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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bahn-
riRiberwachung in einer der Herstellung einer Material-
bahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn, dienen-
den Maschine. Sie betrifft ferner eine Maschine zur Her-
stellung einer Materialbahn, insbesondere Papier- oder
Kartonbahn, in der eine solche Bahnriiberwachung
verwirklicht ist.

[0002] Wahrend beiden bisher tiblichen Mehrzylinder-
Trockenpartien die Papierbahn zum Trocknen tiber meh-
rere dampfbeheizte Zylinder oder liber eine Anordnung
von mehreren dampfbeheizten Zylindern und Siebsaug-
walzen geflihrt wird, wurde auch bereits der Einsatz we-
nigstens eines Impingement- oder Prallstrdmungs-
Trockners vorgeschlagen, durch den die Materialbahn
mit einer HeiRluft- und/oder HeiRdampfprallstromung be-
aufschlagbar ist (vgl. beispielsweise DE-A-198 41 768
und DE-A-199 35 138.

[0003] Ublicherweise erfolgt in Papiermaschinen eine
AbriRerkennung auf der Fihrer- und der Triebseite an
mehreren Positionen in Maschinenlaufrichtung innerhalb
der Zylinder-Trockenpartie. Eine solche Abriflerkennung
dient dazu, einen unkontrollierten Papieranfall in der
Trockenpartie sowie ein sogenanntes Einpacken von Zy-
lindern zu vermeiden. Eine jeweilige AbriRerkennung I6st
einen Abschlag der Papierbahn (siehe beispielsweise
WO-A-9412724 und DE 9206844 U) bzw. ein Abheben
der Pickup-Walze aus.

[0004] Ein Problem bei der Verwendung von Impinge-
ment-Trocknern besteht darin, dalk es im Abri3fall zu ei-
ner Schadigung der Trockensiebe kommen kann.
[0005] Ziel der Erfindung ist es nun, das Verfahren so-
wie die Maschine der eingangs genannten Art so weiter-
zubilden, dald trotz des Einsatzes eines oder mehrerer
Impingement-Trockner die Gefahr einer solchen Scha-
digung der Trockensiebe praktisch beseitigt ist.

[0006] Zur Lésung dieser Aufgabe wird erfindungsge-
maf ein Verfahren zur Bahnrif3iberwachung in einer der
Herstellung einer Materialbahn, insbesondere Papier-
oder Kartonbahn, dienenden Maschine vorgeschlagen,
in der die Materialbahn durch wenigstens einen Impin-
gement-Trockner geflihrt wird, wobei die Materialbahn
in Bahnlaufrichtung betrachtet im Bereich vor dem Ein-
lauf in den Impingement-Trockner und/oder im Bereich
nach dem Auslauf aus dem Impingement-Trockner und/
oder innerhalb des Impingement-Trockners auf einen
Abri} hin Gberwacht und der Impingement-Trockner bei
erkanntem Bahnabrif® zumindest teilweise deaktiviert
wird.

[0007] Dabei wird die Materialbahn in Bahnlaufrich-
tung betrachtet vorzugsweise direkt vor dem Einlauf in
den Impingement-Trockner und/oder direkt nach dem
Auslauf aus dem Impingement-Trockner und/oder zwi-
schen mehreren Impingement-Trocknern auf einen Ab-
ri} hin Gberwacht.

[0008] Bei einer bevorzugten praktischen Ausgestal-
tung des erfindungsgemafien Verfahrens wird die Mate-
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rialbahn zumindest im wesentlichen Gber ihre gesamte
Breite hinweg auf einen Abrif hin Gberwacht. Eine solche
bahnbreite Uberwachung erkennt auch, wenn nur Teile
der Bahn fehlen, so daR auch eine stellenweise Uberhit-
zung der Trockensiebe vermieden wird.

[0009] In bestimmten Fallen kann es jedoch genligen,
wenn die Materialbahn nur an einem oder an den beiden
seitlichen Bahnrandern auf einen Abrif} hin Gberwacht
wird. Es ist somit grundsatzlich auch eine Uberwachung
nur der Bahnrander auf der Fiihrer- und Triebseite denk-
bar.

[0010] In der Regel ist ein jeweiliger Impingement-
Trockner mit wenigstens einer Impingementhaube ver-
sehen. Bei erkanntem Bahnabri® wird somit vorzugswei-
se jeweils wenigstens eine dem betreffenden Impinge-
ment-Trockner zugeordnete Impingementhaube deakti-
viert.

[0011] Zur Deaktivierung einer jeweiligen Impinge-
menthaube wird diese vorzugsweise von einem norma-
len Betriebszustand, bei dem die Materialbahn mit einer
HeiBluft- und/oder HeilRdampfprallstrdmung beauf-
schlagt wird, in einen AbriRbetriebszustand umgesteu-
ert, bei dem nur noch eine interne HeiBluft- bzw. eine
HeilRdampfzirkulation auftritt.

[0012] Fur eine jeweilige Deaktivierung der Impinge-
menthaube kann alternativ oder zusatzlich ein dieser zu-
geordneter Brenner auf Minimalleistung umgeschaltet
werden.

[0013] Alternativ oder zusatzlich ist es auch mdglich,
fur eine jeweilige Deaktivierung der Impimgementhaube
diese von der normalen Bahnlaufstrecke weg in eine
Uberfiihrstrecke zu verfahren.

[0014] Die Deaktivierung des Impingement-Trockners
sollte innerhalb von 20s, vorzugsweise innerhalb von 10s
nach einem Bahnabrif3 erfolgen, so daf} es auch bei Luft-
temperaturen von 300 - 500 °C zu keiner Uberhitzung
der Trockensiebe kommt.

[0015] Gemal einer zweckmaRigen praktischen Aus-
gestaltung des erfindungsgemafRen Verfahrens wird bei
erkanntem Bahnabri} neben der zumindest teilweisen
Deaktivierung des Impingement-Trockners gleichzeitig
auch wenigstens eine in Bahnlaufrichtung vor dem Im-
pingement-Trockner und/oder vor und/oder in der Pres-
senpartie vorgesehene Pickupstelle gedffnet. Dies sollte
innerhalb von 5s, vorzugsweise vor weniger als 2s nach
einem Bahnabrif} erfolgen.

[0016] In bestimmten Fallen ist es auch zweckmafig,
wenn bei erkanntem Bahnabril3 neben der zumindest teil-
weisen Deaktivierung des Impingement-Trockners
gleichzeitig auch ein Materialbahn- bzw. Papierabschlag
ausgeldst wird.

[0017] GemaR einer bevorzugten praktischen Ausge-
staltung wird die Materialbahn an zumindest einer Stelle
mittels wenigstens eines Sensors auf einen Abril} hin
Uberwacht. Dabei ist die Verwendung von Sensoren un-
terschiedlicher Art denkbar. Vorteilhafterweise wird we-
nigstens ein optischer Sensor verwendet. Ein jeweiliger
Bahnabril® kann dabei insbesondere durch eine Far-
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berkennung oder bei Verwendung einer Kamera durch
eine Bildauswertung erfallt werden.

[0018] In bestimmten Fallen ist es von Vorteil, wenn
wenigstens ein Sensor vorzugsweise direkt nach einer
jeweiligen Impingementhaube auf die Materialbahn ge-
richtet wird.

[0019] Dabeikannder Sensor beispielsweise in einem
Bereich auf die Materialbahn gerichtet werden, in dem
diese noch auf einem durch den betreffenden Impinge-
ment-Trockner gefiihrten Trockensieb liegt.

[0020] Es ist beispielsweise aber auch mdglich, den
Sensor in einem Bereich auf die Materialbahn zu richten,
in dem diese auf einem Trockensieb einer im Anschluf®
an den Impingement-Trockner vorgesehenen besaugten
Walze liegt. Bei dieser besaugten Walze kann es sich
beispielsweise um eine Saugwalze oder eine sogenann-
te "DuoStabi-Walze" handeln.

[0021] Die Trockensiebe bestehen vorzugsweise aus
Kunststoff, wobei die maximal zul&ssige Temperatur zwi-
schen 100 und 300 °C liegt. Jedoch sollten Temperaturen
zwischen 300 und 500 °C wahrend der Deaktivierung
des Impingement-Trockners zu keinen Schaden am
Trockensieb fihren.

[0022] Es ist aber auch denkbar, den Sensor im Be-
reich eines ersten aufden Impingement-Trockner folgen-
den Trockenzylinders auf die Materialbahn zu richten,
bei dem die Materialbahn nach erfolgtem Ablauf eines
vorangehenden Siebes und vor dem Auflauf eines neuen
Siebes freiliegt, wobei der Sensor auf die freiliegende
Bahnstelle gerichtet wird. Der Sensor kann somit auf den
ersten Zylinder nach dem Impingement-Trockner gerich-
tet werden, wenn an diesem Zylinder ein Gruppenwech-
sel stattfindet, durch den sich eine Stelle ergibt, an dem
die Papierbahn freiliegt.

[0023] In bestimmten Fallen kann es auch von Vorteil
sein, wenn die Materialbahn im Bereich einer auf den
Impingement-Trockner folgenden besaugten Walze
oder einer der groRen besaugten Walzen des Impinge-
ment-Trockners durch Uberwachen des Unterdrucks
dieser besaugten Walze tberwacht wird. Der Unterdruck
fallt stark ab, sobald die Walze nicht mehr von der Ma-
terialbahn, insbesondere Papierbahn, bedeckt ist. Bei
der besaugten Walze kann es sich beispielsweise wieder
um eine Saugwalze oder eine sogenannte "DuoStabi-
Walze" handeln. Dabei ist diese besaugte Walze vor-
zugsweise innerhalb der auf den Impingement-Trockner
folgenden ersten Zylindergruppe vorgesehen. Sie kann
in Bahnlaufrichtung betrachtet insbesondere vor einem
Abnahmeschaber vorgesehen sein. Es kann sich insbe-
sondere um die erste auf den Impingement-Trockner fol-
gende besaugte Walze handeln.

