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(57)  Eine Trockenpartie in einer Maschine zur Her-
stellung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer an-
deren Faserstoffbahn (2) mit mindestens einer ersten
Saugwalze (1), um die die Faserstoffbahn (2) von oben
nach unten an den Mantel der ersten Saugwalze (1) her-
anfihrbar ist, um den unterseitigen Bereich des Mantels
der ersten Saugwalze (1) herumfiihrbar und wieder von

3

Trockenpartie fiir eine Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn

unten nach oben von dem Mantel der ersten Saugwalze
(1) abfihrbar ist, wobei ein erster Prallstrdmungstrock-
ner (6) an den Mantel der Saugwalze (1) angestellt ist,
ist dadurch gekennzeichnet, dass der erste Prallstro-
mungstrockner (6) im wesentlichen nur an einen aus-
gangsseitigen unteren Quadranten der ersten Saugwal-
ze (1) angestellt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Trocken-
partie in einer Maschine zur Herstellung einer Papier-,
Karton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn mit
mindestens einer ersten Saugwalze, um die die Faser-
stoffbahn von oben nach unten an den Mantel der ersten
Saugwalze heranfuhrbar ist, um den unterseitigen Be-
reich des Mantels der ersten Saugwalze herumfihrbar
und wieder von unten nach oben von dem Mantel der
ersten Saugwalze abflihrbar ist, wobei ein erster Prall-
strdmungstrockner an den Mantel der Saugwalze ange-
stellt ist.

[0002] Alternativ betrifft die Erfindung eine Trocken-
partie in einer Maschine zur Herstellung einer Papier-,
Karton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn mit
mindestens einer ersten Saugwalze, um die die Faser-
stoffbahn von Trockenpartie in einer Maschine zur Her-
stellung einer Papier-, Karton-, Tissue- ode r einer an-
deren Faserstoffbahn mit mindestens einer ersten
Saugwalze, um die die Faserstoffbahn von unten nach
oben an den Mantel der ersten Saugwalze heranfiihrbar
ist, um den oberseitigen Bereich des Mantels der ersten
Saugwalze herumfiihrbar und wieder von oben nach un-
ten von dem Mantel der ersten Saugwalze abfiihrbar ist,
wobei ein erster Prallstrdmungstrockner an den Bereich
des Mantels der Saugwalze angestellt ist.

[0003] Aus der DE 198 41 768 A1 ist eine Trocken-
partie einer Maschine zur Herstellung einer Material-
bahn, insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn, be-
kannt, die wenigstens einen Prallstrdmungstrockner
umfasst, durch den die Materialbahn zumindest einsei-
tig mit einer HeiBluft- oder einer Heilldampfprallstro-
mung beaufschlagt wird.

[0004] In der DE 100 47 369 A1 wird eine Trocken-
walze zum Trocknen einer Materialbahn beschrieben,
die insbesondere zum Fihren und Halten einer mittels
eines Trocknungsgases beaufschlagten Papierbahn
dient. Die Trockenwalze weist einen Mantel auf, Gber
den die Materialbahn beim Betrieb der Walze, die Walze
dabei teilweise umschlingend, gefihrt wird. In dem
Mantel sind Gasdurchtritts6ffnungen vorhanden. Ferner
sind Mittel zum Férdern von Gas durch den Walzenman-
tel vorgesehen. Im Innern des Walzenmantels ist ein
zweiter, gasdichter Mantel vorhanden, der mit dem &au-
Reren Walzenmantel einen Ringraum bildet. Der
Ringraum ist gegeniber dem Inneren des Innenmantels
gasdicht abgedichtet.

[0005] In der DE 196 19 530 A1 wird eine Trocken-
gruppe in einer Trockenpartie einer Maschine zur Her-
stellung einer Materialbahn offenbart. Die Trockengrup-
pe umfasst eine Anzahl von Zylindern, die - in Laufrich-
tung der Materialbahn gesehen - abwechselnd beheizt
und geklhlt werden, um die die Materialbahn gemein-
sam mit einem porésen Transportband und mit einem
Metallband maanderférmig gefiihrt wird. Dabei ist die
Materialbahn zwischen dem Transportband und dem
Metallband angeordnet. Das Metallband oder das
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Transportband sind stark vorgespannt, und den Zylin-
dern sind zuséatzliche Heizvorrichtungen zugeordnet,
die auf Bereiche des Umfangs wirken, in denen die Ma-
terialbahn mit dem Transportband und dem Metallband
aufliegen.

[0006] Es ist die Aufgabe der Erfindung, eine Trok-
kenpartie in einer Maschine zur Herstellung einer Fa-
serstoffbahn derart zu verbessern, dass eine gute
Trocknungsleistung erzielt wird.

[0007] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe einer
Trockenpartie der eingangs genannten Art dadurch ge-
16st, dass der erste Prallstromungstrockner als einziger
an die Saugwalze angestelltist und im wesentlichen nur
an einem ausgangsseitigen unteren bzw. oberen Qua-
dranten der ersten Saugwalze angestelltist bzw. in einer
alternativen Ausfihrung den oberen Bereich der Saug-
walze Uberdeckt.

