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(54) Trockenpartie

(57)  Ineiner Trockenpartie einer Maschine zur Her-
stellung einer Materialbahn, insbesondere Papier- oder
Kartonbahn, ist wenigstens eine Bahnfiihrungseinrich-
tung vorgesehen, durch die die Materialbahn zusam-

men mit einem Sieb hindurchgefiihrt und in der die Ma-
terialbahn so mit Druckgas beaufschlagbar ist, daR sie
in Bahnlaufrichtung abwechselnd vom Sieb abgehoben
ist und an diesem anliegt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Trockenpartie einer
Maschine zur Herstellung einer Materialbahn, insbe-
sondere Papier- oder Kartonbahn. Sie betrifft ferner ei-
nen Schwebetrockner fiir eine solche Trockenpartie.
[0002] Bei den bisher ublichen Mehrzylinder-Trok-
kenpartien wird die Papierbahn zum Trocknen Uber
dampfbeheizte Zylinder oder Giber dampfbeheizte Zylin-
der und Siebsaugwalzen gefihrt. Insbesondere zu Be-
ginn der Trocknung, wo die feuchte Papierbahn noch
keine ausreichende Festigkeit besitzt, treten nun aber
bezlglich der Bahnfliihrung haufig Probleme auf, die
insbesondere darauf zuriickzufiihren sind, daf3 die noch
feuchte und schlecht hinterliiftete Bahn an den glatten
Kontaktflachen kleben bleibt, die fiir eine hinreichende
Warmeubertragung zwingend notwendig sind. Um die
Bahn von den Zylindern abziehen zu kdnnen, ist eine
ausreichende Bahnspannung nétig, die nur durch Zug,
d.h. entsprechende Differenzgeschwindigkeiten, vor
oder direkt nach der ersten glatten Kontaktflache er-
zeugt werden kann. Dies fihrt nun aber haufig zu Bahn-
abrissen und einer Uberdehnung der Bahnrander. Dem-
zufolge mufd in der Regel dafiir gesorgt werden, daf die
Trocknung langsamer erfolgt, d.h. beispielsweise am
Anfang ein niedrigerer Dampfdruck vorherrscht, was
auch bedeutet, daR die erforderliche Trockenpartie ins-
gesamt langer wird. Die zuvor genannten Probleme tre-
ten verstarkt bei héheren Bahngeschwindigkeiten auf.
[0003] Ziel der Erfindung ist es, eine Trockenpartie
der eingangs genannten Art zu schaffen, mit der bei ho-
her Maschinengeschwindigkeit gleichzeitig sowohl eine
moglichst optimale Trocknungsrate am Anfang der
Trocknung als auch eine sichere Bahnflihrung gewahr-
leistet ist. Uberdies soll ein fiir eine solche Trockenpartie
geeigneter Schwebetrockner geschaffen werden.
[0004] Diese Aufgabe wird hinsichtlich der Trocken-
partie erfindungsgemaR durch die kennzeichnenden
Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

[0005] Aufgrund dieser Ausbildung muf3 die noch re-
lativ feuchte Materialbahn nicht mehr vorzeitig von einer
glatten Flache abgezogen werden. Infolge der Vermei-
dung glatter Kontaktflachen zu Beginn der Trocknung
ist die Gefahr von Bahnabrissen sowie einer Uberdeh-
nung der Bahnrander praktisch beseitigt. Es sind nun-
mehrinsbesondere auch héhere Trocknungsraten mog-
lich, wodurch sich die Gesamtléange der Trockenpartie
entsprechend verkirzt. Die Belastung der Bahn nach
der Pressenpartie wird minimiert, nachdem die Bahn
erst bei hdheren Trockengehalten héheren, durch Zug
aufgebrachten Abldsespannungen ausgesetzt werden
muB. SchlieRlich sind entsprechend héhere Maschinen-
geschwindigkeiten mdoglich.

[0006] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemafRen Trockenpartie ist
wenigstens eine als Schwebetrockner ausgefihrte
druckgasbetriebene Bahnflihrungseinrichtung vorgese-
hen. So kann insbesondere ein solcher Schwebetrock-
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ner direkt nach der Pressenpartie und vor dem ersten
Trockenzylinder vorgesehen sein. Infolge der Kombina-
tion eines Schwebetrockners mit einem Trockensieb
kann auch eine Bahn geringer Festigkeit (z.B. bei hoher
Feuchte wie beispielsweise vor der Zylindertrocknung)
getrocknet werden.

