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(54) Trockenanordnung

(57) Die Erfindung bezieht sich auf eine Anordnung
in einer Maschine zur Herstellung einer Papier-, Kar-
ton-, Tissue- oder einer anderen, eine erste und eine
zweite Seite aufweisenden Faserstoffbahn (1) mit einer
Trockenpartie (2) mit einseitig die Faserstoffbahn (1) auf
der ersten Seite trocknenden Trocknungseinheiten (3),
die dadurch gekennzeichnet ist, dass innerhalb oder
nach der Trockenpartie (2) mindestens ein einziger, be-

heizter Trockenzylinder (7) angeordnet ist, der über ei-
nen Teil seines äußeren Umfangs durch mindestens ei-
ne einen Anpressdruck gegenüber dem Trockenzylin-
der (7) ausübende Druckhaube (8) abgedeckt ist und
über den die Faserstoffbahn (1) zusammen mit minde-
stens einem Sieb (14) sowie mit einer undurchlässigen
Bespannung (9) führbar ist, wobei die zweite Seite der
Faserstoffbahn (1) dem Trockenzylinder (7) zugewandt
ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anordnung in einer
Maschine zur Herstellung einer Papier-, Karton-, Tis-
sue- oder einer anderen, eine erste und eine zweite Sei-
te aufweisenden Faserstoffbahn mit einer Trockenpartie
mit einseitig die Faserstoffbahn auf der ersten Seite
trocknenden Trocknungseinheiten.
[0002] Aus der EP 0 949 377 A2 ist eine Trockenan-
ordnung zum kontinuierlichen Trocknen einer porösen
Bahn bekannt. Die Trockenanordnung umfasst einen
Trockenzylinder, der von der Bahn über wenigstens
zwei Drittel seiner Mantelfläche umschlungen wird. Auf
der Oberseite des Zylinders sind neben Düsen zum Auf-
bringen eines Kühlmittels mehrere rotierende Walzen
angeordnet, die in ihrem Inneren jeweils eine hydrauli-
sche Einheit zum Aufbringen eines Anpressdrucks ge-
gen den Trockenzylinder aufweisen.
[0003] In der DE 35 32 853 C2 werden ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Trocknen einer Bahn aus Pa-
pier, Karton oder ähnlichem beschrieben. Die Bahn
wird, während sie an einem Wasser und Wasserdampf
aufnehmenden Zwischenband anliegt, vor Erreichen ei-
nes Trocknungsbereichs einer Entlüftungsbehandlung
unterzogen. Das Zwischenband wird in einem Trock-
nungsbereich um den Zylinder herumgeführt. Die Fa-
serstoffbahn wird während ihres Umlaufs um den Zylin-
der von einem Metallband bedeckt. Das Metallband wird
nach dem Verlassen des Zylinders in einer Rückführ-
schleife zu dem Trocknungsbereich zurückgeführt. Das
Zwischenband wird nach dem Verlassen des Zylinders
von kondensiertem Wasser befreit. Die Faserstoffbahn
wird zwischen dem Zwischenband und dem Metallband
um den Zylinder herumgeführt, während dieser gekühlt
wird. Die Erwärmung des Metallbandes erfolgt in der
Rücklaufschleife, und das erwärmte Metallband er-
wärmt die Außenseite der um den Zylinder umlaufenden
Faserstoffbahn in direktem Kontakt.
[0004] Bei bekannten Verfahren zur Herstellung einer
Faserstoffbahn wird diese nach dem Durchlaufen einer
Pressenpartie zunächst über eine Vortrockenpartie mit
einer einzigen Reihe von Trockenzylinder mit jeweils ei-
ner zwischen zwei Trockenzylindern angeordneten Um-
lenkwalze geführt. Eine derartige einreihige Trocken-
gruppe ist notwendig, um ein Reißen der noch ziemlich
feuchten Faserstoffbahn zu vermeiden. Generell be-
steht in zweireihigen Trockengruppen immer eine grö-
ßere Gefahr von Bahnrissen als bei einreihigen Trok-
kengruppe, weil die Faserstoffbahn in einer zweireihi-
gen Trockengruppe ohne Unterstützung zwischen den
Trockenzylindern überführt wird. Hingegen wird die Fa-
serstoffbahn in einer einreihigen Trockengruppe immer
über einen Filz oder ein Sieb geführt.
[0005] Einreihige Trockenpartien haben allerdings
den Nachteil, dass sie zu einer einseitigen, auf der un-
terschiedlich starken Trocknung der beiden Seiten der
Faserstoffbahn basierenden Durchbiegung der Faser-
stoffbahn im nicht unter Zug stehenden Zustand führen,