[0008] GemaR der Erfindung wird eine gute Um-
schlingung der Walze durch den haubenférmigen Prall-
strdomungstrockner erreicht. Die Anordnung des Prall-
strdomungstrockners ist derart gewahlt, dass eine leichte
Sauberhaltung des Prallstrémungstrockners, aber auch
der Saugwalze ermdglicht wird.

[0009] Aufgrund dieser Ausgestaltung ist es nicht
mehr erforderlich, die noch relativ feuchte Faserstoff-
bahn zur Erzielung einer hinreichenden Wéarmetbertra-
gung Uber glatte Kontaktflachen zu fihren. Infolge der
Vermeidung glatter Kontaktflachen zu Beginn der Trock-
nung ist die Gefahr von Bahnrissen sowie eine Uber-
dehnung der Bahnrander nahezu beseitigt. Es sind da-
her gemaf der Erfindung auch héhere Trocknungsraten
moglich, wodurch sich die Gesamtlange der Trocken-
partie entsprechend verkirzt.

[0010] Die durch die Prallstromungstrockner abge-
deckten Saugwalzen haben eine hohe Trocknungseffi-
zienz und sparen, wahrend sie selber den Platz von drei
hintereinander angeordneten Trockenzylindern bean-
spruchen, beispielsweise acht Trockenzylinder ein, so
dass sich insgesamt eine Platzersparnis ergibt und die
Papiermaschine eine geringere Lange hat.

[0011] Die Trocknungsleistung zu Beginn des Trock-
nungsvorgangs ist nur noch durch eine Beeinflussung
der Papierqualitat begrenzt und nicht mehr durch die
Bahnflihrung der feuchten Papierbahn. Zudem kann mit
einem flexibler und schneller regelbaren Prallstro-
mungstrockner die Papierqualitdt besser beeinflusst
werden als mit herkdbmmlichen Trockenzylindern. So ist
zu Beginn der Trocknungsphase mit einer gezielten Auf-
heizung und Trocknung insbesondere auch eine Kor-
rektur von Feuchtequerprofilen méglich. Nachdem kein
Anpressen an Heizflachen mehr erforderlich ist, kann
auch eine jeweilige Querschrumpfungbehinderung bes-
ser gesteuert oder variiert werden.

[0012] Bevorzugtwird die Faserstoffbahn mitihrer, ei-
ner jeweils durch die Prallstrdmung beaufschlagten Sei-
te gegenuberliegenden Seite Uber eine offene, d. h.
nicht glatte, Stltzflache gefiihrt. Damit ist ausgeschlos-
sen, dass die noch relativ feuchte Faserstoffbahn an der
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Stiutzflache kleben bleibt, so dass die Gefahr von Bahn-
rissen sowie einer Uberdehnung der Seitenrénder na-
hezu ausgeschlossen ist.

[0013] Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht dar-
in, dass auf dem untenliegenden Prallstrémungstrock-
ner kein oder nur noch wenig Ausschuss anfallt, da Pa-
pierfetzen in eine Anordnung zum Sammeln des Aus-
schusses statt auf einen an der Unterseite eingangssei-
tig angebrachten Prallstrémungstrockner fallen kénnen,
wie diese beim Stand der Technik der Fall ist, falls die
Papierbahn nicht exakt am Sieb der untenliegenden
Saugwalze anliegt und abgeworfen wird, beispielsweise
bei einem Abriss der Papierbahn, bei Léchern in der
Bahn oder beim Uberfiihrgang.

[0014] Dadurch, dass bei einer aus zwei nacheinan-
der angeordneten Saugwalzen bestehenden Anord-
nung statt drei, wie beim Stand der Technik, nun nur
noch zwei Prallstrdmungstrockner angebracht sind,
werden auch die Investitionskosten fir einen Prallstro-
mungstrockner eingespart, wobei gleichzeitig je Prall-
stromungstrockner die Leistung erhoht wird.

[0015] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteransprichen, der Beschrei-
bung und den Zeichnungen.

[0016] ZweckmaRigerweise ist der mindestens eine
Prallstromungstrockner mit einer dem gleichzeitigen
Ausdampfen dienenden Dampfabsaugung versehen.
Demzufolge ist kein Wechsel zwischen dem Aufheizen
und dem Ausdampfen erforderlich. Mit dem Wegfall der
zuséatzlichen Ausdampfflache wird die gesamte Lauflan-
ge weiter verringert.

[0017] Eine zweckmaRige Ausfiihrung der Erfindung
zeichnet sich dadurch aus, dass die Faserstoffbahn
Uber mindestens zwei hintereinander angeordnete
Saugwalzen gefiihrt wird, an die jeweils ein Prallstro-
mungstrockner angestellt ist. Bei der der mindestens ei-
nen ersten Saugwalze in Bahnlaufrichtung der Faser-
stoffbahn nachgeordneten mindestens einen zweiten
Saugwalze wird die Faserstoffbahn von oben nach un-
ten an den Mantel der zweiten Saugwalze herangefihrt,
um den unterseitigen Bereich des Mantels der zweiten
Saugwalze herumgefiihrt und wieder von unten nach
oben von dem Mantel der zweiten Saugwalze abge-
fuhrt, wobei ein zweiter Prallstromungstrockner an den
unterseitigen Bereich des Mantels der Saugwalze an-
gestellt ist.