[0024] Die besaugten Walzen, die Gberwacht werden,
kénnen auch die groflen Saugwalzen, auf denen die Im-
pingementhauben montiert sind, sein.

[0025] GemaR einer bevorzugten praktischen Ausge-
staltung des erfindungsgemafRen Verfahrens wird die
Materialbahn im Bereich eines Impingement-Trockners
auf einen Abril3 hin Uberwacht, der zwischen einer Pres-
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senpartie und einer Zylinder-Trockenpartie der der Her-
stellung einer Materialbahn dienenden Maschine ange-
ordnet ist.

[0026] In bestimmten Fallen kann es auch von Vorteil
sein, wenn die Materialbahn im Bereich eines Impinge-
ment-Trockners auf einen Abri® hin iberwacht wird, der
innerhalb einer Zylinder-Trockenpartie der der Herstel-
lung der Materialbahn dienenden Maschine angeordnet
ist.

[0027] Die Materialbahn kann beispielsweise im Be-
reich eines Impingement-Trockners auf einen Abrif3 hin
Uberwacht werden, in dem die Materialbahn zumindest
teilweise entlang wengistens einer geraden oder leicht
gekriimmten und/oder auf wenigstens einer insbesonde-
re groleren, vorzugsweise besaugten Stiitzwalze ge-
fuhrt ist.

[0028] Erfindungsgemal wird liberdies eine Maschine
zur Herstellung einer Materialbahn, insbesondere Pa-
pier- oder Kartonbahn, vorgeschlagen, in der die Mate-
rialbahn durch wenigstens einen Impingement-Trockner
gefihrt ist und Mittel vorgesehen sind, um die Material-
bahn in Bahnlaufrichtung betrachtet im Bereich vor dem
Einlauf in den Impingement-Trockner und/oder im Be-
reich nach dem Auslauf aus dem Impingement-Trockner
auf einen Abril} hin zu Uberwachten, sowie Mittel vorge-
sehen sind, um den Impingement-Trockner bei erkann-
tem Bahnabril? zumindest teilweise zu deaktivieren.
[0029] Die AbriRiberwachungsmittel umfassen vor-
zugsweise wenigstens einen Sensor, um die Material-
bahn an zumindest einer Stelle mittels wenigstens eines
solchen Sensors auf einen Abrif3 hin zu Uberwachen.
[0030] Bei einer zweckmafigen praktischen Ausfih-
rungsform der erfindungsgemafRen Maschine umfassen
die AbriBiberwachungsmittel und/oder die Deaktivie-
rungsmittel wenigstens eine elektronische Steuerung.
[0031] Besonders geeignet ist der Einsatz in Maschi-
nen, in denen die Materialbahn in der Pressenpartie ge-
meinsam mit beidseitig je einem Band in Form eines
Prel¥filzes oder eines Transferbandes durch den oder
die PreRnips geflihrt wird.

[0032] Auch bei hohen Maschinengeschwindigkeiten
von Uber 1100 m/min ist der Einsatz empfehlenswert.
[0033] IndenUnteranspriichen sind weitere vorteilhaf-
te Ausfiihrungsformen der erfindungsgemafen Maschi-
ne angegeben.

[0034] 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
Ausflihrungsform einer Trockenpartie mit nur
einem Impingement-Trockner,

Figur 2  eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausflihrungsform einer Trockenpartie mit
zwei Impingement-Trocknern und

Figur 3  eine schematische Darstellung einer weiteren
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Ausfilihrungsform einer Trockenpartie mit ei-
ner geraden oder leicht gekrimmten Impinge-
menttrocknungs-Strekke und einer unteren
grofReren Stitzwalze mit zugeordnetem Im-
pingement-Trockner.

[0035] Figur 1 zeigt in rein schematischer Darstellung
eine Trockenpartie 10 einer Maschine zur Herstellung
einer Materialbahn 12, bei der es sich insbesondere um
eine Papier- oder Kartonbahn handeln kann.

[0036] Zwischen dem letzten PreRnip 14 einer Pres-
senpartie 16 und einem darauffolgenden Impingement-
oder Prallstrdmungs-Trockner 18 ist eine grofRere Pik-
kup-Saugwalze 20 vorgesehen, die die Materialbahn 12
von einem durch den letzten PreRnip 14 gefuhrten
Preffilz 22 unmittelbar an den Impingement-Trockner 18
Ubergibt.

[0037] Im vorliegenden Fall ist die Pickup-Saugwalze
20 von einem Sieb 24 umschlungen.

[0038] Der Impingement-Trockner 18 umfalt eine ei-
ner groReren Stlitzwalze 26 zugeordnete, im vorliegen-
den Fall einteilige Impingementhaube 28. Die Material-
bahn 12 wird durch die Pickup-Saugwalze 20 auf die
Stitzwalze 26 dieser Impingement-Trocknungseinheit
Ubergeben.

[0039] Im vorliegenden Fall ist die Stlitzwalze 26 von
einem Sieb 30 umgeben und durch eine Saugwalze ge-
bildet, der hier ein dulRerer Saugkasten 32 zugeordnetist.
[0040] Die Ubernahme der Materialbahn 12 durch die
grofRe Stitzwalze 26 wird durch eine in Bahnlaufrichtung
L im Abstand hinter der Pickup-Saugwalze 20 angeord-
nete, innerhalb der Schlaufe des Siebes 24 vorgesehene
Umlenkwalze 34 unterstitzt. Nachdem diese Umlenk-
walze 34 an der Stutzwalze 26 anliegt, ist das Sieb 24
und damit die Materialbahn 12 im Bereich zwischen der
Pickup-Saugwalze 20 und der Umlenkwalze 34 an die
Stitzwalze 26 angelegt.

[0041] Im AnschluB an die Stiitzwalze 26 wird die Ma-
terialbahn 12 im Bereich einer Saugwalze 36 vom Sieb
38 einer ersten Mehrzylindergruppe 40 aus mehreren
Trockenzylindern 42 Ubernommen. Dabei erfolgt die
Ubernahme so, daR das Papier im Fall eines Abrisses
zwischen den Sieben 30 und 38 in den Keller 44 fallen
kann.

[0042] In dieser Trockenpartie 10 wird die Material-
bahn 12 in Bahnlaufrichtung L betrachtet im Bereich vor
dem Einlauf 41 in den Impingement-Trockner 18 und/
oder im Bereich nach dem Auslauf 42 aus dem Impinge-
ment-Trockner 18 auf einen Abril} hin Gberwacht, um bei
erkanntem Bahnabri3 den Impingement-Trockner 18 zu-
mindest teilweise zu deaktivieren.

[0043] Dabei kann die Materialbahn 12 in Bahnlauf-
richtung L betrachtet direkt vor dem Einlauf 41 in den
Impingement-Trockner 18 und/oder direkt nach dem
Auslauf 42 aus dem Impingement-Trockner 18 auf einen
Abrif® hin Gberwacht werden. In Figur 1 sind die betref-
fenden Uberwachungsstellen mit S1 bzw. S2 bezeichnet.
[0044] Wie anhand der Figur 1 zu erkennen ist, kann
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zusatzlich oder alternativ auch im Bereich der auf den
Impingement-Trockner 18 folgenden ersten besaugten
Walze, hier der Saugwalze 36, eine entsprechende
Bahnrikliberwachung erfolgen. Die betreffende Uberwa-
chungsstelle ist mit S3 bezeichnet.

[0045] An einer jeweiligen Uberwachungsstelle S1 -
S3 kann die Materialbahn 12 zumindest im wesentlichen
Uber die gesamte Breite hinweg auf einen Abril hin Gber-
wacht werden. Grundsatzlich ist jedoch auch eine
AbriRliberwachung nur an einem oder an den beiden
seitlichen Bahnrandern méglich.

[0046] Bei erkanntem Bahnril® wird im vorliegenden
Fall die dem Impingement-Trockner 18 zugeordnete Im-
pingementhaube 28 deaktiviert. Dazu kann diese insbe-
sondere von einem normalen Betriebszustand, bei dem
die Materialbahn 12 mit einer HeiRluft- und/oder
HeiRdampfprallstromung beaufschlagt wird, in einen
Abrilbetriebszustand umgesteuert werden, bei dem nur
noch eine haubeninterne HeiRluft- bzw. HeilRdampfzir-
kulation auftritt.

[0047] Alternativ oder zusatzlich kann zur Deaktivie-
rung der Impingementhaube 28 ein dieser zugeordneter
Brenner auf Minimalleistung umgeschaltet werden. Da-
bei kann dieser Brenner beispielsweise auch ganz ab-
geschaltet werden.

[0048] Alternativ oder zuséatzlich kann die Impinge-
menthaube 28 zur Deaktivierung von der normalen
Bahnlaufstrecke, d.h. hier von der Stiitzwalze 26 weg in
eine Bahnuberfuhrstellung verfahren werden.

[0049] Bei erkanntem Bahnabril3 kann neben der zu-
mindest teilweisen Deaktivierung des Impingement-
Trockners gleichzeitig insbesondere auch ein Material-
bahn- bzw. Papierabschlag ausgel6ést werden. Grund-
satzlich ist es auch moglich, gleichzeitig mit der zumin-
dest teilweisen Deaktivierung des Impingement-Trock-
ners 18 wenigstens eine in Bahnlaufrichtung L vor dem
Impingement-Trockner 18 vorgesehene Pickup-Stelle zu
offnen.

[0050] Anzumindesteiner Stelle S1 - S3 kann die Ma-
terialbahn 12 mittels wenigstens eines Sensors 46 auf
einen Abrif3 hin berwacht werden. Dabei kann beispiels-
weise wenigstens ein optischer Sensor verwendet wer-
den.

