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(54) Bahnfiihrung

(57)  DieErfindung betrifft eine Vorrichtung zur Uber-
nahme und Fihrung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder
einer anderen Faserstoffbahn (1) mittels eines endlos
umlaufenden, luftdurchldssigen Bandes (2) in einer Ma-
schine zur Herstellung und/oder Veredelung der Faser-
stoffbahn (1), wobei das Band (2) im Ubernahmebereich
eine Abnahmewalze (3) umschlingt und das Band (2)
gemeinsam mit der Faserstoffbahn (1) nach der Uber-

nahme zumindest einen rotierenden Zylinder (4) um-
schlingt.

Dabei soll die Stabilitat der Flihrung der Faserstoff-
bahn (1) insbesondere bei hohen Bahngeschwindigkei-
ten dadurch verbessert werden, dass wenigstens in ei-
nem Abschnitt des Fuhrungsbereiches zwischen der
Abnahmewalze (3) und dem Zylinder (4) von zumindest
einem Blaskasten (5) warme, trockene Luft gegen die
freie Oberflache Faserstoffbahn (1) geblasen wird.

Figur
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
Ubernahme und Fiihrung einer Papier-, Karton-, Tissue-
oder einer anderen Faserstoffbahn mittels eines endlos
umlaufenden, luftdurchlassigen Bandes in einer Ma-
schine zur Herstellung und/oder Veredelung der Faser-
stoffbahn, wobei das Band im Ubernahmebereich eine
Abnahmewalze umschlingt und das Band gemeinsam
mit der Faserstoffbahn nach der Ubernahme zumindest
einen rotierenden Zylinder umschlingt.

[0002] Bei der Ubergabe der noch feuchten Faser-
stoffbahn an ein endlos umlaufendes Band muss in die-
sen Maschinen ein Zug, das heil’t eine héhere Ge-
schwindigkeit des Ubernehmenden Bandes bezlglich
des, die Faserstoffbahn libergebenden Elementes auf-
gebaut werden. Dieser Zug gewahrleistet nicht nur die
korrekte Ablésung der Faserstoffbahn vom Gbergeben-
den Element, sondern auch die Haftung am uberneh-
menden Band.

[0003] Mit steigender Maschinengeschwindigkeit
muss zur Gewahrleistung einer sicheren Bahnfiihrung
der Zug, das heil’t die Differenzgeschwindigkeit vergro-
Rert werden. Dies erhoht jedoch die Gefahr von Abris-
sen der feuchten Faserstoffbahn, insbesondere bei ge-
ringen Flachengewichten und verstéarkt Gber die Langs-
dehnung auch den Querschrumpf der Faserstoffbahn.

[0004] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, die
Bahnfiihrung unter Vermeidung der genannten Nachtei-
le mit relativ einfachen Mitteln zu verbessern und még-
lichst auch den Trockengehalt der Faserstoffbahn zu
steigern.

[0005] Erfindungsgemal wurde die Aufgabe dadurch
geldst, dass wenigstens in einem Abschnitt des Fih-
rungsbereiches zwischen der Abnahmewalze und dem
Zylinder von zumindest einem Blaskasten warme, trok-
kene Luft gegen die freie Oberflache der Faserstoffbahn
geblasen wird.

[0006] Die Blasluft wirkt dem Ablésen der Faserstoff-
bahn vom Band entgegen. AuRerdem fuhrt die warme
und trockene Blasluft bereits zu einer Trocknung der Fa-
serstoffbahn. Die warme Blasluft stromt nicht nur auf der
Oberflache der Faserstoffbahn aus der Maschine son-
dern diffundiert auch durch die Faserstoffbahn und das
luftdurchladssige Band (Durchstromtrocknung). Wegen
der verbesserten Bahnflihrung und der bereits einge-
setzten Trocknung der Faserstoffbahn ist auch der er-
forderliche Bahnzug bei der Ubergabe der Faserstoff-
bahn wesentlich geringer als Ublich, so dass sich die
Gefahr von Ab- und Einrissen bei der Faserstoffbahn
vermindert.

