bzw.  Transferfoil-Strecke 28
vorgesehen.
[0064] Die Ubergabe der Materialbahn 12 vom vor-

herigen Sieb auf die darauffolgende grofRere besaugte
Stiitzwalze 20 kann beispielsweise durch einen Saug-
kasten vor oder auf der groRen Stitzwalze 20 im
Bereich der Ubergabezone erfolgen (vgl. beispielsweise
die Figuren 1 und 7). Dabei wird zweckmaRigerweise
die vom Sieb mitgeschleppte Luft vor dem Einlauf in den
Nip abgestreift, z.B. mit einer flexiblen Klinge, oder vom
Kasten in eine Vorzone abgesaugt. Zusatzlich kann die
Abnahme durch Blasdiisen unterstiitzt werden, die bei-
spielsweise in der kleineren Saugwalze oder im Zwi-
schenraum danach integriert sein kénnen. Durch diese
Blasdisen wird die Materialbahn entweder durch das
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Sieb abgeblasen oder vom Haubenrand auf die grof3e
besaugte Walze geblasen. Wie beispielsweise anhand
der Figur 1 zu erkennen ist, kann ein Sieb 40 der Prall-
strdbmungstrocknungs- bzw. Transferfoil-Strecke 18 vor
der groReren Stitzwalze 20 (ber eine kleinere Saug-
walze 50 gefiihrt sein. Ein Teil einer solchen kleineren
Saugwalze kann als Uberdruckzone ausgebildet sein,
oder es wird im Zwischenraum ein Uberdruckkasten
installiert, um die Materialbahn 12 vom vorherigen Sieb,
hier dem Sieb 40, abzudriicken.

[0065] Beispielsweise bei dieser Ausflihrungsform
gemal Figur 1 wird die Materialbahn 12 somit von
einem Sieb 40 einer geraden oder leicht gekrimmten
Prallstromungstrocknungs- bzw. Transferfoil-Strecke 18
auf ein Uber die folgende groRere Stiitzwalze 20 gefiihr-
tes Sieb 48 iibergeben, wobei der Ubergabebereich
mittels eines vor oder auf der Stiitzwalze 20 vorgesehe-
nen Saugkastens besaugbar ist.

[0066] Dagegen zeigt beispielsweise die Figur 9
eine Ausfiihrungsform, bei der ein einer geraden oder
leicht gekrimmten Prallstrdmungstrocknungs- bzw.
Transferfoil-Strecke 18 zugeordnetes Sieb 48 gleichzei-
tig Uber die darauffolgende gréRere Stitzwalze 20'
geflhrt ist und die Materialbahn im Bereich einer Leit-
oder Blaswalze 52 auf die Stutzwalze 20" aufgeflhrt
wird, die fir ein gutes Bahnablésen sorgt.

[0067] Die Leitwalze kann vor dem Bahnauflauf-
punkt mit Luftdisen ausgeristet sein, um ein Luftpol-
ster zu erzeugen und damit eine gute Bahnabnahme zu
gewahrleisten. Die Disen kénnen beispielsweise in
einem Schaber integriert sein. Im Fall einer Blaswalze
kann diese mit einem Siebstrumpf bezogen sein.
[0068] Bei unten liegendem Prallstrémungstrockner
20 (vgl. beispielsweise Figur 1) kann die Materialbahn
12 nach der gréReren Stlutzwalze 20 mit dem Sieb 48
direkt auf eine unbeheizte Papierleitwalze oder einen
Trockenzylinder 26™ geflihrt werden. Der Schaber sollte
dabei so mit einem Abweisblech bzw. mit der Haube,
d.h. dem Prallstrémungstrockner kombiniert sein, dal
auch bei abgefahrener Haube kein Papier vom Schaber
in die Haube fallen oder zu Verblockungen flhren kann.
Diese Papierleitwalze 26" kann auch als Blaswalze
(mdoglicherweise mit Siebstrumpf) ausgefiihrt sein,
wodurch eine leichte Bahnabnahme erzielt wird.

[0069] Bei oben liegendem Prallstrdomungstrockner
20 (vgl. beispielsweise die Figur 2) kann die Abnahme
der Materialbahn vom Sieb 48 der gréReren Stitzwalze
20 durch eine Saugwalze 54 so erfolgen, da} das
Papier im Fall eines Abrisses zwischen den Sieben 48
und 56 in den Keller fallen kann.

[0070] Die Ubergabe zwischen zwei hintereinander
angeordneten groReren Saugwalzen kann analog erfol-
gen.

[0071] Die eingangs genannten zweckmaRigen

Impingement- oder Prallstrdmungstrocknungs-Bedin-
gungen gelten vorzugsweise auch fiir die in den Figuren
1 bis 9 dargestellten Ausfiihrungsformen.

[0072] Wie insbesondere anhand der Figur 2 zu
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erkennen ist, kann es je nach Durchmesser der grof3e-
ren Stitzwalze 20 oder Stlitzwalzen von Vorteil sein, die
nachfolgenden Trockenzylinder 26 teilweise tiefer anzu-
ordnen.