[0051] Hierbei ist es insbesondere mdglich, dafl} ein
jeweiliger Bahnabril3 beispielsweise durch eine Far-
berkennung erfafdt wird.

[0052] Sowohl an der vor der Impingementhaube 28
vorgesehenen Uberwachungsstelle S1 als auch an der
sich unmittelbar an die Impingementhaube 28 anschlie-
Rende Uberwachungsstelle S2 kann ein jeweiliger Sen-
sor beispielsweise direkt auf die Materialbahn 12 gerich-
tet sein. Dabei ist der jeweilige Sensor 46 in einem Be-
reich auf die Materialbahn 12 gerichtet, in dem diese be-
reits bzw. noch auf dem durch den Impingement-Trock-
ner 18 geflihrten Trockensieb 30 liegt.

[0053] Auch an der Uberwachungsstelle S3 kann ein
jeweiliger Sensor 46 wieder auf die Matetrialbahn 12 ge-
richtet sein. In diesem Fall liegt die Materialbahn 12 auf
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dem Trockensieb 38 der im Anschluf® an den Impinge-
ment-Trockner 18 vorgesehenen ersten besaugten Wal-
ze, hier der Saugwalze 36.

[0054] Grundséatzlich ist es auch mdglich, die Materi-
albahn 12 an der Uberwachungsstelle S3 durch Uber-
wachen des Unterdrucks der besaugten Walze, hier der
Saugwalze 36, zu Gberwachen.

[0055] Die die Sensoren 46 bzw. die Unterdrucklber-
wachungsmittel umfassenden AbriRiberwachungsmit-
tel und/oder die Deaktivierungsmittel umfassen im vor-
liegenden Fall wenigstens eine elektronische Steuerung
48.

[0056] Im vorliegenden Fall wird die Materialbahn 12
im Bereich eines Impingement-Trockners 18 auf einen
Abri3 hin Giberwacht, der zwischen der Pressenpartie 16
und der Mehrzylindergruppe oder Zylinder-Trockenpar-
tie 40 der der Herstellung der Materialbahn 12 dienenden
Maschine angeordnet ist.

[0057] Grundsétzlich kann eine jeweilige Abriuber-
wachung jedoch auch an einer innerhalb der auf den Im-
pingement-Trockner 18 folgenden ersten Zylindergrup-
pe 40 vorgesehenen besaugten Walze erfolgen. So ist
beispielsweise eine entsprechende Abriliiberwachung
ander beispielsweise als besaugte Walze vorgesehenen
Walze 48 maglich.

[0058] Die betreffende besaugte Walze kann in Bahn-
laufrichtung L vor einem Abnahmeschaber vorgesehen
sein.

[0059] Uberdies ist es grundsétzlich auch méglich, die
Materialbahn 12 im Bereich eines Impingement-Trock-
ners auf einen Abri® hin zu Gberwachen, der innerhalb
der Zylinder-Trockenpartie 40 der der Herstellung der
Materialbahn 12 dienenden Maschine angeordnet ist.
[0060] Die Ausfuhrungsform gemafl Figur 2 unter-
scheidet sich von der zuvor beschriebenen Ausfiihrungs-
form im wesentlichen dadurch, daf auf den im Anschluf®
an den letzten Prefnip 14 vorgesehenen Impingement-
Trockner 18 ein weiterer Impingement-Trockner 18’ folgt.
Dieser zweite Impingement-Trockner 18 umfallt eine
wieder einer grofReren Stutzwalze 26’ zugeordnete zwei-
teilige Impingementhaube 28’. Auch in diesem Fall ist die
Stutzwalze 26’ wieder durch eine Saugwalze gebildet,
der beispielsweise ein duerer Saugkasten 32’ zugeord-
net ist. Im vorliegenden Fall sind die Durchmesser der
beiden Stitzwalzen 26, 26’ zumindest im wesentlichen
gleich grol3. Die zweite Stitzwalze 26’ ist von einem er-
sten Sieb 38 der Zylinder-Trockenpartie 40 umschlun-
gen.

[0061] Wie anhand der Figur 2 zu erkennen ist, wird
die Materialbahn 12 vom Sieb 30 des ersten Impinge-
ment-Trockners 18 unmittelbar an die vom Sieb 38 um-
schlungene grofle Stitzwalze 26’ des nachfolgenden
zweiten Impingement-Trockners 18’ (ibergeben.

[0062] Die groRRe Stiitzwalze 26’ ist schrag unterhalb
der grolRen Stiitzwalze 26 angeordnet. Wahrend die Im-
pingementhaube 28 des ersten Impingement-Trockners
18 allgemein oberhalb der zugeordneten Stitzwalze 26
vorgesehen ist, ist die hier zweiteilige Impingementhau-
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be 28’ des darauffolgenden zweiten Impingement-Trock-
ners 18’ allgemein unterhalb der zugeordneten grof3en
Stltzwalze 26 angeordnet. Demzufolge werden durch
die beiden Impingementhauben 28, 28’ unterschiedliche
Bahnseiten beaufschlagt.

[0063] Wie anhand der Figuren 2 zu erkennen ist, ist
eine AbriBlUberwachung beispielsweise an einer Stelle
S1’ unmittelbar nach der ersten Impingementhaube 18
moglich. Alternativ oder zusatzlich ist eine AbriRliberwa-
chung an einer Stelle S2’ unmittelbar im Anschlu an die
Impingementhaube 28’ des zweiteiligen Impingement-
Trockners 18 mdglich. Die betreffende Abriflliberwa-
chung erfolgt hier somit zwischen den beiden der
Stltzwalze 26 zugeordneten Impingementhaube 28’.
Alternativ oder zusatzlich ist auch eine Abril3liberwa-
chung an einer Stelle S3’ im Bereich des Ablaufs 52 des
Siebes 38 von der Stiitzwalze 26’ denkbar.

[0064] Ander Uberwachungsstelle S2’ kann ein jewei-
liger Sensor 46 auf die zusammen mit dem Sieb 38 iber
die Stltzwalze 26’ gefiihrte Materialbahn 12 gerichtet
sein.

[0065] Ander Uberwachungsstelle S3’ kann ein jewei-
liger Sensor 46 auf die noch auf dem von der Stltzwalze
26 ablaufenden Sieb 38 liegende Materialbahn 26 ge-
richtet sein.

[0066] Ander Uberwachungsstelle S4' kann ein jewei-
liger Sensor in der dargestellten Weise im Bereich eines
ersten auf den Impingement-Trockner 18 folgenden
Trockenzylinders 54 auf die Materialbahn 12 gerichtet
sein, bei dem die Materialbahn nach erfolgtem Ablauf
desvorangehenden Siebes 38 und vor dem Auflauf eines
neuen Siebes 56 freiliegt, wobei der Sensor 46 auf die
freiliegende Bahnstelle 58 gerichtet ist.

[0067] Im Ubrigen besitzt die Ausfiihrungsform gemaf
Figur 2 zumindest im wesentlichen wieder den gleichen
Aufbau wie die der Figur 1, wobei einander entsprechen-
den Teilen gleiche Bezugszeichen zugeordnet sind.
Auch die jeweilige Abriiiberwachung an den betreffen-
den Stellen kann im Ubrigen wieder so erfolgen, wie dies
zuvor beispielsweise anhand der Ausfiihrungsform ge-
mal Figur 1 beschrieben wurde.

[0068] Beider Ausfiihrungsform gemaf der Figur 3 ist
die Materialbahn 12 ausgehend vom letzten PreR3nip 14
der Pressenpartie 16 Uber wenigstens eine gerade oder
leicht gekriimmte Strecke 60 in geschlossenem Zug zu
einer insbesondere grélReren Stiitzwalze 62 mit zuge-
ordnetem Impingement-Trockner 64 gefiihrt, durch den
die Uber die Stiitzwalze 62 gefiihrte Materialbahn 12 mit
einer Heil3luft- und/oder HeiRdampfprallstrdomung beauf-
schlagbar ist, wobei die gerade oder leicht gekriimmte
Strecke 60 als Prallstrdmungstrocknungs- und/oder als
Transferfoil-Strecke mit zugeordnetem Impingement-
Trockner 61 vorgesehen ist. Der Impingement-Trockner
61 kann beispielsweise wieder mit wenigstens eine Im-
pingementhaube 61’ versehen sein. Der Impingement-
Trockner 64 besitzt wieder eine zweiteilige Impingement-
haube 64°.

[0069] Figur 3 zeigt ein Ausflihrungsbeispiel mit einer
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im Anschluf} an die gerade oder leicht gekrimmte Strek-
ke 60 vorgesehenen unteren groReren Stitzwalze 62 mit
zugeordnetem Impingement-Trockner 64. Dabei ist die
Stltzwalze 62 vor einer Trockengruppe 66 mit wenig-
stens einem Trockenzylinder 68 angeordnet.

[0070] Indergeraden oder leicht gekrimmten Strecke
60 ist die Materialbahn 12 zwischen zwei Sieben 70, 72
gefiihrt. Dabei wird die Materialbahn 12 beispielsweise
von der Oberseite her mittels des Impingement-Trock-
ners 61 durch das betreffende Sieb 72 hindurch mit einer
Prallstrdmung beaufschlagt. Auch dieser Impingement-
Trockner 61, der wieder mit wenigstens einer Impinge-
menthaube 61’ versehen sein kann, ist bei erkanntem
Bahnrif} wieder entsprechend deaktivierbar.

[0071] Die Materialbahn 12 wird mittels einer Pickup-
Walze 74 vom unteren durch den Prefl3nip 14 geflihrten
Preffilz 22 auf das Sieb 72 Ubernommen. Im Bereich
einer zusatzlichen Pickup-Walze 76 ist die Materialbahn
12 in den Keller 44 fahrbar, mittels der die Materialbahn
12 von dem PreRfilz oder PreRband 22 abnehmbar ist.