die sich auch noch an einem aus der Faserstoffbahn
herausgeschnittenen, auf einer Ebene aufliegenden
Blatt zeigt, indem dieses entweder mit seinen Rändern
auf der Ebene liegt und in der Mitte hochsteht oder nur
mit der Blattmitte auf der Ebene aufliegt und mit den
Rändern nach oben zeigt. Papier hat die Neigung, sich
zu der Seite hin durchzubiegen, die zuletzt getrocknet
wurde. Dieser Effekt wird als störend empfunden; man
versucht ihm dadurch zu begegnen, dass man im Be-
reich einreihiger Trockenpartien Befeuchtungsdüsen
anordnet. Dies führt jedoch zu einer teilweisen Rückbe-
feuchtung der zu trocknenden Faserstoffbahn und ver-
ringert damit den Wirkungsgrad der Trocknung in der
Trockenpartie. Auch durch den Einsatz eines auf beiden
Seiten unterschiedlichen Dampfdrucks wird versucht,
der Tendenz der Faserstoffbahn zur Durchbiegung ent-
gegenzuwirken. Aber auch hierdurch wird keine gleich-
mäßige Trocknung der Faserstoffbahn auf beiden Sei-
ten erreicht.
[0006] Es ist die Aufgabe der Erfindung, ein Aggregat
zu schaffen, mit dem sich eine gleichmäßige Trocknung
der Faserstoffbahn erzielen lässt.
[0007] Erfindungsgemäß wird diese Aufgabe dadurch
gelöst, dass innerhalb oder nach der einreihigen Trok-
kenpartie mindestens ein einziger, beheizter Trocken-
zylinder angeordnet ist, der über einen Teil seines äu-
ßeren Umfangs durch mindestens eine einen An-
pressdruck gegenüber dem Trockenzylinder ausüben-
de Druckhaube abgedeckt ist und über den die Faser-
stoffbahn zusammen mit mindestens einem Sieb sowie
mit einer undurchlässigen Bespannung führbar ist, wo-
bei die zweite Seite der Faserstoffbahn dem Trocken-
zylinder zugewandt ist.
[0008] Aufgrund der Erfindung wird bei gleichzeitiger
Vermeidung einer Durchbiegung der Faserstoffbahn im
getrockneten Endzustand eine beidseitig gleichmäßige
Trocknung der Faserstoffbahn erreicht, ohne dass diese
im freien Zug geführt werden muss und ohne dass eine
nachträgliche Wiederbefeuchtung der Faserstoffbahn
notwendig ist. Auch der Einsatz unterschiedlich großer
Dampfdrücke auf beiden Seiten der Faserstoffbahn wird
durch die Erfindung vermieden. Dadurch wird auch der
Einbau von Vorrichtungen zur Reduktion der Dampflei-
stung nicht erforderlich.
[0009] Gemäß der Erfindung lässt sich sowohl ein als
ganzer, beispielsweise mit Dampf, beheizter Trocken-
zylinder einsetzen als auch ein Trockenzylinder, der nur
örtlich, insbesondere gegenüber der mindestens einen
Druckhaube, beheizt ist. Dies hat den Vorteil einer be-
sonders gezielten Energiezuführung.
[0010] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteransprüchen, der Beschrei-
bung und den Zeichnungen.
[0011] In einer Ausführungsform der Erfindung ist vor-
gesehen, dass an dem Trockenzylinder mindestens ein
Mittel zum Einstellen der auf die Faserstoffbahn einwir-
kenden Temperatur und/oder des auf die Faserstoff-
bahn einwirkenden Drucks vorhanden ist.
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[0012] Gemäß der Erfindung ist in einer Ausgestal-
tung vorgesehen, dass das mindestens ein Mittel zum
Einstellen der Temperatur auf den Trockenzylinder, die
Faserstoffbahn seibst, das mindestens eine sieb, die
undurchlassige Bespannung oder auf das die Druck-
haube durchströmende Fluid einwirkt.
[0013] Bevorzugt wirkt gemäß der Erfindung das min-
destens eine Mittel zum Einstellen des Drucks auf die
Anpressung des Trockenzylinders gegen die Druckhau-
be oder auf das die Druckhaube durchströmende Fluid
ein. Das Fluid ist beispielsweise Wasser oder Wasser-
dampf.
[0014] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung besteht die Druckhaube aus einzelnen,
sich jeweils in Bahnlaufrichtung und/oder quer zur
Bahnlaufrichtung erstreckenden und nebeneinanderlie-
genden Elementen oder Zellen, die jeweils einzelne An-
schlüsse für die Zu- und/oder Abführung des Fluids ha-
ben.
[0015] Über den Druck des Mediums oder der Medien
in den nebeneinanderliegenden Elementen wird einge-
stellt, wie stark die undurchlässige Bespannung, die
oberhalb des Gewebes mit der Bahn mitgeführt wird,
gegen das Gewebe und damit auch gegen die Faser-
stoffbahn gedrückt wird, um auf diese Weise ebenfalls
deren Eigenschaften einzustellen. Somit lassen sich
über die gesamte Breite der Faserstoffbahn individuell
zonenweise Eigenschaften der Faserstoffbahn einstel-
len, um insgesamt ein möglichst gleichmäßiges Profil
zu erzielen.
[0016] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung sind je Element der Druckhaube deren
Parameter, insbesondere deren Druck oder Tempera-
tur, als Stellgrößen einzeln steuerbar oder regelbar.
[0017] Gemäß der Erfindung lassen sich als Regel-
größen der Faserstoffbahn deren Feuchte, Rauhigkeit,
Festigkeit und Schrumpfungsverhalten regeln.
[0018] Mit Vorteil ist zusätzlich vorgesehen, dass un-
terhalb des Zylinders mindestens ein Stützelement zur
Aufnahme mindestens eines Teils des Gewichts der
Druckhaube angeordnet ist, sofern diese auf der Ober-
seite angeordnet ist.
[0019] Durch diese Maßnahme wird eine Entlastung
des Zylinders, der Lagerzapfen und der Lager erreicht.
Alle Teile des Zylinders können daher auch aus einem
solchen Material hergestellt werden, das weniger ver-
windungssteif sein muss als bei herkömmlichen Zylin-
dern. Auch die mechanischen Dimensionierungen des
Zylinders, der Zapfen und der Lager lassen sich redu-
zieren. Aufgrund der geringeren Durchbiegung des Zy-
linders weicht dieser weniger von der idealen Zylinder-
form ab, wodurch die Dichtfunktion der entlang der Man-
tellinie liegenden Dichtung verbessert wird.
[0020] Das Stützelement hat beispielsweise eine zy-
linderförmige Mantelfläche und liegt parallel zur Längs-
achse des Zylinders an diesem an. Dadurch ist eine li-
nienförmige Unterstützung und Entlastung des Zylin-
ders, vorzugsweise über dessen gesamte Breite, sowie