[0073] Beispielsweise den Figuren 5 und 6 kann
entnommen werden, dafl zur zuséatzlichen Leistungs-
steigerung in der Hauptverdampfung im Bereich der
Zylindertrocknung wenigstens ein weiterer Prallstro-
mungstrockner 22' bzw. wenigstens eine weitere Impin-
gement-Haube mit jeweils zugeordneter groRerer
Stltzwalze 20" lber oder unter der Zylinderebene ein-
geflugt werden kann. Die einzelnen gréf3eren Stitzwal-
zen kénnen einen gleichen oder auch unterschiedliche
Durchmesser besitzen.

[0074] Erfolgt die Ausschuabfuhr nach der Pres-
senpartie 16 nicht mit einer zweiten Pickup-Walze auf
dem letzten Preffilz, sondern auf einer geraden oder
leicht gekrimmten Prallstrdmungstrocknungs- bzw.
Transferfoil-Strecke, so kénnen insbesondere auch die
in den Figuren 1 bis 9 dargestellten Ausfiihrungsformen
jeweils mit Mitteln zur Abnahme der Bahn vom oberen
Preffilz kombiniert sein. Insbesondere im Bereich der
ersten geraden oder leicht gekrimmten Prallstro-
mungstrocknungs- bzw. Transferfoil-Strecke oder zu
Beginn der Prallstromhaube kénnen u.a. zusatzliche IR-
Strahler zur schnellen Aufwdrmung vorgesehen sein.

Bezugszeichenliste

[0075]

10 Trockenpartie

12 Materialbahn

14 Prelnip

16 Pressenpartie

18 Prallstrémungstrocknungs- und / oder
Transferfoil- Strecke

20, 20, 20" gréRere Stiitzwalze

22, 22' 22" Prallstrémungstrockner

24, 24' 24" Trocknungsgruppe

26, 26', 26" Trockenzylinder

26" Papierleitwalze oder Trockenzylinder

28 Transferfoil-Strecke

30 Keller

32 Pickup-Walze

34 Prel¥filz

36 zusatzliche PreRwalze

38 Umlenkwalze

40 Sieb

42 Sieb

44 Stitzwalzen

46 verfahrbare Walze

48 Sieb

50 kleine Saugwalze

52 Leit- oder Blaswalze

54 Saugwalze

56 Sieb

L Bahnlaufrichtung
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Patentanspriiche

Trockenpartie (10) einer Maschine zur Herstellung
einer Materialbahn, insbesondere Papier- oder Kar-
tonbahn,

dadurch gekennzeichnet,

daf} die Materialbahn (12) ausgehend vom letzten
Prelnip (14) einer Pressenpartie (16) liber wenig-
stens eine gerade oder leicht gekrimmte Strecke
(18) in geschlossenem Zug zu einer insbesondere
gréfReren Stitzwalze (20) mit zugeordnetem Prall-
stromungstrockner (22) geflhrt ist, durch den die
Uber die Stitzwalze (20) gefiihrte Materialbahn
(12) mit einer HeiBluft- und/oder HeiRdampfprall-
strdmung beaufschlagbar ist, und dal die gerade
oder leicht gekrimmte Strecke (18) als Prallstro-
mungstrocknungsstrecke und/oder als Transferfoil-
Strecke vorgesehen ist.

Trockenpartie nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dal die Materialbahn (12) zumindest in dem
Bereich zwischen dem letzten Prelnip (14) der
Pressenpartie (16) und der Stiitzwalze (20) durch
eine offene, d.h. nicht glatte Stiitzflache abgestitzt
ist, die vorzugsweise von einem Endlosband oder -
sieb gebildet ist.

Trockenpartie nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

daf} die Materialbahn (12) auch im Bereich des der
Stlitzwalze (20) zugeordneten Prallstrdmungstrock-
ners (22) durch eine offene, d.h. nicht glatte Stiitz-
flache abgestitzt ist, wobei diese offene
Stitzflache entweder durch die Oberflache bzw.
einen Bezug oder Belag der Stltzwalze (20) oder
durch die Oberflache eines Uber die Stitzwalze
(20) gefihrten Endlosbandes oder -siebes (48)
gebildet ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dafd die Stiitzwalze (20) einen AuRendurchmesser
im Bereich von etwa 2,5 bis etwa 8 m und vorzugs-
weise im Bereich von 3 bis 5 m besitzt.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dafll mehrere einer jeweiligen Stltzwalze (20) zuge-
ordnete Prallstromungstrockner (22) vorgesehen
sind.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Materialbahn (12) im Anschlul an wenig-
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10.

1.

12,

stens einen einer jeweiligen Stltzwalze (20) zuge-
ordneten  Prallstromungstrockner  (22) einer
Trockengruppe (24) mit zumindest einem Trocken-
zylinder (26) zugefiihrt ist.