[0072] Das Sieb 70 der Prallstrdmungstrocknungs-
bzw. Transferfoil-Strecke 60 ist vor der grbéReren
Stltzwalze 62 Uber eine kleinere Saugwalze 78 gefihrt.
Ein Teil einer solchen kleineren Saugwalze kann als
Uberdruckzone ausgebildet sein, oder es wird im Zwi-
schenraum ein Uberdruckkasten installiert, um die Ma-
terialbahn 12 vom vorherigen Sieb, hier dem Sieb 70,
abzudricken.

[0073] Die Materialbahn 12 wird von dem Sieb 70 der
geraden oder leicht gekrimmten Prallstrémungstrock-
nungs- bzw. Transferfoil-Strecke 60 auf ein Uber die fol-
gende grofere Stlitzwalze 62 gefiihrtes Sieb 80 Gberge-
ben, wobei der Ubergabebereich beispielsweise mittels
eines vor oder auf der Stitzwalze 62 vorgesehenen
Saugkastens besaugbar ist.

[0074] In diesem Fall kann die BahnriRiberwachung
beispielsweise an einer Stelle S1"™ im Bereich der Saug-
walze 78 erfolgen. In diesem Bereich liegt die Material-
bahn 12 nach dem Abheben des Siebes 72 und vor dem
Auflaufen des Siebes 80 frei. Ein jeweiliger Sensor 46
kann somit wieder direkt auf die Materialbahn 12 gerich-
tet sein.

[0075] Alternativ. oder zusatzlich kann eine
Bahnrilliberwachung auch an einer Stelle S2" im Be-
reich des Ablaufs 82 des Siebes 80 von der Stiitzwalze
62 erfolgen. Auch in diesem Bereich liegt die vom Sieb
80 getragene Materialbahn 12 frei, so daR ein jeweiliger
Sensor 49 wieder direkt auf die Materialbahn 12 gerichtet
sein kann.

Ebenso wie bei der Ausfiihrungsform gemaR Figur 2
kann auch hier die BahnriRlUberwachung im tbrigen bei-
spielsweise wieder so erfolgen, wie dies beispielsweise
im Zusammenhang mit der Ausfiihrungsform gemaf Fi-
gur 1 beschrieben wurde. Auch hier kénnen die
AbriBuberwachungsmittel 46 und/oder die Deaktivie-
rungsmittel wieder wenigstens eine elektronische Steue-
rung 48 umfassen. Neben der Deaktivierung des Impin-
gement-Trockners 64 kann hier bei erkanntem Bahn-
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abril® gleichzeitig insbesondere auch die Pickup-Walze
74 von dem Prel¥filz 22 abgehoben werden.

[0076] Beisamtlichen Ausfiihrungsformen ist somit si-
chergestellt, daf trotz des Einsatzes eines oder mehrerer
Impingement-Trockner eine Schadigung der Trocken-
siebe im Abri}fall praktisch ausgeschlossen ist.

[0077] Wie aufgezeigt, ist beispielsweise eine
AbrilRliberwachung der Papierbahn direkt nach der Im-
pingement-Trocknung mdglich. Eine solche, vorzugs-
weise bahnbreite AbriRerkennung I6st nicht nur das Ab-
heben der Pickup-Walze bzw. den Papierabschlag aus,
sie steuert gleichzeitig auch die Impingement-Haube auf
AbriRbetrieb, was insbesondere bedeuten kann, daR auf
eine interne Zirkulation der HeiRluft umgeschaltet, der
Brenner auf Minimalleistung umgestellt und/ oder die
Haube in eine Uberfiihrstellung abgefahren wird. Mit ei-
ner bahnbreiten Uberwachung wird auch erkannt, wenn
nur Teile der Bahn fehlen, so dal} auch eine stellenweise
Uberhitzung der Trockensiebe vermieden wird.

[0078] Es ist aber auch eine Uberwachung nur der
Bahnrander auf der Fihrer- und/oder der Triebseite
denkbar.

[0079] Die Uberwachung kann mittels verschiedener
Sensoren erfolgen, wobei insbesondere optische Sen-
soren eingesetzt werden kénnen, um beispielsweise ei-
ne Uberwachung durch Farberkennung durchzufiihren.
Eine mogliche Position fiir die Uberwachung ergibt sich
insbesondere direkt nach der Impingement-Haube, wo
ein jeweiliger Sensor direkt auf die Papierbahn gerichtet
wird, die noch auf dem Trockensieb liegt, beispielsweise
wahrend die Bahn auf dem Trockensieb der anschlie-
fenden Saugwalze oder "DuoStabi-Walze" liegt. Es ist
aber auch denkbar, dal® der Sensor auf den ersten Zy-
linder nach dem Impingement-Trockner gerichtet ist, und
zwar insbesondere dann, wenn an diesem Zylinder ein
Gruppenwechsel stattfindet. Mit einem solchen Grup-
penwechsel ergibt sich namlich eine Stelle, an der die
Papierbahn freiliegt, nachdem das vorhergehende Sieb
abgehoben ist und bevor das neue Sieb auf den Zylinder
auflauft.

[0080] Eine jeweilige AbriRerkennung ist jedoch auch
dadurch méglich, dafl der Unterdruck der ersten besaug-
ten Walze nach dem Impingement-Trockner Giberwacht
wird. Der Unterdruck fallt stark ab, sobald die Walze nicht
mehr papierbedeckt ist. Die Giberwachte besaugte Walze
kann eine Saugwalze oder eine sogenannte "DuoStabi-
Walze" sein und sollte zweckmaRigerweise innerhalb der
ersten Zylindergruppe nach dem Impingement-Trock-
ner, vorzugsweise vor dem Abnahmeschaber, vorgese-
hen sein.

[0081] Die iberwachte Walze kann auch eine der gro-
Ren besaugten Walzen des Impingementtrockners sein,
wobei beispielsweise auch mehrere dieser Walzen gro-
Ren besaugten Walzen entsprechend Uiberwacht werden
kénnen.

[0082] Die Abrilerkennung kann mit einem Impinge-
ment-Trockner zwischen der Pressenpartie und einer Zy-
linder-Trockenpartie oder mit einem Impingement-
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Trockner innerhalb der Trockenpartie kombiniert wer-
den.

[0083] Der Impingement-Trockner kann eher geradli-
nig oder auf einer grof3en, vorzugsweise besaugten Wal-
ze angeordnet sein. Grundsétzlich sind auch beliebige
Kombinationen aus mehreren der einen und/oder ande-
ren Variante denkbar.

Bezugszeichenliste

[0084]

10 Trockenpartie

12 Materialbahn

14 PreRnip

16 Pressenpartie

18 Impingement-Trockner
18 Impingement-Trockner
20  Pickup-Saugwalze

22 Pref¥ilz

24  Sieb

26  groRere Stitzwalze
26’  groRere Stitzwalze

28 Impingementhaube
28"  zweiteilige Impingementhaube
30 Sieb

32 Saugkasten

32" Saugkasten

34 Umlenkwalze

36  Saugwalze

38  Sieb

40  Mehrzylindergruppe, Zylinder-Trockenpartie
41 Einlauf

42 Auslauf

44 Keller

46 Sensor

48 Walze

52  Ablauf

54  Trockenzylinder
56 Sieb

58 freiliegende Bahnstelle
60 gerade oder leicht gekrimmte Impingement-

Strecke
61 Impingement-Trockner
61’  Impingementhaube

62  groRere Stitzwalze

64 Impingement-Trockner
64’ zweiteilige Impingementhaube
66 Trockengruppe

68  Trockenzylinder

70  Sieb

72  Sieb

74 Pickup-Walze

76 Pickup-Walze

78 Saugwalze

80  Sieb

82  Ablauf
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L

Bahnlaufrichtung

S1-S3 Uberwachungsstelle
S1 -S4 Uberwachungsstelle
S1"-82"  Uberwachungsstelle

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur BahnriRliberwachungin einer der Her-
stellung einer Materialbahn (12), insbesondere Pa-
pier- oder Kartonbahn, dienenden Maschine, in der
die Materialbahn (12) durch wenigstens einen Im-
pingement-Trockner (18, 18’, 61, 64) gefihrt wird,
wobei die Materialbahn (12) in Bahnlaufrichtung (L)
betrachtet im Bereich vor dem Einlauf (40) in den
Impingement-Trockner und/oder im Bereich nach
dem Auslauf (42) aus dem Impingement-Trockner
und/oder innerhalb des Impingement-Trockners auf
einen Abri hin berwacht und der Impingement-
Trockner bei erkanntem Bahnabri} zumindest teil-
weise deaktiviert wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (12) in Bahnlaufrichtung (L)
betrachtet direkt vor dem Einlauf (41) in den Impin-
gement-Trockner (18, 18’, 61, 64) und/oder direkt
nach dem Auslauf (42) aus dem Impingement-
Trockner und/oder zwischen mehreren Impinge-
ment-Trocknern auf einen Abrif3 hin Uberwacht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (12) zumindest im wesentli-
chen uber ihre gesamte Breite hinweg auf einen Ab-
rid hin Gberwacht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Materialbahn (12) nur an einem oder den
seitlichen Bahnrandern auf einen Abrif3 hin Gber-
wacht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR bei erkanntem BahnabriRR wenigstens eine dem
Impingement-Trockner (18, 18’, 61, 64) zugeordnete
Impingementhaube (28, 28’, 64’) deaktiviert wird.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB zur Deaktivierung der Impingementhaube (28,
28’,61’, 64’) diese von einem normalen Betriebszu-
stand, bei dem die Materialbahn (12) mit einer
HeiBluft- und/oder HeiRdampfprallstrémung beauf-
schlagt wird, in einen AbriRbetriebszustand umge-
steuert wird, bei dem nur noch eine haubeninterne



10.