der Lager des Zylinders möglich.
[0021] Das Stützelement kann in verschiedener Wei-
se ausgestaltet sein, insbesondere als Stützwalze, als
ein Paar Stützwalzen, als eine Anzahl von über die Brei-
te des Zylinders nebeneinander angeordneter Rollen,
als Stützschuh oder Stützband. Es versteht sich, dass
mehrere Formen von Stützelementen auch mit einander
kombiniert werden können. Beispielsweise kann über
die Stützwalzen zusätzlich ein Stützband laufen, das
durch weitere Walzen abgestützt wird und den Zylinder
entgegen der Richtung der Gewichtskraft des oberhalb
des Zylinders lagernden Elements nach oben drückt.
[0022] Mit Vorteil ist dem einen, mit einer Druckhaube
ausgestatteten Trockenzylinder ein benachbarter, zwei-
ter, ebenfalls mit einer Druckhaube ausgestatteter Trok-
kenzylinder nachgeordnet, zu dem die Faserstoffbahn
entweder im freien Zug oder mittels einer Siebsaugwal-
ze von einem über den ersten Trockenzylinder geführ-
ten Sieb auf ein zweites, über den zweiten Trockenzy-
linder geführtes Sieb überführt wird.
[0023] Die Erfindung bezieht sich auch auf ein Ver-
fahren zum Trocknen einer Papier-, Karton-, Tissue-
oder einer anderen Faserstoffbahn in einer Maschine
zur Herstellung der Faserstoffbahn, bei dem die Faser-
stoffbahn zunächst durch eine Trockenpartie mit einsei-
tig die Faserstoffbahn auf der ersten Seite trocknenden
Trocknungseinheiten geführt wird.
[0024] Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet,
dass die Faserstoffbahn anschließend zusammen mit
mindestens einem Sieb sowie mit einer undurchlässi-
gen Bespannung über mindestens einen nach der Trok-
kenpartie angeordneten, beheizten und über einen Teil
seines äußeren Umfangs durch mindestens eine einen
Anpressdruck gegenüber dem Trockenzylinder aus-
übende Druckhaube abgedeckten Trockenzylinder ge-
führt wird, wobei die zweite Seite der Faserstoffbahn
dem Trockenzylinder zugewandt ist.
[0025] Die Druckhaube übt bei diesem Verfahren vor-
zugsweise einen zwischen 0,5 und 5 bar liegenden
Druck auf den Trockenzylinder aus. Der Dampfdruck
des Dampfes in dem Trockenzylinder beträgt vorzugs-
weise zwischen 4 und 12 bar.
[0026] Das Verfahren läuft bevorzugt derart ab, dass
die Faserstoffbahn vor dem Hindurchlaufen zwischen
dem mindestens einen Trockenzylinder und der Druck-
haube einen Trockengehalt zwischen 60 und 95 %, vor-
zugsweise 80 %, aufweist. Die Temperatur des Damp-
fes innerhalb des Trockenzylinders beträgt beispiels-
weise zwischen 150 und 190° C.
[0027] Nachfolgend wird die Erfindung in Ausfüh-
rungsbeispielen anhand der Zeichnungen näher erläu-
tert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer Trockenpar-
tie und