Trockenpartie nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dal® die Materialbahn (12) beim Verlassen des
ersten Trockenzylinders (26) oder beim Abziehen
von einer glatten beheizten Oberflache bereits
einen Trockengehalt besitzt, der héher ist als etwa
55 bis etwa 65 %.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Materialbahn (12) in Bahnlaufrichtung (L)
vor der auf die gerade oder leicht gekrimmte Prall-
stromungstrocknungs- bzw. Transferfoil-Strecke
(18) folgenden Stitzwalze (20) mit zugeordnetem
Prallstrémungstrockner (22) in den Keller (30), d.h.
aus der Maschine fahrbar ist.

Trockenpartie nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dal die Materialbahn (12) im Anschluf? an eine in
Bahnlaufrichtung (L) betrachtet erste gerade oder
leicht gekrimmte Prallstrdmungstrocknungs- bzw.
Transferfoil-Strecke (18) in den Keller (30), d.h. aus
der Maschine fahrbar ist.

Trockenpartie nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Materialbahn (12) im Bereich einer zusatz-
lichen Pickup-Walze (32) in den Keller (30) fahrbar
ist, mittels der die Materialbahn (12) von einem
durch den letzten Prenip (14) der Pressenpartie
(16) gefihrten Preffilz (34) oder geschlossenen
bzw. offenen PrelRband abnehmbar ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Ansprtiche,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Materialbahn (12) im Bereich einer zusatz-
lichen PreRwalze (36) in den Keller (30) fahrbar ist,
die einer hinter dem letzten Prefnip (14) der Pres-
senpartie (16) vorgesehenen Umlenkwalze (38) fur
einen durch diesen letzten PreRnip (14) gefiihrten
Prel¥filz oder PreRband (34) gegentiberliegt.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Bahn im Bereich einer glatten Abnahme-
walze, die vom durch den letzten Prel3nip geflihrten
Prelfilz bzw. Preband so umschlungen ist, dal
die Bahn mit der Walze mitlauft, in den Keller fahr-
bar ist.



13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

17

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daf wenigstens eine gerade oder leicht gekrimmte
Prallstromungstrocknungs- bzw. Transferfoil-
Strecke (18) vorgesehen ist, in der die Materialbahn
(12) zwischen zwei Sieben (40, 42) geflhrt ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daf’ wenigstens eine gerade oder leicht gekrimmte
Prallstromungstrocknungs- bzw. Transferfoil-
Strecke (18) vorgesehen ist, in der die Materialbahn
(12) durch Transferfoils an einem Sieb (42) gehal-
ten ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daR die dem Prallstrdmungstrockner (22) zugeord-
nete Stltzwalze (20) besaugt ist und vorzugsweise
eine schmale Streifeniiberfliinrzone enthalt, wobei
die Besaugung vorzugsweise Uber einen innen lie-
genden Saugkasten oder einen auflen liegender
Saugkasten erfolgt.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dall wenigstens zwei auf der gleichen Seite der
Materialbahn (12) angeordnete Prallstrdomungs-
trockner (22', 22") vorgesehen sind.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daf} wenigstens zwei auf verschiedenen Seiten der
Materialbahn (12) angeordnete Prallstrdmungs-
trockner (22', 22") vorgesehen sind.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daR zwischen zwei Prallstromungstrocknern (22',
22") mit jeweils zugeordneter Stitzwalze (20", 20")
wenigstens eine gerade oder leicht gekrimmte
Prallstrémungstrocknungs-  bzw. Transferfoil-
Strecke (28) vorgesehen ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daR wenigstens ein Prallstrdmungstrockner (22) in
einem anderen als dem direkten Anfangsbereich
der Trockenpartie (10) vorgesehen ist, d.h. erst
nach einem oder mehreren Trockenzylindern ange-
ordnet ist.
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20.

21.

22,

23.

24,

18

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet,

dal} wenigstens ein mit zumindest einer Trockner-
haube versehener Prallstrémungstrockner (22) vor-
gesehen ist.

Trockenpartie nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet,
daR wenigstens eine Haube abschwenkbar ist.

Trockenpartie nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet,

daR die betreffende Schwenkvorrichtung mit einer
Abristeuerung gekoppelt ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Ansprliche,

dadurch gekennzeichnet,

dal® die Materialbahn (12) von einem Sieb (40)
einer geraden oder leicht gekrimmten Prallstro-
mungstrocknungs- bzw. Transferfoil-Strecke (18)
auf ein Gber die Stutzwalze (20) gefihrtes Sieb (48)
ibergeben wird und der Ubergabebereich mittels
eines vor oder auf der Stitzwalze (20) vorgesehe-
nen Saugkastens besaugbar ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden
Ansprtiche,

dadurch gekennzeichnet,

dal ein einer geraden oder leicht gekrimmten
Prallstrémungstrocknungs- bzw. Transferfoil-
Strecke (18) zugeordnetes Sieb (48) gleichzeitig
Uber die Stitzwalze (20") gefiihrt ist und die Materi-
albahn im Bereich einer Leit- oder Blaswalze (52)
auf die Stutzwalze (20') aufgefuhrt wird.
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Fig. 3
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Fig.5
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Fig. 9

20//

22”

.

h?

EP 1072 722 A2

16

19

22

- 30-




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