[0007] Zur Unterstitzung der Bahnfiihrung und der
Durchstromtrocknung sollte das Band wenigstens in ei-
nem Abschnitt des Fiihrungsbereiches auf der, der Fa-
serstoffbahn gegenuberliegenden Seite von zumindest
einer Fuhrungsvorrichtung besaugt werden. Dabei soll-
te die Fihrungsvorrichtung gegenliber dem Blaskasten
angeordnet sein. Als Fihrungsvorrichtung eignen sich
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Saugkasten, die mit einer Unterdruckquelle verbunden
sind, aber auch solche, die Uber Blasluft entsprechend
dem Injektorprinzip Unterdruck erzeugen. Aber auch
Transferfoils in Form von mehreren, quer zur Bahnlauf-
richtung angeordneten Leisten, deren Oberflache mit
dem Band einen sich in Bahnlaufrichtung 6ffnenden
Spalt bildet, sind zur Unterdruckerzeugung geeignet.
[0008] Zur Anpassung an die Beschaffenheit der Fa-
serstoffbahn  (Trockengehaltsquerprofil, Flachenge-
wichten usw.) und des Betriebszustandes (Anlauf, Nor-
malbetrieb) sollte der Blaskasten in Zonen quer zur
Bahnlaufrichtung unterteilt sein, wobei die Temperatur
und/oder die Blasluftmenge vorzugsweise separat steu-
erbar sind. Dies erlaubt es insbesondere den mittleren
Bereich der Faserstoffbahn mit dem Blaskasten mit ei-
ner groferen Menge an und/oder einer starker erwarm-
ten Blasluft zu beblasen. Die vom mittleren Bereich zu
den Seiten der Faserstoffbahn strémende Luft gewahr-
leistet eine gleichmaRige Bahnfiihrung. Durch héhere
Temperaturen der Blasluft im mittleren Bereich kann die
Trocknung desselben verstarkt und damit einer oft im
Trocknungsprozess derartiger Maschinen zu beobach-
tenden Ubertrocknung der Rander der Faserstoffbahn
entgegengewirkt werden. Im Ergebnis kommt es zu ei-
ner VergleichmafRigung und Intensivierung der Trock-
nung der Faserstoffbahn. Die zonale Steuerung erlaubt
es aber auch zu feuchten Randern der Faserstoffbahn
entgegen zu wirken.

[0009] Zur Vereinfachung kann es auch ausreichen,
wenn sich der Blaskasten nur tGber den mittleren Be-
reich der Faserstoffbahn erstreckt. Auch hier gewahrlei-
stet die zu den Seiten der Faserstoffbahn stromende
Blasluft eine ausreichende Haftung der Faserstoffbahn
am Band. Besonders geeignet ist diese Lésung fiir Falle
in denen mit einer Ubertrocknung der Rander der Fa-
serstoffbahn gerechnet werden muss.

[0010] Um die Ubernahme der Faserstoffbahn durch
das Band mdglichst sicher zu gestalten, sollte die Ab-
nahmewalze als besaugte Walze vorzugsweise mit per-
foriertem Walzenmantel ausgefiihrt werden. Insbeson-
dere, wenn der Blaskasten durch eine Beblasung der
Faserstoffbahn im Ubergabebereich die Ubernahme
durch das Band unterstitzt, sind jedoch auch normale,
das heilt glatte Leitwalzen mit geschlossener Oberfla-
che einsetzbar.

[0011] Geeignetist diese Vorrichtung fur Pressenpar-
tien, wobei das Band als Pressfilz eines folgenden
Pressspaltes zur Entwasserung der Faserstoffbahn und
der umschlungene Zylinder vorzugsweise von einer
Presswalze des Pressspaltes gebildet wird. Dabei flihrt
die warme Blasluft zu einer Erwarmung der Faserstoff-
bahn, was die Entwasserungsleistung im folgenden
Pressspalt durch die Veréanderung der Viskositat des
Wassers steigert.

[0012] Besonders eignet sich die Vorrichtung jedoch
fiir Trockenpartien, wobei das Band von einem Trocken-
sieb einer folgenden Trockengruppe zur Trocknung der
Faserstoffbahn gebildet wird. Dabei sollte die Trocken-
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gruppe die erste Trockengruppe einer, vorzugsweise
auf einen Pressspalt folgenden Trockenpartie darstel-
len, da die Faserstoffbahn in diesem Bereich noch rela-
tiv feucht und somit anfallig fiir Abrisse und zu starke
Dehnungen ist.

