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(54) Trockenpartie

(57) Die Erfindung betrifft eine Trockenpartie zur Ubergabestelle (5) zwischen zwei mitlaufenden Trans-
Trocknung einer Faserstoffbahn (1), insbesondere einer ferelementen (6,7) bergeben wird und das iberneh-
Papier-, Karton-oder Tissuebahn in Maschinen zur Her- mende Transferelement (7) eine hdhere Geschwindig-
stellung und/oder Veredelung derselben bestehend aus keit als das Ubergebende Transferelement (6) aufweist.
mehreren Trockengruppen, in denen die Faserstoff- Ausgehend davon sollen bei sicherer Bahnfiihrung
bahn (1) Gber beheizte Trockenzylinder (2) und Leitwal- gréRer Geschwindigkeitsdifferenzen dadurch mdglich
zen (3) geflhrt wird, wobei die Faserstoffbahn (1) von werden, dass die Transferelemente (6,7) an der Uber-
wenigstens einem Band (4) der jeweiligen Trockengrup- gabestelle (5) mit Geschwindigkeitsdifferenz nicht ge-
pe gegen die Mantelflache der Trockenzylinder (2) ge- geneinander gedrickt werden und einen Abstand von
driickt und die Faserstoffbahn (1) an wenigstens einer weniger als 70 mm aufweisen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Trockenpartie zur
Trocknung einer Faserstoffbahn, insbesondere einer
Papier-, Karton-oder Tissuebahn in Maschinen zur Her-
stellung und/oder Veredelung derselben bestehend aus
mehreren Trockengruppen, in denen die Faserstoff-
bahn Uber beheizte Trockenzylinder und Leitwalzen ge-
fuhrt wird, wobei die Faserstoffbahn von wenigstens ei-
nem Band der jeweiligen Trockengruppe gegen die
Mantelflache der Trockenzylinder gedriickt und die Fa-
serstoffbahn an wenigstens einer Ubergabestelle zwi-
schen zwei mitlaufenden Transferelementen Uberge-
ben wird und das ubernehmende Transferelement eine
héhere Geschwindigkeit als das libergebende Transfe-
relement aufweist.

[0002] Beifeuchten Faserstoffbahnen kommt es ins-
besondere in Pressen- und Trockenpartien zur Deh-
nung infolge der Einwirkung aulerer Krafte, wie Haft-
kraften an Walzen und Bandern, Zentrifugalkraften so-
wie Kraften auf Grund von Unterdruck oder Luftstro-
mungen. Diese Dehnung wiederum kann zur Faltenbil-
dung oder sogar zum Abriss fiihren.

[0003] Um die Ubergabe der Faserstoffbahn zwi-
schen zwei Transferelementen zu unterstiitzen und die
Dehnungen auszugleichen, werden die tbernehmen-
den Transferelemente haufig mit einer héheren Ge-
schwindigkeit angetrieben, das heillt es wird an der
Ubergabestelle ein Zug aufgebaut.

[0004] Die Ubergabe der Faserstoffbahn erfolgt dabei
im allgemeinen von dem letzten Trockenzylinder einer
Trockengruppe an das Trockensieb der folgenden Trok-
kengruppe, wobei das Trockensieb den Trockenzylinder
zumindest geringfligig umschlingt. Diese Umschlingung
gewidhrleistet einerseits eine sichere Ubergabe der Fa-
serstoffbahn, insbesondere bei hohen Bahngeschwin-
digkeiten, begrenzt aber auf der anderen Seite die ma-
ximale Geschwindigkeitsdifferenz zwischen den Trans-
ferelementen.

[0005] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine
Méglichkeit zum Aufbau einer méglichst kleinen, jedoch
ausreichenden Geschwindigkeitsdifferenz zwischen
den Transferelementen bei gleichzeitiger Gewahrlei-
stung einer sicheren Fithrung und Ubergabe der Faser-
stoffbahn an der Ubergabestelle zu schaffen.

[0006] Erfindungsgemal wurde die Aufgabe dadurch
geldst, dass die Transferelemente an der Ubergabestel-
le mit Geschwindigkeitsdifferenz nicht gegeneinander
gedruckt werden und einen Abstand von weniger als 70
mm aufweisen.

[0007] Hierdurch wird das Einklemmen der Faser-
stoffbahn zwischen den Transferelementen ausge-
schlossen, wodurch gréfRere Geschwindigkeitsdifferen-
zen ohne negative Auswirkungen auf die Papierqualitat
moglich sind. Der Abstand zwischen den Transferele-
menten ist dabei so gering, dass dennoch eine sichere
Fiihrung der Faserstoffbahn an der Ubergabestelle ge-
geben ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Vorteilhaft ist es hierbei, wenn der Abstand zwischen
den Transferelementen an der Ubergabestelle mit Ge-
schwindigkeitsdifferenz gréf3er als Null und kleiner als
35 mm ist.