[0018] Besonders grofte Saugwalzen, etwa mit einem
Durchmesser von wenigstens 3 m, gewahrleisten eine
sichere und exakte Fuhrung bei konstantem Krim-
mungsradius. Da die Saugwalzen nicht als Druckbehal-
ter ausgefuhrt sein missen, kénnen sie relativ groR
sein, um eine entsprechend gréfRere Trocknungsflache
zur Verfligung zu stellen. Der fiir die Saugwalzen erfor-
derliche Unterdruck wird jeweils durch einen dichtend
an die Saugwalze angestellten ortsfesten Saugkasten
erzeugt.

[0019] Erfindungsgemal kann vorgesehen werden,
dass die mindestens eine erste und zweite Saugwalze
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jeweils siebumschlungen sind, wobei der ersten und der
zweiten Saugwalze jeweils ein eigenes Trockensieb zu-
geordnet ist.

[0020] Von Vorteil ist es auch, wenn das die zweite
Saugwalze umschlingende Trockensieb anschlief3end
wenigstens einen einzigen, héchstens aber drei durch
Dampf beheizte Trockenzylinder der sich anschlieRen-
den einreihigen Trockenpartie umschlingt.

[0021] Vorteilhaft Gberdeckt der Prallstrémungstrock-
ner die mindestens eine erste Saugwalze Uber einen
Winkel von wenigstens 80°, aber von nicht mehr als
180°, insbesondere Uber einen zwischen 90° und 130°
liegenden Winkel.

[0022] MitVorteil lassen sich die Prallstrdmungstrock-
ner jeweils durch eine Translations- und/oder durch eine
Drehbewegung von der ersten Saugwalze bzw. der
zweiten Saugwalze entfernen und wieder rickfihren.
Alternativ kbnnen die Prallstrémungstrockner auch zwei
lineare Bewegungen in verschiedene Richtungen voll-
ziehen. Die Bewegungen werden bevorzugt zweistufig
ausgefihrt, jedoch sind je nach den geometrischen Ge-
gebenheiten auch einstufige Bewegungen denkbar.
Auch zum Siebwechsel werden die Prallstromungs-
trockner von den Saugwalzen abgehoben oder abge-
schwenkt.

[0023] Jeder der Prallstrémungstrockner weist vor-
teilhafterweise jeweils ein integriertes Heilluft- oder
HeilRdampfsystem auf.

[0024] Vorteilhaft ist es auch, wenn die Prallstro-
mungstrockner jeweils einen eingebauten Brenner, ins-
besondere in Verbindung mit Umluftventilatoren und/
oder Bypassklappen, aufweisen. Die Brenner erzeugen
Temperaturen im Bereich zwischen 300° und 500°.
[0025] Die Prallstrémungstrockner, die auch als Im-
pingement-Hauben bezeichnet werden, kénnen in einer
vorteilhaften Ausgestaltung aus Uber ihre Breite neben-
einander angeordneten Modulen bestehen, die insbe-
sondere eine Breite zwischen 1,5 m und 4 m haben,
ganz insbesondere eine Breite zwischen 2 m und 3 m.
[0026] Alle Module kénnen auf die gleiche Weise und
gemeinsam betrieben werden. Sie kdnnen jedoch auch
jeweils gesondert bei verschiedenen Temperaturen, bei
verschiedenen Luftgeschwindigkeiten und bei verschie-
denen Feuchtegehalten betrieben werden, so der Fa-
serstoffbahn je nach den gewahlten Charakteristiken
der Module ein Profil quer zur Maschinenrichtung auf-
gepragt wird.

[0027] Vorteilhaft haben die Prallstrbmungstrockner
zusammen eine Lange, so dass die auf den Umfang der
Saugwalzen einwirkende Blaslange von wenigstens 5
m betragt. Besonders bevorzugt wird eine Blaslange,
die zwischen 8,00 m und 10,50 m liegt. Die Prallstro-
mungstrockner werden im Anschluss an die Pressen-
partie erfindungsgeman so ausgefiihrt, dass sie eine Er-
héhung des Trockengehalts der Faserstoffbahn zwi-
schen 2 und 5 % erreichen.

[0028] Mit Vorteil ist der Anordnung der Saugwalze
mit dem Prallstrbmungstrockner oder der Saugwalzen
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und der Prallstrémungstrockner ein erster Trocknerbe-
reich mit einer einreihigen Anordnung von Trockenzy-
lindern nachgeordnet. In diesem Trocknerbereich sind
mindestens zwei Stabilisatorkdsten oberhalb der die
Faserstoffbahn zwischen den Trockenzylindern umlen-
kenden Saugwalzen angeordnet. Jeder Stabilisatorka-
sten hat eine von einer Stabilisierzone getrennte Abl6-
sezone im oberen Bereich des Stabilisatorkastens, in
der die Faserstoffbahn von der Mantelflache des Trok-
kenzylinders abgeldst wird, und eine sich an die Ablo-
sezone anschliefende Stabilisier- oder Haltezone, in
der die Faserstoffbahn in Richtung zu der nachfolgen-
den Saugwalze weitergefuihrt wird. In der Ablésezone
wird ein starkerer Saugdruck als in der Haltezone ein-
gesetzt. Der Saugdruck betragt wenigstens 700 Pa, be-
vorzugt mehr als 1000 Pa.