1.

12.

13.

14.

13
HeiBluft- bzw. HeiRdampfzirkulation auftritt.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB zur Deaktivierung der Impingementhaube (28,
28, 61’, 64’) ein dieser zugeordneter Brenner auf
Minimalleistung umgeschaltet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

daB zur Deaktivierung der Impingementhaube (28,
28,61, 64’) diese von der normalen Bahnlaufstrek-
ke weg in eine Bahniberfiihrstellung verfahren wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Deaktivierung des Impingement-Trockners
innerhalb von 20s, vorzugsweise innerhalb von 10s
nach einem Bahnabrif} erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB bei erkanntem Bahnabrif} neben der zumindest
teilweisen Deaktivierung des Impingement-Trock-
ners (18, 18’, 61, 64) gleichzeitig auch wenigstens
eine in Bahnlaufrichtung (L) vor dem Impingement-
Trockner vorgesehene Pickupstelle (74) gedffnet
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB bei erkanntem Bahnabrif3 neben der zumindest
teilweisen Deaktivierung des Impingement-Trock-
ners (18, 18’, 61, 64) gleichzeitig auch wenigstens
einein Bahnlaufrichtung (L) vor und/oderin der Pres-
senpartie (16) vorgesehene Pickupstelle gedffnet
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB bei erkanntem Bahnabri? neben der zumindest
teilweisen Deaktivierung des Impingement-Trock-
ners (18, 18, 61, 64) gleichzeitig auch ein Material-
bahn- bzw. Papierabschlag ausgeldst wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (12) an zumindest einer Stelle
(S1-S3; S1’-S4’; S™, S2™) mittels wenigstens eines
Sensors (46) auf einen Abri3 hin iberwacht wird.

Verfahren nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

14

daR wenigstens ein optischer Sensor (46) oder eine
Kamera verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein jeweiliger Bahnabrif3 durch eine Farberken-
nung erfafdt wird.

Verfahren nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein jeweiliger Bahnabrifd durch eine Bildauswer-
tung erfal’t wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens ein Sensor (46) vorzugsweise direkt
nach einer jeweiligen Impingementhaube (28, 28’,
64’) auf die Materialbahn (12) gerichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Sensor (46) in einem Bereich auf die Mate-
rialbahn (12) gerichtet wird, in dem diese noch auf
einem durch den betreffenden Impingement-Trock-
ner (18, 18’, 61, 64) gefiihrten Trockensieb (30, 38,
70, 80) liegt.

Verfahren nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Sensor (46) in einem Bereich auf die Mate-
rialbahn (12) gerichtet wird, in dem diese auf einem
Trockensieb (38) einer im Anschlu® an den Impin-
gement-Trockner vorgesehenen besaugten Walze
(36) liegt.

Verfahren nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Sensor (46) im Bereich eines ersten auf den
Impingement-Trockner (18’) folgenden Trockenzy-
linders (54) auf die Materialbahn (12) gerichtet wird,
bei dem die Materialbahn (12) nach erfolgtem Ablauf
eines vorangehenden Siebes (38) und vor dem Auf-
lauf eines neuen Siebes (56) freiliegt, wobei der Sen-
sor (46) auf die freiliegende Bahnstelle (58) gerichtet
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Materialbahn (12) im Bereich einer auf den
Impingement-Trockner (18, 61) folgenden besaug-
ten Walze (36, 78, 48) oder einer der grofsen be-
saugten Walzen des Impingement-Trockners durch
Uberwachen des Unterdrucks dieser besaugten
Walze (36, 78, 48) Uberwacht wird.

Verfahren nach Anspruch 21,



23.

24,

25,
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27.

28.
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dadurch gekennzeichnet,

daB die besaugte Walze (48) innerhalb der auf den
Impingement-Trockner (18) folgenden ersten Zylin-
dergruppe (40) vorgesehen ist.

Verfahren nach Anspruch 22,

dadurch gekennzeichnet,

daR die besaugte Walze (36, 78) in Bahnlaufrichtung
(L) vor einem Abnahmeschaber vorgesehen ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (12) im Bereich eines Impin-
gement-Trockners (18, 18’, 61, 64) auf einen Abril
hin Gberwacht wird, der zwischen einer Pressenpar-
tie (16) und einer Zylinder-Trockenpartie (40) der der
Herstellung der Materialbahn dienenden Maschine
angeordnet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (12) im Bereich eines Impin-
gement-Trockners auf einen Abril} hin Uberwacht
wird, derinnerhalb einer Zylinder-Trockenpartie (40)
der der Herstellung der Materialbahn (12) dienenden
Maschine angeordnet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (12) im Bereich eines Impin-
gement-Trockners (18, 18’, 61, 64) auf einen Abril
hin Uberwacht wird, in dem die Materialbahn (12)
zumindest teilweise entlang wenigstens einer gera-
den oder leicht gekrimmten Strecke (60) und/oder
auf wenigstens einer insbesondere gréfkeren, vor-
zugsweise besaugten Stlitzwalze (26, 26’, 62) ge-
fuhrt ist.

Maschine zur Herstellung einer Materialbahn (12),
insbesondere Papier- oder Kartonbahn, in der die
Materialbahn (12) durch wenigstens einen Impinge-
ment-Trockner (18, 18, 61, 64) geflhrt ist und Mittel
(46) vorgesehen sind, um die Materialbahn (12) in
Bahnlaufrichtung (L) betrachtet im Bereich vor dem
Einlauf (40) in den Impingement-Trockner und/oder
im Bereich nach dem Auslauf (42) aus dem Impin-
gement-Trockner auf einen Abri® hin zu Gberwach-
ten, sowie Mittel (48) vorgesehen sind, um den Im-
pingement-Trockner bei erkanntem Bahnabril3 zu-
mindest teilweise zu deaktivieren.

Maschine nach Anspruch 27,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (12) in Bahnlaufrichtung (L)
betrachtet direkt vor dem Einlauf (41) in den Impin-
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29.

30.

31.

32.

33.

34.

35.

36.
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gement-Trockner (18, 18’, 61, 64) und/oder direkt
nach dem Auslauf (42) aus dem Impingement-
Trockner und/oder zwischen mehreren Impinge-
ment-Trocknern auf einen Abrif3 hin Gberwachbar ist.

Maschine nach Anspruch 27 oder 28,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (12) zumindest im wesentli-
chen Uber ihre gesamte Breite hinweg auf einen Ab-
ri hin Uberwachbar ist.

Maschine nach Anspruch 27 oder 28,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (12) nur an einem oder den
seitlichen Bahnrandern auf einen Abril3 hin Uber-
wacht wird.

Maschine nach einem der Anspriiche 27 bis 30,
dadurch gekennzeichnet,

daR bei erkanntem Bahnabrif3 wenigstens eine dem
Impingement-Trockner (18, 18’, 61, 64) zugeordnete
Impingementhaube (28, 28’, 61’, 64’) deaktivierbar
ist.

Maschine nach Anspruch 31,

dadurch gekennzeichnet,

daB zur Deaktivierung der Impingementhaube (28,
28’,61’, 64’) diese von einem normalen Betriebszu-
stand, bei dem die Materialbahn (12) mit einer
HeiBluft- und/oder HeiRdampfprallstromung beauf-
schlagt wird, in einen AbriRbetriebszustand umsteu-
erbar ist, bei dem nur noch eine haubeninterne
HeiBluft- bzw. HeiRdampfzirkulation auftritt.

Maschine nach Anspruch 31 oder 32,

dadurch gekennzeichnet,

daR zur Deaktivierung der Impingementhaube (28,
28’, 61°, 64’) ein dieser zugeordneter Brenner auf
Minimalleistung umschaltbar ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 31 bis 33,
dadurch gekennzeichnet,

daR zur Deaktivierung der Impingementhaube (28,
28’, 61’, 64’) diese von der normalen Bahnlaufstrek-
ke weg in eine Bahnuberfiihrstellung verfahrbar ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 27 bis 34,
dadurch gekennzeichnet,

daB bei erkanntem Bahnabiril3 neben der zumindest
teilweisen Deaktivierung des Impingement-Trock-
ners gleichzeitig auch wenigstens eine in Bahnlauf-
richtung (L) vor dem Impingement-Trockner (18, 18’,
61, 64) vorgesehene Pickupstelle (74) gedffnet wird.

Maschine nach einem der Anspriiche 27 bis 35,
dadurch gekennzeichnet,

daR bei erkanntem Bahnabirifl3 neben der zumindest
teilweisen Deaktivierung des Impingement-Trock-
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40.
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ners (18, 18’, 61, 64) gleichzeitig auch ein Material-
bahn- bzw. Papierabschlag auslésbar ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 27 bis 36,
dadurch gekennzeichnet,

daR die AbriRiiberwachungsmittel wenigstens einen
Sensor (46) umfassen, um die Materialbahn (12) an
zumindest einer Stelle mittels wenigstens eines sol-
chen Sensors (46) auf einen Abril} hin zu Uberwa-
chen.

Maschine nach Anspruch 37,

dadurch gekennzeichnet,

daB die AbriRiberwachungsmittel wenigstens einen
optischen Sensor (46) oder eine Kamera umfassen.

Maschine nach Anspruch 38,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein jeweiliger Bahnabril® durch eine Farberken-
nung und/oder eine Bildauswertung erfalRbar ist.

Maschine nach einem der Ansprliche 27 bis 39,
dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens ein Sensor (46) vorzugsweise direkt
nach einer jeweiligen Impingementhaube (28, 28’,
61’, 64’) auf die Materialbahn (12) gerichtet ist.