[0007] Wahrend die Materialbahn durch eine entspre-
chende Gasdruckverteilung in der jeweiligen Bahnfiih-
rungseinrichtung insbesondere wellenférmig ausge-
lenkt und beispielsweise in einer Sinuswelle stabilisiert
werden kann, weist das Sieb in der jeweiligen druckgas-
betriebenen Bahnflihrungseinrichtung in der Regel ei-
nen zumindest im wesentlichen geradlinigen Verlauf
auf.

[0008] Die Bahnfiihrungseinrichtung umfal’t zur
Druckgasbeaufschlagung der Materialbahn zweckma-
Rigerweise mehrere in Bahnlaufrichtung hintereinander
angeordnete Diisen, wobei vorzugsweise auf beiden
Seiten der Materialbahn solche Disen vorgesehen
sind. Dabei kdnnen insbesondere mehrere sich jeweils
in Richtung der Bahnbreite erstreckende Diisenbalken
vorgesehen sein.

[0009] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemaflen Trockenpartie ist
wenigstens eine druckgasbetriebene Bahnfiihrungsein-
richtung vor dem ersten Trockenzylinder angeordnet.
[0010] Als Druckgas kann insbesondere Luft vorge-
sehen sein.

[0011] Von Vorteil ist auch, wenn wenigstens ein mit
zumindest einer Trocknerhaube versehener Prallstro-
mungstrockner vorgesehen ist, durch den die Material-
bahn mit einer HeiRluft- und/oder HeilRdampfprallstro-
mung beaufschlagbar ist. Dabei ist die Materialbahn
vorzugsweise Uber wenigstens eine insbesondere gro-
Rere Stutzwalze mit zugeordnetem Prallstrémungs-
trockner gefiihrt.

[0012] Auch ein solcher Prallstromungstrockner ist
vorzugsweise wieder vor dem ersten Trockenzylinder
angeordnet.

[0013] Bevor die Materialbahn erstmalig von einer
glatten beheizten Oberflache abgezogen wird, kann sie
also durch wenigstens einen Schwebetrockner und ggf.
wenigstens einen Prallstromungstrockner vorgetrock-
net werden. Die Gas- bzw. Lufttrocknung erfolgt zweck-
maRigerweise solange, bis ein ausreichender Trocken-
gehalt erreicht ist, bei dem die bendétigte Bahnspannung
problemlos aufgebracht werden kann.

[0014] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfih-
rungsform besitzt die Materialbahn beim Ablaufen vom
ersten Trockenzylinder bzw. beim erstmaligen Abziehen
von einer glatten beheizten Oberflache bereits einen
Trockengehalt, der héher ist als etwa 58 bis etwa 65°.
Dabei kann, wie bereits erwahnt, ein Teil der Gas- bzw.
Lufttrocknung auch durch einen Prallstrdmungstrockner
oder eine Impingement-Haube erfolgen.

[0015] Vorteilhafterweise istim Anschluf® an den letz-
ten PreRnip der Pressenpartie zunachst wenigstens ei-
ne druckgasbetriebene Bahnflihrungseinrichtung vor-
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gesehen.

[0016] Inbestimmten Fallenist es zweckmaRig, wenn
die Materialbahn im Anschluf3 an den letzten Pref3nip
einer Pressenpartie zunachst durch wenigstens eine
druckgasbetriebene Bahnfiihrungseinrichtung und im
Anschlufl daran Uber wenigstens eine insbesondere
gréRere Stlutzwalze mit zugeordneten Prallstrémungs-
trockner gefiihrt ist, bevor sie dem ersten Trockenzylin-
der zugeflihrt wird.

[0017] Die Trocknungsgeschwindigkeitim Bereich ei-
ner jeweiligen, als Schwebetrockner ausgefiihrten
Bahnflihrungseinrichtung bzw. eines jeweiligen Prall-
strdbmungstrockners ist vorteilhafterweise Uber die
Druckgastemperatur-,  -geschwindigkeit  und/oder
-feuchte regulierbar.

[0018] Die Luftdurchlassigkeit eines einer jeweiligen
druckgasbetriebenen Bahnflihrungseinrichtung zuge-
ordneten Siebes wird vorzugsweise moglichst hoch ge-
wahlt. So ist bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform
diese Luftdurchl&ssigkeit des jeweiligen Siebes grofier
als etwa 300 cfm und vorzugsweise grof3er als etwa 500
cfm.

[0019] Von Vorteil ist auch, wenn die Materialbahn
ausgehend vom letzten Pref3nip der Pressenpartie dem
ersten Trockenzylinder in geschlossenem Zug zuge-
fuhrt wird.