[0029] In einer besonderen Ausgestaltung der Erfin-
dung ist dem ersten Trocknerbereich ein Aggregat zum
Auftrag eines Mediums, insbesondere ein Streichaggre-
gat, nachgeordnet.

[0030] In einer weiteren besonderen Ausgestaltung
ist dem ersten Trocknerbereich ein zweiter Trocknerbe-
reich mit einer einreihigen oder einer zweireihigen An-
ordnung von Trockenzylindern nachgeordnet. Der zwei-
te Trocknerbereich kann auch teilweise einreihig und
teilweise zweireihig mit Trockenzylindern ausgestattet
sein.

[0031] Innerhalb eines einreihigen Trocknerbereichs
kann eine einzige Saugwalze mit einem einzigen Prall-
strdbmungstrockner angeordnet sein, wobei dieser we-
nigstens im wesentlichen am ausgangsseitigen oberen
oder unteren Quadranten der einzigen Saugwalze an-
geordnet ist.

[0032] Mit Vorteil wird auch vorgesehen, dass die
Trockenpartie mindestens zwei in dem einreihigen
Trocknerbereich angeordnete Stabilisatorkasten zur Er-
zeugung einer Saugwirkung auf die Faserstoffbahn um-
fasst.

[0033] Die Erfindung bezieht sich auch auf eine Ma-
schine zur Herstellung einer Faserstoffbahn, in der er-
findungsgemaf vorgesehen wird, dass die Maschine ei-
nen Stoffauflauf mit einer in Zonen geregelten Zufiihr-
einrichtung fiir Verdinnungswasser umfasst.

[0034] In der Siebpartie kann vorteilhafterweise ein
Doppelsiebformer (Gapformer) mit zwei Sieben zum
Einsatz kommen.

[0035] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Ma-
schine ist eine Pressenpartie mit einem einzigen von ei-
ner Presswalze in Verbindung mit einer Schuhpresswal-
ze gebildeten Saugnip vorhanden. In einer anderen
Ausgestaltung einer Pressenpartie sind zwei hinterein-
ander angeordnete Pressnips vorgesehen, in der je-
weils eine Presswalze mit einer Schuhpresswalze zu-
sammenwirkt. Der erste Pressnip kann in diesem Fall
auch von zwei miteinander zusammenwirkenden
Presswalzen gebildet sein. Sofern eine Presswalze zu-
sammen mit einer Schuhpresswalze einen Pressnip bil-
det, ist die Presswalze vorzugsweise unten angeordnet.
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Mindestens eine der Presswalzen ist vorzugsweise als
Saugpresswalze ausgebildet.

[0036] Von Vorteil ist es, wenn die Pressenpartie min-
destens ein Transferband umfasst.

[0037] In einer weiteren vorteilhaften Ausbildung der
Erfindung umfasst die Maschine ein Streichaggregat fir
einen beidseitigen Filmstrich auf die Faserstoffbahn.
[0038] Ebenso kann zur Glattung der Faserstoffbahn
mit Vorteil wenigstens ein, ein einziges Walzenpaar auf-
weisender Kalander nach der Trockenpartie angeordnet
werden. Bevorzugt werden zwei, insbesondere nach-
einander angeordnete, Kalander mit jeweils einem Wal-
zenpaar.

[0039] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung weist die Maschine zur Herstellung der Faserstoff-
bahn in ihrer Pressenpartie Filze und/oder Transferban-
der auf, durch die die Faserstoffbahn standig gestitzt
wird.

[0040] Die Erfindung bezieht sich auch auf ein Ver-
fahren zum Betreiben einer Trockenpartie in einer Ma-
schine zur Herstellung einer Papier-, Karton-, Tissue-
oder einer anderen Faserstoffbahn mit mindestens ei-
ner innerhalb der Trockenpartie angeordneten ersten
Saugwalze, um die die Faserstoffbahn von oben nach
unten an den Mantel der ersten Saugwalze herange-
fuhrt wird, um den unterseitigen Bereich des Mantels
der ersten Saugwalze herumgefiihrt wird und wieder
von unten nach oben von dem Mantel der ersten Saug-
walze abgefuhrt wird, wobei ein erster Prallstromungs-
trockner an den unterseitigen Bereich des Mantels der
Saugwalze angestellt wird, insbesondere in Verbindung
mit einer der oben aufgefiihrten Ausgestaltungen. In
aquivalenter Weise kann die Faserstoffbahn auch von
unten nach oben um die erste Saugwalze, dann Uber
deren oberseitigen Bereich und dann wieder von oben
nach unten herumgefihrt werden.

[0041] ErfindungsgemaR ist das Verfahren dadurch
gekennzeichnet, dass die Faserstoffbahn beim Einlau-
fen in die Trockenpartie einen Einlauftrockengehalt von
weniger als 75 % hat.