Fig. 2 einen Querschnitt durch eine Trockenanord-
nung mit zwei jeweils eine Druckhaube 8 auf-
weisenden Trockenzylindern 7, zwischen de-
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nen die Faserstoffbahn 12 überführt wird.

[0028] Eine Trockenanordnung (Fig. 1) in einer Ma-
schine zur Herstellung einer Faserstoffbahn 1 umfasst
eine einer Pressenpartie nachgeordnete Trockenpartie
2, die eine einreihige Anordnung von beheizbaren Trok-
kenzylindern 3 umfasst, zwischen denen die Faserstoff-
bahn 1 zusammen mit einem Trockensieb 4 über Um-
lenkwalzen 5 und zugehörigen Saugeinrichtungen 6 ge-
führt wird. Die Saugeinrichtungen 6 dienen dazu, die
Ablösung der Faserstoffbahn 1 von den Trockenzylin-
dern 3 zu erleichtern und die Faserstoffbahn 1 am Trok-
kensieb 4 zu halten.
[0029] Nachdem die Faserstoffbahn 1 durch die Trok-
kenzylinder 3 in einem gewissen Umfang getrocknet ist,
wird sie zusammen mit dem Trockensieb 4, zwischen
einem Trockenzylinder 7 und einer Druckhaube 8 hin-
durchgeführt. Anstelle des Trockensiebes 4 kann auch
ein Filz zusammen mit der Faserstoffbahn 1 zwischen
dem Trockenzylinder 7 und der Druckhaube 8 hindurch-
geführt werden, wenn die Faserstoffbahn 1 zuvor von
dem Trockensieb 4 abgesaugt und an den Filz überge-
ben worden ist. Zwischen dem Trockenzylinder 7 und
der Druckhaube 8 verläuft zusätzlich noch eine un-
durchlässige Bespannung 9. Vorzugsweise ist noch ein
weiteres, feinmaschiges Sieb 14 vorhanden, das zwi-
schen dem Trockensieb 4 und der Bespannung 9 ge-
führt wird.
[0030] Die Bespannung 9 wird über Umlenkrollen 10
wieder zurückgeführt, ebenso kann auch das feinma-
schige Sieb 14 zurückgeführt werden, während das
grobmaschige Trockensieb 4 mit der Faserstoffbahn 1
zu den nachfolgenden Aggregaten weitergeleitet wird.
[0031] Nach dem Trockenzylinder 7 sind entweder
weitere, mit einer Druckhaube 8 ausgestattete Trocken-
zylinder 7 angeordnet, oder es sind konventionelle Trok-
kenzylinder, insbesondere auch zweireihig, angeord-
net, um die gewünschte Trocknung der Faserstoffbahn
1 zu erzielen.
[0032] In einer Ausführungsform (Fig. 2) ist nach dem
Trockenzylinder 7 ein Trockenzylinder 11 mit einer
Druckhaube 12 angebracht. Die Faserstoffbahn 1 wird
mittels einer Siebsaugwalze 13 entweder allein oder zu-
sammen mit dem grobporigen Trockensieb 4 von einem
umlaufenden feinporigen Sieb 14 abgenommen und auf
ein Sieb 15 überführt. Eine Mehrzahl von mit einer
Druckhaube 8 ausgestatteten Trockenzylindern kann
hintereinander angeordnet sein.