[0020] Inbestimmten Fallen ist es zweckmaRig, wenn
die Materialbahn von der Pressenpartie direkt an das
einer druckgasbetriebenen Bahnflihrungseinrichtung
zugeordnete Sieb iibergeben wird. Die Ubergabe der
Materialbahn von der Pressenpartie an das einer druck-
gasbetriebenen Fiihrungseinrichtung zugeordnete Sieb
kann aber auch Giber wenigstens ein Transferband oder
dergleichen erfolgen.

[0021] Die Materialbahn kann von einem durch den
letzten Prefl3nip der Pressenpartie gefiihrten Filz (Ober-
oder Unterfilz) abgenommen werden. Es ist aber auch
eine Abnahme direkt von einer dem letzten Pref3nip der
Pressenpartie zugeordneten PreRwalze denkbar.
[0022] Um den gewtinschten Trockengehalt zu errei-
chen, kénnen auch mehrere Schwebetrockner und/oder
mehrere Prallstromungstrockner vorgesehen sein.
[0023] Eine jeweilige druckgasbetriebene Bahnfiih-
rungseinrichtung kann horizontal, vertikal oder schrag
angeordnet sein. Im letzteren Fall kann die Material-
bahn in der schrag verlaufenden druckgasbetriebenen
Bahnflihrungseinrichtung allgemein schrag nach oben
oder allgemein schrag nach unten gefiihrt sein.

[0024] Sind mehrere druckgasbetriebene Bahnfiih-
rungseinrichtungen vorgesehen, so kann zumindest ei-
nem Teil dieser Bahnfuhrungseinrichtungen jeweils ein
eigenes Sieb zugeordnet sein.

[0025] In bestimmten Fallen ist es auch von Vorteil,
wenn wenigstens ein durch mehrere druckgasbetriebe-
ne Bahnflihrungseinrichtungen gefiihrtes Sieb vorgese-
hen ist.

[0026] Zum Halten der Materialbahn an dem Sieb
kénnen vor und/oder nach der zugeordneten druckgas-
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betriebenen Bahnfiihrungseinrichtung und/oder zwi-
schen aufeinanderfolgenden Bahnflihrungseinrichtun-
gen Saugwalzen, Transferfoils und/oder Saugkasten
vorgesehen sein.

[0027] Die auf den letzten Schwebetrockner folgende
Walze (Saugwalze oder Zylinder) kann zur Bahniiber-
gabe teilweise vom dem Schwebetrockner zugeordne-
ten Sieb umschlungen sein, oder die Bahn kann von ei-
ner Saugwalze auf ein nachfolgendes Trockensieb
Ubernommen werden.

[0028] Zum Uberfiihren der Materialbahn durch eine
jeweilige druckgasbetriebene Bahnflihrungseinrichtung
wird die Bahn zweckmaRigerweise an das Sieb ge-
druckt und/oder gesaugt. Dies ist beispielsweise da-
durch mdglich, daR die zu Uberfiihrende Bahn in einer
jeweiligen druckgasbetriebenen Bahnfiihrungseinrich-
tung nur auf ihrer vom Sieb abgewandten Seite und in
Bahnlaufrichtung entsprechend mit Druckgas und/oder
von der Siebseite her mit Unterdruck beaufschlagt wird.
[0029] Im letzteren Fall kbnnen zwischen den auf der
von der Materialbahn abgewandten Siebseite vorgese-
henen Dusenbalken Unterdruckkasten angeordnet
sein.

[0030] Das Uberfiihren durch die Gas- bzw. Lufttrock-
ner geschieht vorzugsweise bahnbreit durch die Luft-
trockner. Die Uberfiihrung kann jedoch auch teilweise
oder ganz mit Uberfiihrbéndel und entsprechenden
Uberfiihrzonen in Saug- und Blaskéasten erfolgen. Im
Fall eines Uberfiihrbandels muR dafiir gesorgt sein, dal
der Rest der Bahn vor dem entsprechenden Gas- bzw.
Lufttrockner vom Filz oder Sieb mit einer zusatzlichen
Abnahmevorrichtung in den Pulper oder Keller gefahren
werden kann.

[0031] In bestimmten Fallen kann es auch von Vorteil
sein, wenn wenigstens eine Bahnflihrungseinrichtung
vorgesehen ist, durch die die Materialbahn mit Druck-
gas niedriger Temperatur im Bereich von vorzugsweise
etwa 20 bis etwa 150° beaufschlagbar ist. So ist insbe-
sondere auch ein Einsatz einer solchen druckgasbetrie-
benen Bahnflihrungseinrichtung als reines Transferele-
ment moglich.