[0042] Ebenso beziehtsich die Erfindung auch auf ein
Verfahren zum Betreiben einer Trockenpartie in einer
Maschine zur Herstellung einer Papier-, Karton-, Tis-
sue- oder einer anderen Faserstoffbahn mit mindestens
einer nach der Pressenpartie angeordneten ersten
Saugwalze, um die die Faserstoffbahn von unten nach
oben bzw. von oben nach unten an den Mantel der er-
sten Saugwalze herangefiihrt wird, um den oberseitigen
bzw. den unterseitigen Bereich des Mantels der ersten
Saugwalze herumgefiihrt wird und wieder oben nach
unten bzw. von unten nach oben von dem Mantel der
ersten Saugwalze abgeflhrt wird, wobei ein erster Prall-
strdmungstrockner an den oberseitigen bzw. den unter-
seitigen Bereich des Mantels der ersten Saugwalze an-
gestellt wird. Dieses Verfahren ist erfindungsgeman da-
durch gekennzeichnet, dass die Faserstoffbahn beim
Einlaufen in den ersten Prallstromungstrockner einen
Trockengehalt von weniger als 56 %, bevorzugt von we-
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niger als 53 %, hat.

[0043] Bei einem erfindungsgemalen Verfahren
kann mit Vorteil auch vorgesehen werden, dass die Ma-
schine bei der Herstellung einer holzfreien Papierbahn
mit einer Geschwindigkeit von mehr als 800 m/min, ins-
besondere mit einer Geschwindigkeit von mehr als 1100
m/min, und bei der Herstellung einer holzhaltigen Pa-
pierbahn mit einer Geschwindigkeit von mehr als 1200
m/min, insbesondere mit einer Geschwindigkeit von
mehr als 1600 m/min, betrieben wird.

[0044] Mit Vorteil werden die Prallstromungstrockner
wahrend des Uberfiihrens einer Faserstoffbahn, wah-
rend eines Siebwechsels oder zu Wartungsarbeiten von
den Saugwalzen abgehoben und/oder abgeschwenkt.
[0045] Wahrend des Uberfiihrens werden zusatzliche
Abdeckungen auf den Prallstrdmungstrocknern, wenig-
stens auf dem unteren Prallstromungstrockner, aufge-
bracht, um zu verhindern, dass der Uberfiihrstreifen
oder Teile des Uberfiihrstreifens im Falle eines Abrisses
aufden bereits heilRe Luft erzeugenden Prallstrémungs-
trockner fallen und sich entziinden. Nach Beendigung
des Uberfithrvorgangs werden die Abdeckungen von
den Prallstrdomungstrocknern abgezogen, damit deren
volle Heizleistung auf die Faserstoffbahn einwirkt.
[0046] Wahrend des Uberfiihrens oder wahrend der
Wartung, also auRerhalb des Betriebs zur Herstellung
der Faserstoffbahn, wird der Prallstrémungstrockner, d.
h. dessen Luftaustrittsflache, auf einen Abstand von
mindestens 200 mm, bevorzugt von wenigstens 500
mm, in Bezug auf die Mantelflache der Saugwalze ge-
bracht.

[0047] Beidiesem Verfahren zum Abstellen der Prall-
strdmungstrockner werden diese bevorzugt durch eine
zweistufige Bewegung von den Saugwalzen abgeho-
ben, wobei die Translationsbewegung und die Drehbe-
wegung getrennt nacheinander durchgefiihrt werden.
Jedoch kann auch die Reihenfolge der Translations-
und der Drehbewegung in einer Ausfihrungsform der
Bewegungsvorrichtung geédndert werden.

[0048] Bei einem weiteren erfindungsgemafien Ver-
fahren wird der erste, an der mindestens einen ersten
Saugwalze anliegende Prallstromungstrockner derart
von dieser abgezogen, dass auf der Oberflache des
Prallstromungstrockners liegende Reste der Faserstoff-
bahn oder sonstige Verunreinigungen nach unten, bei-
spielsweise in einen neben dem Prallstrémungstrock-
ner angeordneten Schacht, gleiten oder fallen.

[0049] Nach Beendigung der Wartungsarbeiten, nach
einem Uberfilhrvorgang, einem Siebwechsel werden
die Prallstromungstrockner wieder auf einen Betriebs-
abstand von wenigstens 20 bis 60 mm, insbesondere
von 30 bis 50 mm, an die Mantelflachen der Saugwalzen
herangefuhrt.

[0050] Insbesondere fir die Herstellung einer holz-
freien, oberflachenbehandelten Papierbahn, beispiels-
weise flur Kopierpapier, wird mit Vorteil vorgesehen,
dass die Faserstoffbahn Uber die gesamte Lange der
Pressenpartie durch Filze und/oder Transferbander ge-
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stUtzt gefiihrt wird. Dadurch hat die Faserstoffbahn kei-
nen direkten Kontakt mit einer glatten Walzenoberflache
und wird ohne freien Zug in die Trockenpartie Uberflhrt.
[0051] Mit Vorteil wird hierbei die Faserstoffbahn in
der Pressenpartie beidseitig durch die Filze oder auf der
einen Seite durch einen Filz und auf der anderen Seite
durch ein Transportband gestutzt.

[0052] Mit Vorteil wird auch vorgesehen, dass die je-
weils untere Presswalze besaugt ist.

[0053] Durch die Erfindung wird beim Vorhandensein
von zwei oder mehr Pressnips eine Betriebsgeschwin-
digkeit von mehr als 1100 m/min ermdglicht. Sofern nur
ein einziger Pressnip, vorzugsweise ein zwischen einer
Schuhpresswalze und einer Presswalze gebildeter Nip,
vorhanden ist, betragt die Betriebsgeschwindigkeit we-
nigstens 800 m/min.