[0013] Da die L6sung infolge der warmen, trockenen
Luft den Trockengehalt und dadurch die Festigkeit der
Faserstoffbahn steigert und den erforderlichen Bahn-
zug verringert, ergeben sich auch Vorteile bei der An-
wendung bei Ubergabestellen innerhalb der Trocken-
partie, d. h. zwischen den Trockengruppen.

[0014] Inder Trockengruppe sollte der umschlungene
vorzugsweise temperaturgesteuerte Zylinder von ei-
nem beheizten und/oder gekuhlten, mit der Faserstoff-
bahn in Kontakt kommenden Trockenzylinder gebildet
werden. Hinsichtlich einer intensiven Trocknung und ei-
ner sicheren Bahnfiihrung ist es besonders vorteilhaft,
wenn die Trockengruppe aus mehreren, vorzugsweise
in einer Reihe angeordneten, voneinander beabstande-
ten, beheizten und von der Faserstoffbahn umschlun-
genen Trockenzylindern besteht. Dabei sollte die Faser-
stoffbahn zwischen den Trockenzylindern vom Band ge-
stltzt jeweils vorzugsweise eine Leitwalze umschlin-
gen, wobei das Band in Kontakt mit der Leitwalze steht
und die Leitwalze besaugt ist. Um die Fuhrung der Fa-
serstoffoahn am Band auch zwischen den Trockenzy-
lindern zu sichern, sollte der Bereich zwischen den Trok-
kenzylindern und der Leitwalze zumindest teilweise auf
der, der Faserstoffbahn abgewandten Seite von einem
Fuhrungskasten besaugt werden. Besonders kritisch ist
hier das sichere Abldsen der Faserstoffbahn vom Trok-
kenzylinder, weshalb der Flhrungskasten im Bereich
des Ablésens der Faserstoffbahn vom Trockenzylinder
eine separat steuerbare Saugzone besitzen sollte, wo-
bei der Unterdruck im Abldsebereich vorzugsweise ho-
her als im folgenden Bereich ist.

Im Ergebnis erlaubt die verbesserte Flihrung der Faser-
stoffbahn am Anfang und im weiteren Verlauf der Trok-
kengruppe einen geringeren Bahnzug zwischen dem
Ubergebenden Element und dem Band.

[0015] Nachfolgend soll die Erfindung an einem Aus-
fihrungsbeispiel naher erlautert werden. In der beige-
fugten Zeichnung zeigt die Figur einen schematischen
Querschnitt durch den Anfang einer Trockenpartie.
[0016] Nach dem Durchlaufen einer nicht dargestell-
ten Pressenpartie zur Entwasserung der Faserstoff-
bahn 1 gelangt diese von einem Abgabeband 12 in
Form eines Transferbandes oder eines Pressfilzes ge-
stiitzt zum Ubernahmebereich des folgenden endlos
umlaufenden Bandes 2.

[0017] Die Pressenpartie wird von einem, meist je-
doch mehreren Pressspalten gebildet, durch die neben
der Faserstoffbahn 1 zumindest ein Pressfilz zur Auf-
nahme, Abgabe und zum Abtransport des ausgepres-
sten Wassers lauft. Die Pressspalte wiederum werden
von jeweils zwei rotierenden Presswalzen gebildet.
[0018] Das Gbernehmende Band 2 ist hier als endlos
umlaufendes, luft- und wasserdurchlassiges Trocken-
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sieb der ersten Trockengruppe einer folgenden Trok-
kenpartie zur Trocknung der Faserstoffbahn 1 ausgebil-
det. Die Trockengruppe besteht aus mehreren, in einer
Reihe nebeneinander angeordneten und voneinander
beabstandeten Trockenzylindern 8 sowie zwischen den
Trockenzylindern 8 vorhandenen, besaugten Leitwal-
zen 9. In der Trockengruppe lauft die Faserstoffbahn 1
vom Band 2 gestiitzt maanderférmig um die beheizten
Trockenzylinder 8 sowie die besaugten Leitwalzen 9,
wobei die Faserstoffbahn 1 zur Aufheizung mit den
Trockenzylindern 8 direkt in Kontakt kommt.