[0032] Um eine méglichst unbehinderte Schrumpfung
in Maschinenquerrichtung zuzulassen und so geringe
Unterschiede der Querschrumpfung zwischen Rand
und Mitte zu erreichen, kann zwischen dem letzten
PreRnip einer Pressenpartie und dem ersten Trocken-
zylinder und/oder innerhalb einer Vortrockenpartie we-
nigstens ein Schwebetrockner ohne Sieb vorgesehen
sein. Diese Mdglichkeit besteht unabhéngig davon, ob
im Ubrigen noch ein Schwebetrockner mit Sieb vorge-
sehen ist oder nicht.

[0033] Der erfindungsgeméalle Schwebetrockner ist
dadurch gekennzeichnet, dal sie ein der Bahnabstiit-
zung dienendes Sieb umfalit.

[0034] Die erfindungsgemale, beispielsweise als
Schwebetrockner ausgefiihrte druckgasbetriebene
Schwebefiihrungseinrichtung (ggf. in Verbindung mit
wenigstens einem Prallstromungstrockner) kann insbe-
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sondere zu Beginn der Trocknung zwischen Presse und
erstem Trockenzylinder, bevorzugt in Kombination mit
einer Tandem NipcoFlex Presse oder DuoCentri Presse
mit Band um die Zentralwalze oder anderen Pressen-
konfigurationen, bei denen die Bahn nicht von einer glat-
ten Walze abgezogen wird, eingesetzt werden. Es ist
auch ein Einsatz innerhalb der (Vor-)Trockenpartie
denkbar, um eine mdéglichst unbehinderte Schrumpfung
in Maschinenquerrichtung zuzulassen und so geringe
Unterschiede der Querschrumpfung zwischen Rand
und Mitte zu erreichen. Uberdies kann die Bahnfiih-
rungseinrichtung auch mit niedriger Gas- bzw. Lufttem-
peratur beispielsweise im Bereich von etwa 20 bis etwa
150°C betrieben werden. Die Fuhrungseinrichtung
kann somit insbesondere auch als reines Transferele-
ment eingesetzt werden.

[0035] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen:

Figur 1 eine schematische Teildarstellung einer bei-
spielsweise als Schwebetrockner ausge-
fihrten druckgasbetriebenen Bahnfiih-
rungseinrichtung mit zugeordnetem Sieb,
Figur 2 eine schematische Darstellung einer Aus-
fuhrungsform einer Trockenpartie mit zwei
beispielsweise als Schwebetrockner ausge-
fihrten druckgasbetriebenen Bahnfiih-
rungseinrichtungen und einem Prallstro-
mungstrockner, wobei durch die beiden
Bahnfuhrungseinrichtungen ein gemeinsa-
mes Sieb gefuhrt ist, und

Figur 3 eine schematische Darstellung einer ande-
ren Ausflhrungsform einer Trockenpartie
mit zwei beispielsweise als Schwebetrock-
ner ausgefihrten druckgasbetriebenen
Bahnflihrungseinrichtungen, wobei jeder
dieser beiden Bahnfiihrungseinrichtungen
ein eigenes Sieb zugeordnet ist.

[0036] Figur 1 zeigt in schematischer Teildarstellung
eine mit Druckgas, hier Druckluft, betriebene Bahnfiih-
rungseinrichtung 10, die insbesondere als Schwebe-
trockner ausgefiihrt sein kann.

[0037] Der Bahnflihrungseinrichtung 10 ist ein der
Bahnabstiitzung dienendes Sieb 12 zugeordnet, das
zusammen mit der Materialbahn 14 durch die Bahnfiih-
rungseinrichtung 10 hindurchgefiihrt wird. Bei der Ma-
terialbahn 14 kann es sich insbesondere um eine Pa-
pier- oder Kartonbahn handeln.

[0038] In der Bahnfiihrungseinrichtung 10 wird die
Materialbahn 14 so mit Druckluft beaufschlagt, daB sie
in Bahnlaufrichtung L abwechselnd vom Sieb 12 abge-
hoben wird und an diesem anliegt. Aufgrund der Luft-
durchlassigkeit besitzt das Sieb 12 innerhalb der Bahn-
fuhrungseinrichtung einen zumindest im wesentlichen
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gradlinigen Verlauf.