[0054] Nachfolgend wird die Erfindung in Ausfiih-
rungsbeispielen anhand der Zeichnungen naher erlau-
tert. Es zeigen:

Fig. 1  eine Saugwalze in einer Trocknerpartie in Ver-
bindung mit einem Prallstrémungstrockner,
zwei hintereinander angeordnete Saugwalzen
in Verbindung mit zwei Prallstromungstrock-
nern,

die Saugwalzen gemal Fig. 2, wobei der an
die zweite Saugwalze angestellte Prallstro-
mungstrockner durch zwei Linearbewegun-
gen von der zweiten Saugwalze abstellbar ist,
und

die Saugwalzen gemaR Fig. 2, wobei der an
die zweite Saugwalze angestellte Prallstro-
mungstrockner durch eine Linearbewegung
und eine Drehbewegung von der zweiten
Saugwalze abstellbar ist.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

[0055] Eine Saugwalze 1 (Fig. 1) ist nach einer Pres-
senpartie einer Maschine zur Herstellung einer Faser-
stoffbahn 2 am Eingang einer Trockenpartie angeord-
net. Uber eine erste Umlenkwalze 3 wird die Faserstoff-
bahn 2 zusammen mit einem Transferband oder einem
Trockensieb nach unten um den Mantel der Saugwalze
1 herumgefiihrt und Gber eine weitere Umlenkwalze 4
nach oben weitergeflihrt. Zwischen den Umlenkwalzen
3, 4 ist ein Stabilisator 5 oberhalb der Saugwalze 1 po-
sitioniert, der den nétigen Unterdruck liefert, damit die
Saugwalze 1 die Faserstoffbahn 2 auf ihrer Mantelfla-
che durch das Trockensieb hindurch ansaugen kann.
[0056] Auf der Unterseite der Saugwalze 1 ist auch
ein Prallstrbmungstrockner 6 angeordnet, der im we-
sentlichen den - in Bahnlaufrichtung betrachtet - aus-
gangsseitigen unteren Quadranten der Saugwalze 1
Uberdeckt und die Faserstoffbahn 1 trocknet.

[0057] Ublicherweise werden in einer Maschine zur
Herstellung einer Faserstoffbahn 2 zwei hintereinander
angeordnete Saugwalzen 7, 8 (Fig. 2) eingesetzt, an die
jeweils Prallstromungstrockner 9, 10 angestellt sind.
[0058] Eine Faserstoffbahn 11 wird, von einer Pres-
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senpartie kommend, von einem Filz 12 gestitzt. Von
diesem wird sie durch eine mit einer Saugzone ausge-
stattete Walze 13 abgeflhrt, wobei Gber die Walze 13
zusatzlich ein Trockensieb 14, auf dem Walzenmantel
der Walze 13 aufliegend, gefiihrt wird. Das Trockensieb
14 wird, nachdem es gemeinsam mit der Faserstoffbahn
11 um die Walze 13 herumgelaufen ist, anschlielend
nach oben herausgefihrt.

[0059] Von der Walze 13 wird die Faserstoffbahn 11
auf die Saugwalze 7 Gberfihrt, wahrend gleichzeitig ein
Trockensieb 15 von unten zwischen der Faserstoffbahn
11 und dem Mantel der Saugwalze 7 gemeinsam mit der
Faserstoffoahn 11 um die Saugwalze 7 herumgefihrt
wird, so dass die Faserstoffbahn 11 im Sandwich zwi-
schen den Trockensieben 14, 15 auf die Mantelflache
der Saugwalze 7 Gibergeben wird. Zwischen Walzen 16,
17 wird das Trockensieb 15 wieder nach unten zurlck-
gefiihrt. Das Trockensieb 15 umschlingt somit einen
groRen Bereich des Umfangs der Saugwalze 7.

[0060] Ferner ist an der Unterseite der Saugwalze 7
ein Saugkasten 18 angeordnet, in dem der fir die Saug-
walze 7 erforderliche Unterdruck erzeugt wird. Auf der
Oberseite der Saugwalze 7 ist der Prallstrdomungstrock-
ner 9 angeordnet, der einen Bereich von etwa einem
Drittel der Manteloberflache der Saugwalze 7 tiberdeckt
und die Faserstoffbahn 11 trocknet.

[0061] Von der Saugwalze 7 wird die Faserstoffbahn
11 auf ein Trockensieb 19 und in Richtung zu der zwei-
ten Saugwalze 8 angesaugt, wobei das Trockensieb 19
auf der Manteloberflache der Saugwalze 8 aufliegt,
wahrend die Faserstoffbahn 11 um die Saugwalze 8 her-
umgefuhrt wird. Der Unterdruck der Saugwalze 8 wird
in einem Saugkasten 20 erzeugt.

[0062] An die Saugwalze 8 ist der Prallstrémungs-
trockner 10 im unteren bahnauslaufseitigen Quadran-
ten Uber einen Winkel von beispielsweise 120° an der
Mantelflache der Saugwalze 8 angeordnet, um die Fa-
serstoffbahn 11 weiter zu trocknen.