Maschine nach Anspruch 39,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Sensor (46) in einem Bereich auf die Mate-
rialbahn (12) gerichtet ist, in dem diese noch auf ei-
nem durch den betreffenden Impingement-Trockner
(18, 18’, 61, 64) gefiihrten Trockensieb (30, 38, 70,
80) liegt.

Maschine nach Anspruch 39,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Sensor (46) in einem Bereich auf die Mate-
rialbahn (12) gerichtet ist, in dem diese auf einem
Trockensieb (38) einer im Anschluf an den Impin-
gement-Trockner vorgesehenen besaugten Walze
(36) liegt.

Maschine nach Anspruch 41 oder 42

dadurch gekennzeichnet,

daB das Trockensieb (30, 28, 70, 80) aus Kunststoff
besteht, wobei die maximal zuldssige Temperatur
vorzugsweise zwischen 100°C und 200°C liegt.

Maschine nach Anspruch 39,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Sensor (46) im Bereich eines ersten auf den
Impingement-Trockner (18’) folgenden Trockenzy-
linders (54) auf die Materialbahn (12) gerichtet ist,
bei dem die Materialbahn (12) nach erfolgtem Ablauf
eines vorangehenden Siebes (38) und vor dem Auf-
lauf eines neuen Siebes (56) freiliegt, wobei der Sen-
sor (46) auf die freiliegende Bahnstelle (58) gerichtet
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ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 27 bis 44,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Materialbahn (12) im Bereich einer auf den
Impingement-Trockner (18, 61) folgenden besaug-
ten Walze (36, 78, 48) durch Uberwachen des Un-
terdrucks dieser besaugten Walze (36, 78, 48) Uber-
wachbar ist.

Maschine nach Anspruch 45,

dadurch gekennzeichnet,

daR die besaugte Walze (48) innerhalb der auf den
Impingement-Trockner (18) folgenden ersten Zylin-
dergruppe (40) vorgesehen ist.

Maschine nach Anspruch 46,

dadurch gekennzeichnet,

daR die besaugte Walze (36, 78) in Bahnlaufrichtung
(L) vor einem Abnahmeschaber vorgesehen ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 27 bis 47,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Materialbahn (12) im Bereich eines Impin-
gement-Trockners (18, 18’, 61, 64) auf einen Abril}
hin Gberwachbar ist, der zwischen einer Pressen-
partie (16) und einer Zylinder-Trockenpartie (40) der
Maschine angeordnet ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 27 bis 48,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Materialbahn (12) im Bereich eines Impin-
gement-Trockners auf einen Abrif3 hin Uberwachbar
ist, der innerhalb einer Zylinder-Trockenpartie (40)
der Maschine angeordnet ist.

Maschine nach einem der Anspruche 27 bis 49,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (12) im Bereich eines Impin-
gement-Trockners (18, 18’, 61, 64) auf einen Abril}
hin Gberwachbar ist, in dem die Materialbahn (12)
zumindest teilweise entlang wenigstens einer gera-
den oder leicht gekrimmten Strecke (60) und/oder
auf wenigstens einer insbesondere grdfieren, vor-
zugsweise besaugten Stutzwalze (26, 26’, 62) ge-
fuhrt ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 27 bis 50,
dadurch gekennzeichnet,

daR die AbriRiberwachungsmittel (46) und/oder die
Deaktivierungsmittel wenigstens eine elektronische
Steuerung (48) umfassen.

Maschine nach einem der Anspriiche 27 bis 51,
dadurch gekennzeichnet,

die Materialbahn in der Pressenpartie (16) gemein-
sam mit beidseitig je einem Band in Form eines
Prelifilzes (22) oder eines Transferbandes durch
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den oder die Pref3nips (14) geflihrt wird.

Claims

Method for monitoring a web break in a machine
used for producing a material web (12), in particular
paper or board web, in which the material web (12)
is led through at least one impingement dryer (18,
18, 61, 64), the material web (12), as viewed in the
web running direction (L), being monitored for a
break in the region before the entry (41) into the im-
pingement dryer and/or in the region after the exit
(42) from the impingement dryer and/or within the
impingement dryer, and the impingement dryer be-
ing at least partly deactivated if a web break is de-
tected.

Method according to Claim 1, characterized in that
the material web (12), as viewed in the web running
direction (L), is monitored for a break directly before
the entry (41) into the impingement dryer (18, 18’,
61, 64) and/or directly after the exit (42) from the
impingement dryer and/or between a plurality of im-
pingement dryers.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the material web (12) is monitored for a break
at least substantially over its entire width.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the material web (12) is monitored for a break
only on one or the lateral web edges.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that, if a web break is detected,
at least one impingement hood (28, 28, 64’) as-
signed to the impingement dryer (18, 18’, 61, 64) is
deactivated.

Method according to Claim 5, characterized in that,
in order to deactivate the impingement hood (28, 28’,
61’, 64’), the latter is changed over from a normal
operating state, in which the material web (12) has
a hot-air and/or hot-steam impingement flow applied
to it, to a break operating state, in which only a hot-
air or hot-steam circulation within the hood occurs.

Method according to Claim 5 or 6, characterized in
that, in order to deactivate the impingement hood
(28, 28’, 61’, 64°), a burner assigned to the latter is
changed over to minimum output.

Method according to one of Claims 5 to 7, charac-
terized in that, in order to deactivate the impinge-
menthood (28, 28’,61’, 64’), the latter is moved away
from the normal web running path into a web transfer
position.
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Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the deactivation of the im-
pingement dryer is carried out within 20 s, preferably
within 10 s, after a web break.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that, if a web break is detected, in
addition to the at least partial deactivation of the im-
pingementdryer (18, 18,61, 64), at least one pickup
point (74) provided before the impingement dryer in
the web running direction (L) is also opened at the
same time.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that, if a web break is detected, in
addition to the at least partial deactivation of the im-
pingementdryer (18, 18’,61, 64), at least one pickup
point provided before and/or in the press section (16)
is also opened at the same time.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that, if a web break is detected, in
addition to the at least partial deactivation of the im-
pingement dryer (18, 18’, 61, 64), a material web or
paper knock-off is also triggered at the same time.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the material web (12) is mon-
itored for a break at at least one point (S1-S3; S1'-
S4’;, S"™, S2’) by means of at least one sensor (46).

Method according to Claim 13, characterized in
that at least one optical sensor (46) or a camera is
used.

Method according to Claim 14, characterized in
that a respective web break is registered by means
of a colour detection.

Method according to Claim 15, characterized in
that a respective web break is registered by means
of an image evaluation.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that at least one sensor (46) is
preferably aimed at the material web (12) directly
after a respective impingement hood (28, 28’, 64°).

Method according to Claim 17, characterized in
that the sensor (46) is aimed at the material web
(12) in a region in which the latter is still lying on a
dryer fabric (30, 38, 70, 80) led through the relevant
impingement dryer (18, 18’, 61, 64).

Method according to Claim 17, characterized in
that the sensor (46) is aimed at the material web
(12) in a region in which the latter is lying on a dryer
fabric (38) of an evacuated roll (36) provided after
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the impingement dryer.

Method according to Claim 17, characterized in
that the sensor (46) is aimed at the material web
(12) in the region of a first drying cylinder (54) fol-
lowing the impingement dryer (18’), in which region
the material web (12) is free after running off a pre-
ceding fabric (38) and before running onto a new
fabric (56), the sensor (46) being aimed at the free
web point (58).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the material web (12) is mon-
itored in the region of an evacuated roll (36, 78, 48)
following the impingement dryer (18, 61) or of one
ofthe large evacuated rolls of the impingementdryer,
by monitoring the vacuum of this evacuated roll (36,
78, 48).

Method according to Claim 21, characterized in
that the evacuated roll (48) is provided within the
first cylinder group (40) following the impingement
dryer (18).

Method according to Claim 22, characterized in
that the evacuated roll (36, 78) is provided before a
removal doctor in the web running direction (L).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the material web (12) is mon-
itored for a break in the region of an impingement
dryer (18, 18’, 61, 64) which is arranged between a
press section (16) and a cylinder drying section (40)
of the machine used for producing the material web.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the material web (12) is mon-
itored for a break in the region of an impingement
dryer which is arranged within a cylinder drying sec-
tion (40) of the machine used for producing the ma-
terial web (12).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the material web (12) is mon-
itored for a break in the region of an impingement
dryer (18, 18’, 61, 64) in which the material web (12)
is, at least to some extent, led along at least one
straight or slightly curved path (60) and/or on at least
one in particular relatively large, preferably evacuat-
ed, supporting roll (26, 26’, 62).

Machine for producing a material web (12), in par-
ticular paper or board web, in which the material web
(12) is led through at least one impingement dryer
(18, 18,61, 64) and means (46) are provided in order
to monitor the material web (12) for a break, as
viewed in the web running direction (L), in the region
before the entry (41) into the impingement dryer
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and/or in the region after the exit (42) from the im-
pingement dryer, and also means (48) are provided
in order to deactivate the impingement dryer, at least
partly, if a web break is detected.

Machine according to Claim 27, characterized in
that the material web (12), as viewed in the web
running direction (L), can be monitored for a break
directly before the entry (41) into the impingement
dryer (18, 18’, 61, 64) and/or directly after the exit
(42) from the impingement dryer and/or between a
plurality of impingement dryers.

Machine according to Claim 27 or 28, characterized
in that the material web (12) can be monitored for
a break at least substantially over its entire width.

Machine according to Claim 27 or 28, characterized
in that the material web (12) is monitored for a break
only on one or the lateral web edges.

Machine according to one of Claims 27 to 30, char-
acterized in that, if a web break is detected, at least
one impingement hood (28, 28’, 61’, 64’) assigned
to the impingement dryer (18, 18’, 61, 64) can be
deactivated.