[0008] Die Transferelemente kdnnen dabei als Wal-
ze, vorzugsweise als Trockenzylinder und/oder als
Band, vorzugsweise als Trockensieb ausgefihrt sein.
Sollte ein Band zur Anwendung kommen, so ist es von
Vorteil, wenn das Ubernehmende Transferelement als
Band ausgebildetist und an der Ubergabestelle (iber ein
Saugelement, vorzugsweise in Form einer besaugten
Walze gefiihrt wird. Das Saugelement unterstitzt dabei
die Ubernahme der Faserstoffbahn und das Haften am
Ubernehmenden Band.

[0009] Falls ein Transferelement von einer Walze ge-
bildet wird, so sollte das andere Transferelement ein
Band sein. Dies erlaubt eine Vernachlassigung des
Durchhanges der oft sehr breiten Walzen bei der Bil-
dung der Ubergabestelle. Das Band sollte die Walze an
der Ubergabestelle jedoch nicht umschlingen, um die
Kraftwirkung auf die Faserstoffbahn zu minimieren.
[0010] Von besonderem Vorteil ist der Einsatz der An-
ordnung im Bereich eines hohen Feuchtegehaltes, das
heillt auch verstarkter Dehnung der Faserstoffoahn am
Beginn der Trockenpartie, insbesondere zwischen der
ersten und zweiten Trockengruppe.

[0011] Um nach der Pressenpartie méglichst schnell
eine Geschwindigkeitsdifferenz, das heif3t einen Zug
aufbauen zu kénnen, sollte die erste Trockengruppe nur
einen oder zwei, vorzugsweise einen Trockenzylinder
besitzen. Hierbei sollte die Geschwindigkeit des Uber-
nehmenden Transferelementes an der Ubergabestelle
zwischen der ersten und zweiten Trockengruppe maxi-
mal 2,5 %, vorzugsweise 0,5 bis 2,0 % hdher als die des
Ubergebenden Transferelementes sein.

[0012] Nachfolgend soll die Erfindung an einem Aus-
fihrungsbeispiel ndher erlautert werden. In der beige-
fugten Zeichnung zeigt die Figur eine schematische
Darstellung vom Ende einer Pressen- und dem Beginn
einer Trockenpartie.

[0013] Die Faserstoffbahn 1 lauftin der Pressenpartie
durch mindestens einen, von zwei Presswalzen 10 ge-
bildeten Pressspalt. Das dabei in dem Pressspalt aus-
gepresste Wasser wird von endlos umlaufenden
Pressfilzen 9 aufgenommen, die gemeinsam mit der Fa-
serstoffoahn 1 durch den Pressspalt geflihrt werden.
Beispielhaft erfolgt hier die Abnahme der Faserstoff-
bahn 1 vom Pressfilz 9 der unteren Presswalzen 10 des
letzten oder einzigen Pressspaltes und der Transport
mit einem luftdurchlassigen Band 4 in Form eines Trok-
kensiebes. Die Abnahme wird von einer besaugten und
vom Band 4 umschlungenen Leitwalze unterstitzt. Hier-
zu besitzt die besaugte Leitwalze einen perforiertem
Walzenmantel, dessen Innenraum mit einer Unter-
druckquelle verbunden ist.

[0014] DasBand 4 fiihrtdie Faserstoffbahn 1 zum ein-
zigen, beheizten Trockenzylinder 2 der ersten Trocken-
gruppe der Trockenpartie und driickt die Faserstoffbahn
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1 gegen die Mantelflache des beheizten Trockenzylin-
ders 2. Hierdurch kommt es zur Erwarmung der Faser-
stoffbahn 1 und zur Verdampfung der in ihr enthaltenen
Feuchtigkeit.

[0015] Das Band 4 kann auch als luftundurchlassiges
Transferband oder als luftdurchlassiger Transferfilz
ausgeflhrt sein, welches die Faserstoffbahn 1 von der
Pressenpartie zum ersten Trockenzylinder 2 der Trok-
kenpartie fihrt und sogar gemeinsam mit der Faser-
stoffbahn 1 durch den letzten Pressspalt der Pressen-
partie verlaufen kann.

[0016] Nach dem Wegflihren dieses Bandes 4 der er-
sten Trockengruppe lauft die Faserstoffbahn 1 bis zur
Ubergabestelle 5 auf dem Trockenzylinder 2 weiter. An
der Ubergabestelle 5 wird die Faserstoffbahn 1 von ei-
nem Band 4 der zweiten Trockengruppe in Form eines
luftdurchlassigen Trockensiebes tGibernommen. Dieses
Band 4 fihrt die Faserstoffbahn 1 in der zweiten Trok-
kengruppe abwechselnd uber beheizte, in einer oberen
Reihe angeordnete Trockenzylinder 2 und besaugte, in
einer unteren Reihe angeordnete Leitwalzen 3, wobei
die Faserstoffbahn 1 gegen die Mantelflache der Trok-
kenzylinder 2 gedriickt wird.