[0063] Unmittelbar an die Saugwalze 8 schliefl’t sich
ein Trockenzylinder 21 eines einreihigen Trocknerberei-
ches an, in dem die Trocknung der Faserstoffbahn 11
fortgesetzt wird. Uber diesen wird das Trockensieb 19
weitergefuhrt. Das Trockensieb 19 kann auch lber zwei
weitere, in Bahnlaufrichtung nachfolgende Trockenzy-
linder weiterlaufen.

[0064] Fir Reinigungs- und Wartungsarbeiten, aber
auch fiir das Uberfilhren der Faserstoffbahn 11 (Fig. 3)
ist wenigstens der Prallstrémungstrockner 10 von der
Mantelflache der Saugwalze 8 weiter abstellbar. Hierzu
wird der Prallstrémungstrockner 10 zunachst in einer li-
nearen Bewegung schrag nach unten in Richtung eines
Pfeils A und anschlieend in einer weiteren linearen Be-
wegung in Richtung eines Pfeils B senkrecht nach unten
bewegt.

[0065] In einer alternativen Ausgestaltung des Bewe-
gungsmechanismus wird die Faserstoffbahn 11 (Fig. 4)
zunachst wieder in einer Linearbewegung schrag nach
unten von der Mantelflaiche der Saugwalze 8 entfernt.
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AnschlieRend wird die Faserstoffbahn 11 durch eine
Drehbewegung um einen Drehpunkt C in Richtung ei-
nes Pfeils D weggedreht.

[0066] Nach Beendigung der Wartungsarbeiten oder
nach Beendigung des Uberfiihrvorgangs wird der Prall-
stromungstrockner 10 in der umgekehrten Reihenfolge
der Bewegungen wieder in Richtung zu der Mantelfla-
che der Saugwalze 8 zuriickgefahren, so dass der Prall-
strdmungstrockner zu dieser wieder einen Abstand von
wenigstens 200 mm hat.

Patentanspriiche

1. Trockenpartie in einer Maschine zur Herstellung ei-
ner Papier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen
Faserstoffbahn (2) mit mindestens einer ersten
Saugwalze (1), um die die Faserstoffbahn (2) von
oben nach unten oder von unten nach oben an den
Mantel der ersten Saugwalze (1) heranfihrbar ist,
um den unterseitigen bzw. den oberseitigen Be-
reich des Mantels der ersten Saugwalze (1) herum-
fuhrbar und wieder von unten nach oben bzw. von
oben nach unten von dem Mantel der ersten Saug-
walze (1) abfiihrbar ist, wobei ein erster Prallstro-
mungstrockner (6) an den Mantel der Saugwalze
(1) angestellt ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass der erste Prallstrdmungstrockner (6) als ein-
ziger an die Saugwalze (1) angestellt ist und im we-
sentlichen nur an einem ausgangsseitigen unteren
bzw. oberen Quadranten der ersten Saugwalze (1)
angeordnet ist.

2. Trockenpartie in einer Maschine zur Herstellung ei-
ner Papier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen
Faserstoffbahn (11) mit mindestens einer ersten
Saugwalze (7), um die die Faserstoffbahn (11) von
unten nach oben an den Mantel der ersten Saug-
walze (7) heranfihrbar ist, um den oberseitigen Be-
reich des Mantels der ersten Saugwalze (7) herum-
fuhrbar und wieder von oben nach unten von dem
Mantel der ersten Saugwalze (7) abflihrbar ist, wo-
bei ein erster Prallstrdmungstrockner (9) an den
Mantel der Saugwalze (7) angestellt ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass der erste Prallstromungstrockner (9) im we-
sentlichen den oberen Bereich der ersten Saugwal-
ze (7) Uberdeckt.

3. Trockenpartie nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der mindestens einen ersten Saugwalze (7)
mindestens eine zweite Saugwalze (8) in Bahnlauf-
richtung der Faserstoffbahn (11) vor- oder nachge-
ordnet ist, um die die Faserstoffbahn (11) von oben
nach unten an den Mantel der zweiten Saugwalze
(8) heranfuhrbar ist, um den unterseitigen Bereich
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des Mantels der zweiten Saugwalze (8) herumfihr-
bar und wieder von unten nach oben von dem Man-
tel der zweiten Saugwalze (8) abfiihrbar ist, wobei
ein zweiter Prallstrdmungstrockner (10) als einziger
an die zweite Saugwalze (8) angestellt ist und im
wesentlichen nur an einem ausgangsseitigen unte-
ren Quadranten der zweiten Saugwalze (8) ange-
ordnet ist.

Trockenpartie nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die mindestens eine erste und zweite Saug-
walze (1; 7, 8) jeweils siebumschlungen ausgebil-
det sind, wobei der ersten und der zweiten Saug-
walze (1; 7, 8) jeweils ein eigenes Trockensieb (15,
19) zugeordnet ist.

Trockenpartie nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass das die zweite Saugwalze (8) umschlingende
Trockensieb (19) anschlieRend wenigstens einen
einzigen, héchstens aber drei durch Dampf beheiz-
te Trockenzylinder (21) umschlingt.

Trockenpartie nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Prallstrémungstrockner (6; 9, 10) die min-
destens eine Saugwalze (1; 7, 8) Giber einen Winkel
von wenigstens 80°, aber von nicht mehr als 180°,
insbesondere Uber einen zwischen 90° und 130°
liegenden Winkel Uberdeckt.