[0019] Wahrend der Umschlingung der Leitwalzen 9
unterstiitzt deren Besaugung das Haften der aulRen lie-
genden Faserstoffbahn 1 am Band 2. Zwischen den
Trockenzylindern 8, insbesondere im Bereich zwischen
dem abgebenden Trockenzylinder 8 und der Leitwalze
9 gewahrleistet ein Flihrungskasten 10 auf der, der Fa-
serstoffbahn 1 abgewandten Seite des Bandes 2 durch
Unterdruck fir eine sichere Fiihrung der Faserstoffbahn
1 am Band 2. Im Ablésebereich der Faserstoffbahn 1
vom abgebenden Trockenzylinder 8 sorgt jedoch eine
separat steuerbare Hochvakuumzone 11 des Fiihrungs-
kastens 10 fur das sichere Abldsen der Faserstoffbahn
1. Dies wirkt Ein- und Abrissen der Faserstoffbahn 1 ent-
gegen und verringert den Bahnzug.

[0020] Die Ubernahme der Faserstoffbahn 1 vom Ab-
gabeband 12 wird von einer, vom tibernehmenden Band
2 umschlungenen und besaugten Leitwalze 3 unter-
stutzt.

[0021] Diese Abnahmewalze 3 besitzt hierzu einen
perforierten Walzenmantel, wobei der Innenraum mit ei-
ner Unterdruckquelle verbunden ist. Nach der Ubernah-
me wird die Faserstoffbahn 1 vom Band 2 zu einem ro-
tierenden Zylinder 4 in Form des ersten Trockenzylin-
ders 8 der Trockengruppe gefiihrt. Im Flihrungsbereich
zwischen Abnahmewalze 3 und Zylinder 4 haftet die Fa-
serstoffbahn 1 an der Unterseite des Trockensiebes,
was die Flhrung erschwert. Daher befindet sich im Fiih-
rungsbereich auf der, der Faserstoffbahn 1 gegeniber-
liegenden Seite des Bandes 2 eine Fihrungsvorrich-
tung 6 in Form eines Saugkastens. Der Unterdruck die-
ser Fiihrungsvorrichtung 6 verstarkt die Haftung der Fa-
serstoffbahn 1 am Band 2 erheblich.

[0022] AuRerdem wird die Faserstoffoahn 1 im Fih-
rungsbereich zumindest teilweise von einem Blaska-
sten 5 mit warmer, trockener Luft beblasen, deren Tem-
peratur Uber der, der Faserstoffbahn 1 liegt. Die Tempe-
raturdifferenz zwischen Blasluft und Faserstoffbahn 1
sollte im Bereich zwischen 3 und 8 °C, vorzugsweise-
zwischen 3 und 5 °C liegen. Diese Blasluft driickt einer-
seits die Faserstoffbahn 1 gegen das Band 2 und fiihrt
andererseits auch zur Trocknung der Faserstoffbahn 1.
Die Blasluft strémt dabei z. T. zu den Seiten der Faser-
stoffbahn 1 und teilweise durch die Faserstoffbahn 1
und das Trockensieb zur Flihrungsvorrichtung 6.
[0023] Der Blaskasten 5 erstreckt sich Gber die ge-
samte Breite der Faserstoffbahn 1 und ist quer zur
Bahnlaufrichtung 7 in mehrere, separat steuerbare Zo-
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nen unterteilt. Dies erlaubt es insbesondere den mittle-
ren Bereich der Faserstoffbahn 1 mit einer heileren und
groReren Menge an Blasluft zu beblasen. Damit kann
einer Ubertrocknung der Rander der Faserstoffbahn 1
durch intensivere Trocknung des mittleren Bereiches
entgegengewirkt werden. Uber die Steuerung der
Trocknung kann aber auch zu feuchten Randern der Fa-
serstoffbahn 1 entgegenwirkt und allgemein auf das
Feuchtequerprofil der Faserstoffbahn 1 in gewlinschter
Weise Einfluss genommen werden.