[0039] Zur entsprechenden Beaufschlagung der Ma-
terialbahn 14 umfaft die Bahnfiihrungseinrichtung 10
mehrere in Bahnlaufrichtung L hintereinander angeord-
nete Dusen 16. Dabei sind auf beiden Seiten des Siebes
12 und entsprechend der Materialbahn 14 Disen 16
vorgesehen. Im vorliegenden Fall sind auf beiden seiten
jeweils mehrere sich jeweils in Richtung der Bahnbreite
erstreckende Diisenbalken 16 vorgesehen.

[0040] Die Luftdurchldssigkeit des Siebes 12 ist
zweckmaRigerweise groRer als etwa 300 c¢fm und vor-
zugsweise gréRer als etwa 500 cfm.

[0041] Uberdies kénnen die Diisen 16 so ausgefiihrt
und/oder ansteuerbar sein, da® zum Uberfiihren der
Materialbahn 14 die Bahn 14 in der Bahnfiihrungsein-
richtung 10 nur auf ihrer vom Sieb 12 abgewandten Sei-
te und in Bahnlaufrichtung L mit Druckgas, hier Druck-
luft, beaufschlagt wird. Zur Uberfilhrung der Material-
bahn 14 kann die Materialbahn 14 aber auch von der
Siebseite her durch das Sieb 12 hindurch mit Unter-
druck beaufschlagt werden. Dazu kénnen zwischen den
auf der unteren Siebseite vorgesehenen Disenbalken
16 Unterdruckkasten (nicht dargestellt) angeordnet
sein.

[0042] Grundsatzlich ist es auch méglich, die Bahn-
fuhrungseinrichtung 10 mit Druckgas, insbesondere
Druckluft, niedriger Temperatur im Bereich von vorzugs-
weise etwa 20 bis etwa 150° zu betreiben. Diese Bahn-
fuhrungseinrichtung 10 kann somit insbesondere auch
als reines Transferelement verwendet werden.

[0043] Die Figuren 2 und 3 zeigen in rein schemati-
scher Darstellung jeweils eine Trockenpartie 18 einer
Maschine zur Herstellung einer Materialbahn, bei der es
sich insbesondere um eine Papier- oder Kartonbahn
handeln kann.

[0044] Bei beiden Ausflihrungsformen der Figuren 2
und 3 sind jeweils zwei Bahnfiihrungseinrichtungen 10,
10' der in der Figur 1 beschriebenen Art vorgesehen.
Diese beiden Bahnflihrungseinrichtungen 10, 10' sind
jeweils nach dem letzten Pref3nip 20 der Pressenpartie
22 sowie vor dem ersten Trockenzylinder 24 der Trok-
kenpartie 18 angeordnet.

[0045] Bei der Ausfiihrungsform gemaR Figur 2 ist
zwischen den beiden Bahnfiihrungseinrichtungen 10,
10' ein mit einer Trockner- oder Impingement-Haube 26
versehener Prallstromungstrockner 28 vorgesehen,
durch den die Materialbahn 14 mit einer Heil3luft- und/
oder HeiRdampfprallstromung beaufschlagbar ist. Da-
bei ist die Materialbahn 14 mit einem eigens dem Prall-
strdmungstrockner 28 zugeordneten Sieb 30 lber eine
gréBere mit der Trocknerhaube 26 versehene Stiitzwal-
ze 32 geflhrt.

[0046] Die Trocknungsgeschwindigkeitim Bereich ei-
ner jeweiligen, beispielsweise als Schwebetrockner
ausgeflihrten, Bahnfiihrungseinrichtung 10, 10" bzw.
des bei der Ausfiihrung gemaR Figur 2 noch vorgese-
henen Prallstrémungstrockners 28 ist Uber die Druck-
lufttemperatur-, -geschwindigkeit und/oder -feuchte re-
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gulierbar. Dabei kann bei den verschiedenen Ausfih-
rungsformen die Trocknung beispielsweise so erfolgen,
daf die Materialbahn 14 (vgl. auch Figur 1) beim Ablau-
fen vom ersten Trockenzylinder 18 bzw. beim erstmali-
gen Abziehen von einer glatten beheizten Oberflache
bereits einen Trockengehalt besitzt, der vorzugsweise
héher ist als etwa 60 bis etwa 65 %.

[0047] Wie anhand der Figuren 2 und 3 zu erkennen
ist, ist die Materialbahn 14 in beiden Fallen ausgehend
vom letzten PreRnip 20 der Pressenpartie 22 dem er-
sten Trockenzylinder 18 in geschlossenem Zug zuge-
fuhrt. Dabei wird die Materialbahn 14 jeweils vom durch
den letzten PrefRnip 20 der Pressenpartie 22 gefiihrten
Unterfilz 34 abgenommen.