[0017] Die Ubergabe der Faserstoffbahn 1 zwischen
dem Transferelement 6 in Form des Trockenzylinders 2
der ersten Trockengruppe und dem Transferelement 7
in Form des Bandes 4 der zweiten Trockengruppe wird
hier von einem Saugelement 8 unterstutzt. Das als be-
saugte Leitwalze ausgeflihrte Saugelement 8 wird hier-
zu vom Band 4 umschlungen.

[0018] Der Abstand zwischen den Transferelementen
6,7 ander Ubergabestelle 5ist kleiner als 35 mm, wobei
aber auch kein Pressspalt zwischen dem Trockenzylin-
der 2 der ersten Trockengruppe und dem Saugelement
8 gebildet wird. Da es ebenfalls zu keiner Umschlingung
des Trockenzylinders 2 der ersten Trockengruppe durch
das Band 4 der zweiten Trockengruppe kommt, kann
ein ausreichend grofRer Zug zwischen beiden Trocken-
gruppen aufgebaut werden. Hierzu ist es meist ausrei-
chend, wenn die Geschwindigkeit des ibernehmenden
Transferelementes 7 0,5 bis 2 % hoher ist als die des
Ubergebenden Transferelementes 6. Auf der anderen
Seite ist der Abstand zwischen den Transferelementen
6,7 so klein, dass die sichere Fuhrung der Faserstoff-
bahn 1 nicht geféhrdet ist. AuBerdem wird die Fiihrung
noch durch das Saugelement 8 zusatzlich stabilisiert.
[0019] Neben dem Aufbau von Zigen zum Deh-
nungsausgleich in der Pressenpartie ergibt sich hier-
durch die Mdglichkeit fur einen, wegen der kurzen er-
sten Trockengruppe schnell folgenden Aufbau eines Zu-
ges am Beginn der Trockenpartie. Dieser Zug kann nun-
mehr ohne negative Auswirkungen auf die Qualitat der
Faserstoffbahn 1 auch ausreichend grof’ gestaltet wer-
den.
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Patentanspriiche

1.

Trockenpartie zur Trocknung einer Faserstoffbahn
(1), insbesondere einer Papier-, Karton-oder Tissu-
ebahn in Maschinen zur Herstellung und/oder Ver-
edelung derselben bestehend aus mehreren Trok-
kengruppen, in denen die Faserstoffbahn (1) tUber
beheizte Trockenzylinder (2) und Leitwalzen (3) ge-
fuhrt wird, wobei die Faserstoffbahn (1) von wenig-
stens einem Band (4) der jeweiligen Trockengruppe
gegen die Mantelflache der Trockenzylinder (2) ge-
driickt und die Faserstoffbahn (1) an wenigstens ei-
ner Ubergabestelle (5) zwischen zwei mitlaufenden
Transferelementen (6,7) Ubergeben wird und das
Ubernehmende Transferelement (7) eine hdéhere
Geschwindigkeit als das tGbergebende Transferele-
ment (6) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass
die Transferelemente (6,7) an der Ubergabestelle
(5) (mit Geschwindigkeitsdifferenz) nicht gegenein-
ander gedrlckt werden und einen Abstand von we-
niger als 70 mm aufweisen.

Trockenpartie nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstand zwischen den Trans-
ferelementen (6,7) an der Ubergabestelle (5) mit
Geschwindigkeitsdifferenz gréRer als Null und klei-
ner als 35 mm ist.

Trockenpartie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest ein Transferele-
ment (6) als Walze, vorzugsweise als Trockenzylin-
der (2) ausgefiihrt ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest ein Transferelement (7) als Band (4),
vorzugsweise als Trockensieb ausgebildet ist.

Trockenpartie nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das (bernehmende Transferele-
ment (7) als Band (4) ausgefuhrt ist und an der
Ubergabestelle (5) iber ein Saugelement (8), vor-
zugsweise in Form einer besaugten Walze gefihrt
wird.

Trockenpartie nach Anspruch 3 und 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Band (4) die
Walze an der Ubergabestelle (5) nicht umschlingt.

Trockenpartie nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass beide Transferelemente
(6,7) als Band (4) ausgefuhrt sind und die Bander
(4) an der Ubergabestelle (5) nur iiber eine még-
lichst kurze Strecke gemeinsam verlaufen.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Trockengruppe nur einen oder zwei, vor-
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zugsweise einen Trockenzylinder (2) besitzt.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest an der Ubergabestelle (5) zwischen der
ersten und zweiten Trockengruppe eine Geschwin-
digkeitsdifferenz zwischen den Transferelementen
(6,7) vorliegt.

Trockenpartie nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Geschwindigkeit des (iberneh-
menden Transferelementes (7) an der Ubergabe-
stelle (5) zwischen der ersten und zweiten Trocken-
gruppe maximal 2,5 %, vorzugsweise 0,5 bis 2,0 %
héher als die des Ubergebenden Transferelemen-
tes (6) ist.
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