Machine according to Claim 31, characterized in
that, in order to deactivate the impingement hood
(28, 28, 61’, 64’), the latter can be changed over
from a normal operating state, in which the material
web (12) has a hot-air and/or hot-steam impinge-
ment flow applied to it, to a break operating state, in
which only a hot-air or hot-steam circulation within
the hood occurs.

Machine according to Claim 31 or 32, characterized
in that, in order to deactivate the impingement hood
(28, 28, 61°, 64’), a burner assigned to the latter can
be changed over to minimum output.

Machine according to one of Claims 31 to 33, char-
acterized in that, in order to deactivate the impinge-
ment hood (28, 28’, 61, 64°), the latter can be moved
away from the normal web running path into a web
transfer position.

Machine according to one of Claims 27 to 34, char-
acterized in that, if a web break is detected, in ad-
dition to the at least partial deactivation of the im-
pingement dryer, at least one pickup point (74) pro-
vided before the impingement dryer (18, 18’, 61, 64)
in the web running direction (L) is also opened at the
same time.

Machine according to one of Claims 27 to 35, char-
acterized in that, if a web break is detected, in ad-
dition to the at least partial deactivation of the im-
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pingement dryer (18, 18’, 61, 64), a material web or
paper knock-off can also be triggered at the same
time.

Machine according to one of Claims 27 to 36, char-
acterized in that the break monitoring means com-
prise at least one sensor (46) in order to monitor the
material web (12) for a break at at least one point by
means of at least one such sensor (46).

Machine according to Claim 37, characterized in
that the break monitoring means comprise at least
one optical sensor (46) or a camera.

Machine according to Claim 38, characterized in
that a respective web break can be registered by
means of a colour detection and/or an image evalu-
ation.

Machine according to one of Claims 27 to 39, char-
acterized in that at least one sensor (46) is prefer-
ably aimed at the material web (12) directly after a
respective impingement hood (28, 28’, 61°, 64°).

Machine according to Claim 39, characterized in
that the sensor (46) is aimed at the material web
(12) in a region in which the latter is still lying on a
dryer fabric (30, 38, 70, 80) led through the relevant
impingement dryer (18, 18’, 61, 64).

Machine according to Claim 39, characterized in
that the sensor (46) is aimed at the material web
(12) in a region in which the latter is lying on a dryer
fabric (38) of an evacuated roll (36) provided after
the impingement dryer.

Machine according to Claim 41 or42, characterized
in that the dryer fabric (30, 28, 70, 80) consists of
plastic, the maximum permissible temperature pref-
erably lying between 100°C and 200°C.

Machine according to Claim 39, characterized in
that the sensor (46) is aimed at the material web
(12) in the region of a first drying cylinder (54) fol-
lowing the impingement dryer (18’), in which region
the material web (12) is free after running off a pre-
ceding fabric (38) and before running onto a new
fabric (56), the sensor (46) being aimed at the free
web point (58).

Machine according to one of Claims 27 to 44, char-
acterized in that the material web (12) can be mon-
itored in the region of an evacuated roll (36, 78, 48)
following the impingement dryer (18, 61) by monitor-
ing the vacuum of this evacuated roll (36, 78, 48).

Machine according to Claim 45, characterized in
that the evacuated roll (48) is provided within the
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first cylinder group (40) following the impingement
dryer (18).

Machine according to Claim 46, characterized in
that the evacuated roll (36, 78) is provided before a
removal doctor in the web running direction (L).

Machine according to one of Claims 27 to 47, char-
acterized in that the material web (12) can be mon-
itored for a break in the region of an impingement
dryer (18, 18, 61, 64) which is arranged between a
press section (16) and a cylinder drying section (40)
of the machine.

Machine according to one of Claims 27 to 48, char-
acterized in that the material web (12) can be mon-
itored for a break in the region of an impingement
dryer which is arranged within a cylinder drying sec-
tion (40) of the machine.

Machine according to one of Claims 27 to 49, char-
acterized in that the material web (12) can be mon-
itored for a break in the region of an impingement
dryer (18, 18, 61, 64) in which the material web (12)
is, at least to some extent, led along at least one
straight or slightly curved path (60) and/or on at least
one in particular relatively large, preferably evacuat-
ed, supporting roll (26, 26’, 62).

Machine according to one of Claims 27 to 50, char-
acterized in that the break monitoring means (46)
and/or the deactivation means comprise at least one
electronic controller (48).

Machine according to one of Claims 27 to 51, char-
acterized in that, in the press section (16), the ma-
terial web is led through the press nip or press nips
(14) together with a belt on both sides in each case
in the form of a press felt (22) or a transfer belt.

Revendications

Procédé de détection de déchirure de bande dans
une machine servant a la fabrication d’'une bande de
matiere (12), notamment d’'une bande de papier ou
de carton, dans laquelle la bande de matiére (12)
est acheminée a travers au moins un sécheur par
soufflage (18, 18’, 61, 64), la bande de matiére (12),
observée dans le sens de défilement de la bande
(L), étant surveillée dans la zone avant I'entrée (41)
dans le sécheur par soufflage et/ou dans la zone
apres la sortie (42) du sécheur par soufflage et/ou a
lintérieur du sécheur par soufflage pour y détecter
une éventuelle déchirure et le sécheur par soufflage
étant au moins partiellement désactivé en cas de
détection d’une déchirure de la bande.
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Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la bande de matiére (12), observée dans le
sens de défilement de la bande (L), est surveillée
directement avant I'entrée (41) dans le sécheur par
soufflage (18, 18’, 61, 64) et/ou directement aprés
la sortie (42) du sécheur par soufflage et/ou entre
plusieurs sécheurs par soufflage pour y détecter une
éventuelle déchirure.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la bande de matiere (12) est surveillée
au moins pour 'essentiel sur toute sa largeur pour
y détecter une éventuelle déchirure.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la bande de matiére (12) n’est surveillée
pour y détecter une éventuelle déchirure que sur un
bord latéral de la bande ou les deux.

Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que lorsqu’une déchirure de
la bande est détectée, au moins I'un des capots de
soufflage (28, 28’, 64’) associés au sécheur par souf-
flage (18, 18’, 61, 64) est désactivé.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que pour désactiver le capot de soufflage (28,
28’, 61’, 64’), celui-ci est amené d’un état de fonc-
tionnement normal dans lequel la bande de matiére
(12) est exposée a un soufflage choc d’air chaud
et/ou de vapeur, en un état de fonctionnement en
présence d’'une déchirure dans lequel seule une cir-
culation interne au capot d’air chaud ou de vapeur
a encore lieu.

Procédé selon la revendication 5 ou 6, caractérisé
en ce que pour désactiver le capot de soufflage (28,
28’,61’,64’), un brdleur quilui est associé estamené
a la puissance minimale.

Procédé selon 'une des revendications 5 a 7, ca-
ractérisé en ce que pour désactiver le capot de
soufflage (28, 28’, 61’, 64°), celui-ci est déplacé du
trajet de défilement normal de la bande en une po-
sition de transfert de la bande.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la désactivation du sé-
cheur par soufflage s’effectue dans les 20 secondes,
de préférence dans les 10 secondes aprés une dé-
chirure de la bande.

Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’en cas de détection d’'une
déchirure de la bande, outre la désactivation au
moins partielle du sécheur par soufflage (18, 18’, 61,
64), au moins un point de prélévement (74) prévu
avant le sécheur par soufflage dans le sens de dé-
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filement de la bande (L) est aussi ouvert simultané-
ment.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’en cas de détection d’'une
déchirure de la bande, outre la désactivation au
moins partielle du sécheur par soufflage (18, 18, 61,
64), au moins un point de prélévement prévu avant
et/ou dans la partie presse (16) dans le sens de dé-
filement de la bande (L) est aussi ouvert simultané-
ment.

Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’en cas de détection d’'une
déchirure de la bande, outre la désactivation au
moins partielle du sécheur par soufflage (18, 18’, 61,
64), un avancement de la bande de matiére ou du
papier est aussi déclenché simultanément.

Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la bande de matiére (12)
est surveillée en au moins un endroit (S1-S3 ; S1'-
S4’; S, S2”’) au moyen d’au moins un capteur (46)
pour y détecter une éventuelle déchirure.

Procédé selon la revendication 13, caractérisé en
ce que I'on utilise au moins un capteur optique (46)
ou une caméra.

Procédé selon la revendication 14, caractérisé en
ce qu’une éventuelle déchirure de la bande est dé-
tectée par une détection de couleur.

Procédé selon la revendication 15, caractérisé en
ce qu’une éventuelle déchirure de la bande est dé-
tectée par une interprétation de I'image.

Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’au moins un capteur (46)
est dirigé sur labande de matiére (12) de préférence
directement aprés un éventuel capot de soufflage
(28, 28, 64').

Procédé selon la revendication 17, caractérisé en
ce que le capteur (46) est dirigé dans une zone sur
la bande de matiere (12) dans laquelle celle-ci se
trouve encore sur un tamis de séchage (30, 38, 70,
80) qui passe a travers le sécheur par soufflage (18,
18’, 61, 64) concerné.

Procédé selon la revendication 17, caractérisé en
ce que le capteur (46) est dirigé dans une zone sur
la bande de matiere (12) dans laquelle celle-ci se
trouve sur un tamis de séchage (38) d’'un rouleau
aspirant (36) prévu en connexion avec le sécheur
par soufflage.

Procédé selon la revendication 17, caractérisé en
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ce que le capteur (46) est dirigé sur la bande de
matiére (12) dans la zone d’un premier cylindre de
séchage (54) qui suit le sécheur par soufflage (18’),
au niveau de laquelle la bande de matiére (12) re-
pose librement aprés étre descendue d’'un tamis pré-
cédent (38) et avant de monter sur un nouveau tamis
(56), le capteur (46) étant dirigé sur le point libre de
la bande (58).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la bande de matiére (12)
est surveillée dans lazone d’'un rouleau aspirant (36,
78, 48) qui suit le sécheur par soufflage (18, 61) ou
d’un des grands rouleaux aspirants du sécheur par
soufflage en surveillant la dépression de ce rouleau
aspirant (36, 78, 48).