[0024] Durch die Kombination von, die Bahnfiihrung
verbessernden MaRnahmen kann der fiir die sichere
Ubergabe und Fiihrung der Faserstoffbahn 1 erforder-
liche Zug wesentlich verringert werden, was die Faser-
stoffbahn 1 schont und besonders bei Faserstoffbahnen
1 mit hohem Feuchtegehalt und/oder geringem Fla-
chengewicht von Vorteil ist.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Ubernahme und Fithrung einer Pa-
pier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen Faser-
stoffbahn (1) mittels eines endlos umlaufenden,
luftdurchlassigen Bandes (2) in einer Maschine zur
Herstellung und/oder Veredelung der Faserstoff-
bahn (1), wobei das Band (2) im Ubernahmebereich
eine Abnahmewalze (3) umschlingt und das Band
(2) gemeinsam mit der Faserstoffbahn (1) nach der
Ubernahme zumindest einen rotierenden Zylinder
(4) umschlingt, dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens in einem Abschnitt des Flihrungsberei-
ches zwischen der Abnahmewalze (3) und dem Zy-
linder (4) von zumindest einem Blaskasten (5) war-
me, trockene Luft gegen die freie Oberflache Faser-
stoffbahn (1) geblasen wird.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
das Band (2) wenigstens in einem Abschnitt des
Fuhrungsbereiches auf der, der Faserstoffbahn (1)
gegenliberliegenden Seite von zumindest einer
Fihrungsvorrichtung (6) besaugt wird.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
die Flhrungsvorrichtung (6) gegeniiber dem Blas-
kasten (5) angeordnet ist.

4. \Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
die FUhrungsvorrichtung (6) als Saugkasten, Trans-
ferfoil oder ahnliches ausgebildet ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Blaskasten (5) in Zonen quer zur Bahnlaufrich-
tung (7) unterteilt ist, wobei die Temperatur und/
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10.

1.

12

13.

14.

15.

oder die Blasluftmenge vorzugsweise separat steu-
erbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

sich der Blaskasten (5) (iber die gesamte Breite der
Faserstoffbahn (1) erstreckt.

Verfahren zur Steuerung des Blaskastens (5) nach
einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass

der mittlere Bereich der Faserstoffbahn (1) von dem
Blaskasten (5) mit einer gréReren Menge an und/
oder einer starker erwarmten Blasluft beblasen
wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass

sich der Blaskasten (5) nur Uber den mittleren Be-
reich der Faserstoffbahn (1) erstreckt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

die Abnahmewalze (3) als besaugte Walze ausge-
fuhrt ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

das Band (2) als Pressfilz eines folgenden
Pressspaltes zur Entwasserung der Faserstoffbahn
(1) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

der umschlungene Zylinder (4) von einer Presswal-
ze des Pressspaltes gebildet wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass

das Band (2) von einem Trockensieb einer folgen-
den Trockengruppe zur Trocknung der Faserstoff-
bahn (1) gebildet wird.

Vorrichtung der Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

die Trockengruppe die erste Trockengruppe einer,
vorzugsweise auf einen Pressspalt folgenden Trok-
kenpartie darstellt.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, dass

der umschlungene Zylinder (4) von zumindest ei-
nem beheizten und/oder gekihlten, mit der Faser-
stoffbahn (1) in Kontakt kommenden Trockenzylin-
der (8) gebildet wird.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
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17.

18.

19.
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die Trockengruppe aus mehreren, vorzugsweise in
einer Reihe angeordneten, voneinander beabstan-
deten, beheizten und von der Faserstoffbahn (1)
umschlungenen Trockenzylindern (8) besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) zwischen den Trockenzylin-
dern (8) vom Band (2) gestutzt jeweils vorzugswei-
se eine Leitwalze (9) umschlingt.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

das Band (2) in Kontakt mit der Leitwalze (9) steht
und die Leitwalze (9) besaugt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch
gekennzeichnet, dass

der Bereich zwischen den Trockenzylindern (8) und
der Leitwalze (9) zumindest teilweise auf der, der
Faserstoffbahn (1) abgewandten Seite von einem
Fihrungskasten (10) besaugt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

der Fuhrungskasten (10) im Bereich des Ablésens
der Faserstoffbahn (1) vom Trockenzylinder (8) ei-
ne separat steuerbare Saugzone (11) besitzt, wobei
der Unterdruck im Ablésebereich vorzugsweise ho-
her als im folgenden Bereich ist.
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