[0048] Bei der Ausfiihrungsform gemaf Figur 2 ist
durch die beiden Bahnflihrungseinrichtungen 10, 10' ein
gemeinsames Sieb 12 geflihrt. Die Materialbahn 14 wird
im Bereich einer Saugwalze 36 vom durch den letzten
PreRnip 20 der Pressenpartie 22 gefuihrten Unterfilz 34
abgenommen.

[0049] Zwischen den beiden Bahnfiihrungseinrich-
tungen 10, 10" ist das Sieb 12 (iber eine weitere Saug-
walze 38 gefiihrt. In Bahnlaufrichtung L hinter der Bahn-
fihrungseinrichtung 10' ist eine Saugwalze 40 vorgese-
hen, Gber die das Sieb 12 gefiihrtist. Im Anschlufd daran
wird die Materialbahn 14 von dem dem Prallstrdbmungs-
trockner 28 zugeordneten Sieb 30 Gbernommen. An der
Ubernahmestelle kann beispielsweise ein Transferfoil
44, ein Saugkasten 46 oder dergleichen vorgesehen
sein. Im Bereich einer weiteren Saugwalze 48 wird die
Materialbahn 14 von dem Sieb 30 an ein Trockensieb
44 ubergeben, durch das die Bahn schlief3lich den er-
sten Trockenzylinder 18 zugefihrt wird.

[0050] Beideninden Figuren 2 und 3 gezeigten Aus-
fihrungsformen ist die Materialbahn 14 in der ersten
Bahnflihrungseinrichtung 10 allgemein schrag nach un-
ten und in der zweiten Bahnfiihrungseinrichtung 10" all-
gemein schrag nach oben gefihrt.

[0051] Bei der Ausfiihrungsform gemaf Figur 3 sind
lediglich zwei druckgasbetriebene Bahnfiihrungsein-
richtungen 10, 10' eingesetzt. Ein Prallstrémungstrock-
ner ist hier also nicht vorgesehen. Den beiden Bahnfiih-
rungseinrichtungen 10, 10' ist jeweils ein eigenes Sieb
12, 12' zugeordnet. Die Ubergabe der Materialbahn 14
von dem Untersieb 34 der Pressenpartie 22 an das
durch die erste Bahnfiihrungseinrichtung 10 gefiihrte
Sieb 12 erfolgt hier tiber ein Transferband 50. Dabei ge-
schieht die Abnahme vom Untersieb 34 im Bereich einer
Saugwalze 52, Gber die das Transferband 50 geflhrt ist.
Die Bahniibergabe an das Sieb 12 erfolgt wieder im Be-
reich einer dem Sieb 12 zugeordneten Saugwalze 36.
Die Ubergabe der Materialbahn 14 vom Sieb 12 an das
durch die zweite Bahnfihrungseinrichtung 10' gefiihrte
Sieb 12" erfolgt im Bereich einer weiteren, dem Sieb 12'
zugeordneten Saugwalze 54. Das Sieb 12' dient gleich-
zeitig als Trokkensieb, durch das die Materialbahn 14
im AnschluR an die zweite Bahnflhrungseinrichtung 10'
Uber eine weitere Saugwalze 56 dem ersten Trocken-
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zylinder 18 zugeflhrt wird.

[0052] Wie bereits erwahnt, kann wenigstens eine der
druckgasbetriebenen Bahnfuihrungseinrichtung 10, 10'
als Schwebetrockner ausgefiihrt sein. Grundsatzlich ist
es jedoch auch denkbar, zumindest eine dieser Bahn-
fihrungseinrichtungen 10, 10" mit Druckgas bzw. Druck-
luft niedriger Temperatur zu betreiben und beispielswei-
se zumindest Uberwiegend als Transferelement einzu-
setzen.

[0053] Grundsatzlich ist es auch mdglich, zwischen
dem letzten Pref3nip 20 der Pressenpartie 22 und dem
ersten Trockenzylinder 18 und/oder innerhalb einer Vor-
trockenpartie wenigstens einen Schwebetrockner ohne
Sieb vorzusehen.