Patentansprüche

1. Anordnung in einer Maschine zur Herstellung einer
Papier-, Karton-, Tissue-oder einer anderen, eine
erste und eine zweite Seite aufweisenden Faser-
stoffbahn (1) mit einer Trockenpartie (2) mit einsei-
tig die Faserstoffbahn (1) auf der ersten Seite trock-
nenden Trocknungseinheiten (3),

dadurch gekennzeichnet,
dass innerhalb oder nach der Trockenpartie (2)
mindestens ein einziger, beheizter Trockenzylinder
(7) angeordnet ist, der über einen Teil seines äuße-
ren Umfangs durch mindestens eine einen An-
pressdruck gegenüber dem Trockenzylinder (7)
ausübende Druckhaube (8) abgedeckt ist und über
den die Faserstoffbahn (1) zusammen mit minde-
stens einem Sieb (14) sowie mit einer undurchläs-
sigen Bespannung (9) führbar ist, wobei die zweite
Seite der Faserstoffbahn (1) dem Trockenzylinder
(7) zugewandt ist.

2. Anordnung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass an dem Trockenzylinder (7) mindestens ein
Mittel zum Einstellen der auf die Faserstoffbahn (1)
einwirkenden Temperatur und/oder des auf die Fa-
serstoffbahn (1) einwirkenden Drucks vorhanden
ist.

3. Anordnung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass das mindestens eine Mittel zum Einstellen der
Temperatur auf den Trockenzylinder (7), die Faser-
stoffbahn (1) selbst, das mindestens eine Sieb (14),
die undurchlässige Bespannung (9) oder auf das
die Druckhaube (8) durchströmende Fluid einwirkt.

4. Anordnung nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass das mindestens eine Mittel zum Einstellen
des Drucks auf die Anpressung des Trockenzylin-
ders (7) gegen die Druckhaube (8) oder auf das die
Druckhaube (8) durchströmende Fluid einwirkt.

5. Anordnung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Fluid Wasser oder Wasserdampf ist.

6. Anordnung nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Druckhaube (8) aus einzelnen, sich je-
weils in Bahnlaufrichtung und/oder quer zur Bahn-
laufrichtung erstreckenden und nebeneinanderlie-
genden Elementen oder Zellen besteht, die jeweils
einzelne Anschlüsse für die Zu-und/oder Abführung
des Fluids haben.

7. Anordnung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass Parameter, insbesondere Druck oder Tempe-
ratur, des Fluids als Stellgrößen je Element oder
Zelle einzeln steuerbar oder regelbar sind.

8. Anordnung nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Regelgrößen der Faserstoffbahn (1) deren
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Feuchte, Rauhigkeit, Festigkeit und Schrump-
fungsverhalten regelbar sind.

9. Anordnung nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Faserstoffbahn (1) von dem mindestens
einen, mit einer Druckhaube (8) ausgestatteten
Trockenzylinder (7) zu einem benachbarten, zwei-
ten Trockenzylinder (11) entweder im freien Zug
oder mittels einer Siebsaugwalze (13) von einem
über den ersten Trockenzylinder (7) geführten Sieb
(14) auf ein zweites, über den zweiten Trockenzy-
linder (11) geführtes Sieb (15) überführbar ist.

10. Verfahren zum Trocknen einer Papier-, Karton-, Tis-
sue- oder einer anderen Faserstoffbahn (1) in einer
Anordnung nach einem der Ansprüche 1 bis 9, bei
dem die Faserstoffbahn (1) zunächst durch eine
Trockenpartie (2) mit einseitig die Faserstoffbahn
(1) auf der ersten Seite trocknenden Trocknungs-
einheiten (3) geführt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Faserstoffbahn (1) anschließend zusam-
men mit mindestens einem Sieb (14) sowie mit ei-
ner undurchlässigen Bespannung (9) über minde-
stens einen nach der Trockenpartie (2) angeordne-
ten, beheizten und über einen Teil seines äußeren
Umfangs durch mindestens eine einen An-
pressdruck gegenüber dem Trockenzylinder (7)
ausübende Druckhaube (8) abgedeckten Trocken-
zylinder (7) geführt wird, wobei die zweite Seite der
Faserstoffbahn (1) dem Trockenzylinder (7) zuge-
wandt ist.

11. Verfahren nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Druckhaube (8, 12) mit einem zwischen
0,5 und 5 bar liegenden Druck gegen den Trocken-
zylinder (7, 11) drückt.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Dampfdruck des Dampfes in dem Trok-
kenzylinder (7, 11) zwischen 4 und 12 bar beträgt.

13. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,
die Faserstoffbahn (1) vor dem Hindurchlaufen zwi-
schen dem mindestens einen Trockenzylinder (7,
11) und der Druckhaube (8, 12) einen Trockenge-
halt zwischen 60 und 95 %, vorzugsweise 80 %,
aufweist.
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