Procédé selon la revendication 21, caractérisé en
ce que le rouleau aspirant (48) est prévu a l'intérieur
du premier groupe de cylindres (40) qui suit le sé-
cheur par soufflage (18).

Procédé selon la revendication 22, caractérisé en
ce que le rouleau aspirant (36, 78) est prévu avant
un racloir de réduction dans le sens de défilement
de la bande (L).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la bande de matiere (12)
est surveillée pour y détecter une éventuelle déchi-
rure dans la zone d’'un sécheur par soufflage (18,
18, 61, 64) qui se trouve entre une partie presse
(16) et une partie sécheur a cylindre (40) de la ma-
chine servant ala fabrication de la bande de matiére.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la bande de matiere (12)
est surveillée pour y détecter une éventuelle déchi-
rure dans la zone d’un sécheur par soufflage qui se
trouve a l'intérieur d’une partie sécheur a cylindre
(40) de la machine servant a la fabrication de la ban-
de de matiere (12).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la bande de matiere (12)
est surveillée pour y détecter une éventuelle déchi-
rure dans la zone d’'un sécheur par soufflage (18,
18’, 61, 64) dans laquelle la bande de matiére (12)
est guidée au moins partiellement le long d’'une sec-
tion (60) droite ou Iégérement courbée et/ou sur au
moins un rouleau d’appui (26, 26’, 62) particuliere-
ment grand, de préférence aspirant.

Machine pour fabriquer une bande de matiére (12),
notamment une bande de papier ou de carton, dans
laquelle la bande de matiére (12) est acheminée a
travers au moins un sécheur par soufflage (18, 18’,
61, 64) et des moyens (46) sont prévus pour sur-
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28.

29.

30.

31.

32.

33.

34.

35.

28

veiller la bande de matiére (12), observée dans le
sens de défilement de la bande (L), dans la zone
avant I'entrée (41) dans le sécheur par soufflage
et/ou dans la zone apreés la sortie (42) du sécheur
par soufflage pour y détecter une éventuelle déchi-
rure et des moyens (48) sont prévus pour désactiver
au moins partiellement le sécheur par soufflage en
cas de détection d’'une déchirure de la bande.

Machine selon larevendication 27, caractérisée en
ce que la bande de matiére (12), observée dans le
sens de défilement de la bande (L), est surveillée
directement avant I'entrée (41) dans le sécheur par
soufflage (18, 18’, 61, 64) et/ou directement aprés
la sortie (42) du sécheur par soufflage et/ou entre
plusieurs sécheurs par soufflage pour y détecter une
éventuelle déchirure.

Machine selon la revendication 27 ou 28, caracté-
risée en ce que la bande de matiére (12) est sur-
veillée au moins pour I'essentiel sur toute sa largeur
pour y détecter une éventuelle déchirure.

Machine selon la revendication 27 ou 28, caracté-
risée en ce que la bande de matiére (12) n’est sur-
veillée pour y détecter une éventuelle déchirure que
sur un bord latéral de la bande ou les deux.

Machine selon I'une des revendications 27 a 30, ca-
ractérisée en ce que lorsqu’une déchirure de la
bande est détectée, au moins I'un des capots de
soufflage (28, 28’, 61’, 64’) associés au sécheur par
soufflage (18, 18’, 61, 64) est désactivé.

Machine selon la revendication 31, caractérisée en
ce que pour désactiver le capot de soufflage (28,
28, 61’, 64’), celui-ci est amené d’un état de fonc-
tionnement normal dans lequel la bande de matiére
(12) est exposée a un soufflage choc d’air chaud
et/ou de vapeur, en un état de fonctionnement en
présence d'une déchirure dans lequel seule une cir-
culation interne au capot d’air chaud ou de vapeur
a encore lieu.

Machine selon la revendication 31 ou 32, caracté-
risée en ce que pour désactiver le capot de souf-
flage (28, 28’, 61, 64’), un brdleur qui lui est associé
est amené a la puissance minimale.

Machine selon I'une des revendications 31 a 33, ca-
ractérisée en ce que pour désactiver le capot de
soufflage (28, 28’,61’, 64’), celui-ci peut étre déplacé
du trajet de défilement normal de la bande en une
position de transfert de la bande.

Machine selon I'une des revendications 27 a 34, ca-
ractérisée en ce qu’en cas de détection d’'une dé-
chirure de la bande, outre la désactivation au moins



36.

37.

38.

39.

40.

41.

42,

43.

44,

29

partielle du sécheur par soufflage, au moins un point
de prélévement (74) prévu avant le sécheur par souf-
flage (18, 18’, 61, 64) dans le sens de défilement de
la bande (L) est aussi ouvert simultanément.

Machine selon I'une des revendications 27 a 35, ca-
ractérisée en ce qu’en cas de détection d’'une dé-
chirure de la bande, outre la désactivation au moins
partielle du sécheur par soufflage (18, 18’, 61, 64),
un avancement de la bande de matiére ou du papier
est aussi déclenché simultanément.

Machine selon I'une des revendications 27 a 36, ca-
ractérisée en ce que les moyens de détection de
déchirure comprennent au moins un capteur (46)
pour surveiller la bande de matiére (12) en au moins
un endroit au moyen d’au moins un capteur (46) de
ce type pour y détecter une éventuelle déchirure.

Machine selon la revendication 37, caractérisée en
ce que les moyens de détection de déchirure com-
prennent au moins un capteur optique (46) ou une
caméra.

Machine selon la revendication 38, caractérisée en
ce qu’une éventuelle déchirure de la bande peut
étre détectée par une détection de couleur et/ou une
interprétation de I'image.

Machine selon l'une des revendications 27 a 39, ca-
ractérisée en ce qu’au moins un capteur (46) est
dirigé sur la bande de matiére (12) de préférence
directement aprés un éventuel capot de soufflage
(28, 28, 61’, 64").

Machine selon la revendication 39, caractérisée en
ce que le capteur (46) est dirigé dans une zone sur
la bande de matiére (12) dans laquelle celle-ci se
trouve encore sur un tamis de séchage (30, 38, 70,
80) qui passe a travers le sécheur par soufflage (18,
18', 61, 64) concerné.

Machine selon la revendication 39, caractérisée en
ce que le capteur (46) est dirigé dans une zone sur
la bande de matiére (12) dans laquelle celle-ci se
trouve sur un tamis de séchage (38) d’'un rouleau
aspirant (36) prévu en connexion avec le sécheur
par soufflage.

Machine selon la revendication 41 ou 42, caracté-
risée en ce que le tamis de séchage (30, 28, 70,
80) est en matiere plastique, la température maxi-
male admissible étant de préférence comprise entre
100 °C et 200 °C.

Machine selon la revendication 39, caractérisée en
ce que le capteur (46) est dirigé sur la bande de
matiére (12) dans la zone d’un premier cylindre de
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45.

46.

47.

48.

49.

50.

51.

52.

30

séchage (54) qui suit le sécheur par soufflage (18’),
au niveau de laquelle la bande de matiére (12) re-
pose librement aprés étre descendue d’un tamis pré-
cédent (38) et avant de monter sur un nouveau tamis
(56), le capteur (46) étant dirigé sur le point libre de
la bande (58).

Machine selon I'une des revendications 27 a 44, ca-
ractérisée en ce que la bande de matiéere (12) peut
étre surveillée dans la zone d’un rouleau aspirant
(36, 78, 48) qui suit le sécheur par soufflage (18, 61)
en surveillant la dépression de ce rouleau aspirant
(36, 78, 48).

Machine selon la revendication 45, caractérisée en
ce que le rouleau aspirant (48) est prévu a l'intérieur
du premier groupe de cylindres (40) qui suit le sé-
cheur par soufflage (18).

Machine selon la revendication 46, caractérisée en
ce que le rouleau aspirant (36, 78) est prévu avant
un racloir de réduction dans le sens de défilement
de la bande (L).

Machine selon I'une des revendications 27 a 47, ca-
ractérisée en ce que la bande de matiere (12) peut
étre surveillée pour y détecter une éventuelle déchi-
rure dans la zone d’'un sécheur par soufflage (18,
18’, 61, 64) qui se trouve entre une partie presse
(16) et une partie sécheur a cylindre (40) de la ma-
chine.

Machine selon I'une des revendications 27 a 48, ca-
ractérisée en ce que la bande de matiére (12) peut
étre surveillée pour y détecter une éventuelle déchi-
rure dans la zone d’'un sécheur par soufflage qui se
trouve a l'intérieur d’'une partie sécheur a cylindre
(40) de la machine.

Machine selon I'une des revendications 27 a 49, ca-
ractérisée en ce que la bande de matiére (12) peut
étre surveillée pour y détecter une éventuelle déchi-
rure dans la zone d’'un sécheur par soufflage (18,
18, 61, 64) dans laquelle la bande de matiére (12)
est guidée au moins partiellement le long d’une sec-
tion (60) droite ou Iégérement courbée et/ou sur au
moins un rouleau d’appui (26, 26’, 62) particuliere-
ment grand, de préférence aspirant.

Machine selon I'une des revendications 27 a 50, ca-
ractérisée en ce que les moyens de détection de
déchirure (46) et/ou les moyens de désactivation
comprennent au moins une commande électronique
(48).

Machine selon I'une des revendications 27 a 51, ca-
ractérisée en ce que dans la partie presse (16), la
bande de matiére est guidée en méme temps qu’une
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bande de chaque cété sous la forme d’un feutre de
presse (22) ou d’'une bande de transfert a travers la
oules lignes de contact entre les rouleaux de la pres-
se (14).
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