Bezugszeichenliste

[0054]

10  Bahnfuhrungseinrichtung, Schwebetrockner
10" Bahnfihrungseinrichtung, Schwebetrockner
12 Sieb

12" Sieb

14 Materialbahn

16 Diisen, Diisenbalken

18  Trockenpartie

20  letzter PreRnip

22 Pressenpartie

24  erster Trockenzylinder

26  Trocknerhaube

28  Prallstrémungstrockner

30 Sieb
32  Stltzwalze
34 Filz

36  Saugwalze
38 Saugwalze
40  Saugwalze
42  Saugwalze
44  Transferfoil
46  Saugkasten
48  Saugwalze
50 Transferband
52  Saugwalze
54  Saugwalze
56  Saugwalze

L Bahnlaufrichtung

Patentanspriiche

1. Trockenpartie (18) einer Maschine zur Herstellung
einer Materialbahn (14), insbesondere Papier- oder
Kartonbahn,
dadurch gekennzeichnet,
daB wenigstens eine Bahnfiihrungseinrichtung (10,
10") vorgesehen ist, durch die die Materialbahn (14)
zusammen mit einem Sieb (12, 12') hindurchgefihrt
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und in der die Materialbahn (14) so mit Druckgas
beaufschlagbar ist, daf3 sie in Bahnlaufrichtung (L)
abwechselnd vom Sieb (12, 12') abgehoben ist und
an diesem anliegt.

Trockenpartie nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daR wenigstens eine als Schwebetrockner ausge-
fuhrte druckgasbetriebene Bahnfihrungseinrich-
tung (10, 10") vorgesehen ist.

Trockenpartie nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daR das Sieb (12, 12') geradlinig durch die druck-
gasbetriebene Bahnflihrungseinrichtung (10,10"
gefiihrt ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Bahnfihrungseinrichtung (10, 10") zur
Druckgasbeaufschlagung der Materialbahn (14)
mehrere in Bahnlaufrichtung (L) hintereinander an-
geordnete Disen (16) umfalt.

Trockenpartie nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB auf beiden Seiten des Siebes (12, 12') Disen
(16) vorgesehen sind.

Trockenpartie nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB mehrere sich jeweils in Richtung der Bahnbrei-
te erstreckende Dusenbalken (16) vorgesehen
sind.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

daR wenigstens eine druckgasbetriebene Bahnfiih-
rungseinrichtung (10, 10") vor dem ersten Trocken-
zylinder (18) angeordnet ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

daR als Druckgas Luft vorgesehen ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens ein mit zumindest einer Trockner-
haube (26) versehener Prallstrdmungstrockner
(28) vorgesehen ist, durch den die Materialbahn
(14) mit einer HeiRluft- und/oder HeiRdampfprall-
stromung beaufschlagbar ist.

10. Trockenpartie nach Anspruch 9,
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1.

12.

13.

14.

15.

16.

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (14) Uber wenigstens eine
insbesondere gréfRere Stitz- oder Saugwalze (32)
mit zugeordnetem Prallstrémungstrockner (28) ge-
fuhrt ist.

Trockenpartie nach Anspruch 9 oder 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens ein Prallstromungstrockner (28)
vor dem ersten Trockenzylinder (18) angeordnet ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Prallstrémungstrockner (28) in Bahnlauf-
richtung (L) hinter wenigstens einer druckgasbetrie-
benen Bahnfiihrungseinrichtung (10, 10') angeord-
net ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprlche,

dadurch gekennzeichnet,

daRB die Materialbahn (14) beim Ablaufen vom er-
sten Trockenzylinder (18) bzw. beim erstmaligen
Abziehen von einer glatten beheizten Oberflache
bereits einen Trockengehalt besitzt, der héher ist
als etwa 58 bis etwa 65 %.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB im Anschlu an den letzten Pref3nip (20) einer
Pressenpartie (22) zunachst wenigstens eine
druckgasbetriebene Bahnflihrungseinrichtung (10,
10') vorgesehen ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Materialbahn (14) im Anschlul3 an den letz-
ten Pref3nip (20) einer Pressenpartie (22) zunachst
durch wenigstens eine druckgasbetriebene Bahn-
fiihrungseinrichtung (10, 10") und im Anschluf dar-
an Uber wenigstens eine insbesondere gréRere
Stltz- oder Saugwalze (32) mit zugeordnetem
Prallstromungstrockner (28) gefiihrt ist, bevor sie
dem ersten Trockenzylinder (18) zugefihrt wird.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Trocknungsgeschwindigkeit im Bereich ei-
ner jeweiligen, als Schwebetrockner ausgefihrten
Bahnfiihrungseinrichtung (10, 10') bzw. eines je-
weiligen Prallstromungstrockners (28) Uber die
Druckgastemperatur-, -geschwindigkeit und/oder
-feuchte regulierbar ist.
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Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Luftdurchlassigkeit des der druckgasbetrie-
benen Bahnfiihrungseinrichtung (10, 10') zugeord-
neten Siebes (12, 12') gréRer als etwa 300 cfm und
vorzugsweise groler als etwa 500 cfm ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (14) ausgehend vom letzten
PreRnip (20) der Pressenpartie (22) dem ersten
Trockenzylinder (18) in geschlossenem Zug zuge-
fuhrt ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Materialbahn (14) von der Pressenpartie
(22) direkt an das einer druckgasbetriebenen Bahn-
fuhrungseinrichtung (10, 10') zugeordnete Sieb
(12) Gbergeben wird.

Trockenpartie nach einem der Anspriiche 1 bis 18,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Ubergabe der Materialbahn (14) von der
Pressenpartie (22) an das einer druckgasbetriebe-
nen Bahnflihrungseinrichtung (10, 10') zugeordne-
te Sieb (12) Uber wenigstens ein Transferband er-
folgt.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (14) von einem durch den
letzten Pref3nip (20) der Pressenpartie (22) gefiihr-
ten Filz (34) abgenommen wird.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Materialbahn (14) direkt von einer dem letz-
ten PreRnip (20) der Pressenpartie (22) zugeordne-
ten PreRwalze abgenommen wird.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

daR mehrere vorzugsweise jeweils als Schwebe-
trockner ausgefiihrte Bahnfiihrungseinrichtungen
(10, 10") und/oder mehrere Prallstromungstrockner
(28) vorgesehen sind.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens eine horizontal angeordnete druck-
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25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

12

gasbetriebene Bahnflihrungseinrichtung (10, 10")
vorgesehen ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens eine vertikal angeordnete druck-
gasbetriebene Bahnflihrungseinrichtung (10, 10"
vorgesehen ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens eine druckgasbetriebene Bahnfiih-
rungseinrichtung (10, 10') vorgesehen ist, in der die
Materialbahn allgemein schréag nach oben gefuhrt
ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens eine druckgasbetriebene Bahnflh-
rungseinrichtung (10, 10') vorgesehen ist, in der die
Materialbahn allgemein schrag nach unten fihrt ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB mehrere druckgasbetriebene Bahnfiihrungs-
einrichtungen vorgesehen sind und da® zumindest
einem Teil dieser Bahnfiihrungseinrichtungen (10,
10") jeweils ein eigenes Sieb (12, 12') zugeordnet
ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens ein durch mehrere druckgasbetrie-
bene Bahnfiihrungseinrichtungen (10, 10'") gefiihr-
tes Sieb (12) vorgesehen ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

daB zum Halten der Materialbahn (14) an dem Sieb
(12, 12') vor und/oder nach der zugeordneten
druckgasbetriebenen Bahnflihrungseinrichtung
(10, 10") und/oder zwischen aufeinanderfolgenden
Bahnfiihrungseinrichtungen (10, 10') Saugwalzen
(36 - 40, 54, 56), Transferfoils (44) und/oder Saug-
kasten (46) vorgesehen sind.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB zum Uberfiihren der Materialbahn (14) die
Bahn (14) in einer jeweiligen druckgasbetriebenen
Bahnfiihrungseinrichtung (10, 10") nur aufihrer vom
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Sieb (12, 12') abgewandten Seite und in Bahnlauf-
richtung (L) mit Druckgas beaufschlagbar und/oder
von der Siebseite her mit Unterdruck beaufschlag-
bar ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

daR zwischen auf der von der Materialbahn (14) ab-
gewandten Siebseite vorgesehenen Diisenbalken
(16) Unterdruckkasten angeordnet sind.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens eine Bahnfiihrungseinrichtung (10,
10'") vorgesehen ist, durch die die Materialbahn (14)
mit Druckgas niedriger Temperatur im Bereich von
vorzugsweise etwa 20 bis etwa 150° beaufschlag-
bar ist.

Trockenpartie (18) einer Maschine zur Herstellung
einer Materialbahn (14), insbesondere Papier- oder
Kartonbahn, insbesondere nach einem der vorher-
gehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daR zwischen dem letzten PreRnip (20) einer Pres-
senpartie (22) und dem ersten Trockenzylinder (18)
und/oder innerhalb einer Vortrokkenpartie wenig-
stens ein Schwebetrockner ohne Sieb vorgesehen
ist.

Schwebetrockner (10, 10'), insbesondere fiir eine
Trockenpartie (18) nach einem der Anspriiche 1 bis
33,

dadurch gekennzeichnet,

daB er ein der Bahnabstiitzung dienendes Sieb (12,
12") umfal’t.
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