Trockenpartie nach einem der Anspriiche 2 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass erste und der zweite Prallstrbmungstrockner
(9, 10) jeweils durch eine Translations- und/oder
durch eine Drehbewegung von der ersten Saugwal-
ze (7) bzw. der zweiten Saugwalze (8) entfernbar
und wieder rickflhrbar angeordnet ist.

Trockenpartie nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Prallstrémungstrockner (6; 9, 10) jeweils
ein integriertes HeiBluft- oder Heilldampfsystem
aufweisen.

Trockenpartie nach einem der Anspriche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Prallstromungstrockner (6; 9, 10) jeweils
einen eingebauten Brenner, insbesondere in Ver-
bindung mit Umluftventilatoren und/oder Bypas-
sklappen, aufweisen.

Trockenpartie nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Prallstrémungstrockner (6; 9, 10) aus lber
ihre Breite nebeneinander angeordneten Modulen
bestehen, die insbesondere eine Breite zwischen
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

1,5 mund 4 m haben, ganz insbesondere eine Brei-
te zwischen 2 mund 3 m.

Trockenpartie nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Temperatur, die Luftgeschwindigkeit und/
oder der Feuchtegehalt der Module jeweils einzeln
einstellbar ist.

Trockenpartie nach einem der Anspriiche 2 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Prallstromungstrockner (9, 10) zusammen
eine auf den Umfang der Saugwalzen (7, 8) einwir-
kende Blasléange von wenigstens 5 m, insbesonde-
re von 8,00 m bis 10,50 m, aufweisen.

Trockenpartie nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der ersten Saugwalze (1) und dem an sie an-
gestellten Prallstrdmungstrockner (6) ein erster
Trocknerbereich mit einer einreihigen Anordnung
von Trockenzylindern vorgeordnet und ein erster
einreihiger Trocknerbereich mit einer einreihigen
Anordnung von Trockenzylindern nachgeordnet ist.

Trockenpartie nach einem der Anspriiche 3 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass der ersten und der zweiten Saugwalze (7, 8)
und den an sie angestellten Prallstrdmungstrock-
nern (9, 10) ein erster einreihiger Trocknerbereich
mit einer einzigen Reihe von Trockenzylindern
nachgeordnet ist.

Trockenpartie nach Anspruch 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet,

16. dass dem ersten Trocknerbereich ein Aggregat
zum Auftrag eines Mediums, insbesondere ein
Streichaggregat nachgeordnet ist.

Trockenpartie nach einem der Anspriiche 13 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass dem ersten, nach der Saugwalze (1) oder den
Saugwalzen (7, 8) angeordneten einreihigen Trock-
nerbereich ein zweiter Trocknerbereich mit einer
zweireihigen Anordnung von Trockenzylindern
nachgeordnet ist.

Trockenpartie nach einem der Anspriiche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Trockenpartie mindestens zwei in dem
einreihigen Trocknerbereich angeordnete Stabili-
satorkasten eine von einer Stabilisierzone getrenn-
te Abldsezone im oberen Bereich des Stabilisator-
kastens zur Erzeugung einer Saugwirkung auf die
Faserstoffbahn (2, 11) umfasst.

Trockenpartie nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet,
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dass die Stabilisatorkasten in der Ablésezone ei-
nen Unterdruck von wenigstens 700 Pa, insbeson-
dere von mehr als 1000 Pa, auf die Faserstoffbahn
ausliben.

Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn (2,
11) mit einer Trockenpartie nach einem der Anspri-
che 1 bis 18,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Maschine einen Stoffauflauf mit einer in
Zonen geregelten Zufihreinrichtung fir Verdln-
nungswasser umfasst.

Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn (2,
11) mit einer Trockenpartie nach einem der Anspru-
che 1 bis 18, insbesondere nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Maschine eine Siebpartie mit einem Dop-
pelsiebformer (Gapformer) umfasst.

Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn (2,
11) mit einer Trockenpartie nach einem der Anspru-
che 1 bis 18, insbesondere nach Anspruch 19 oder
20,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Maschine eine Pressenpartie mit einem
einzigen, eine Presswalze und eine Schuhpress-
walze umfassenden Pressnip aufweist.

Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn (2,
11) mit einer Trockenpartie nach einem der Anspri-
che 1 bis 18, insbesondere nach Anspruch 19 oder
20,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Maschine eine Pressenpartie mit minde-
stens zwei hintereinander angeordneten Pressnips
aufweist, wobei jeder Pressnip aus jeweils zwei
Walzen besteht.

Maschine nach Anspruch 22,

dadurch gekennzeichnet,

dass wenigstens der zweite und/oder einer der
nachfolgenden Pressnips durch eine Presswalze
und eine Schuhpresswalze gebildet wird, wobei ins-
besondere die Presswalze unten und die Schuh-
presswalze oben angeordnet ist.

Maschine nach einem der Ansprliche 21 bis 23,
dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens eine Presswalze als Saugpress-
walze ausgebildet ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 21 bis 24,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Pressenpartie mindestens ein Transfer-
band umfasst.

Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn (2,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

27.

28.

29.

30.

14

11) mit einer Trockenpartie nach einem der Ansprii-
che 1 bis 18, insbesondere nach einem der Anspri-
che 19 bis 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Maschine ein Streichaggregat fir einen
beidseitigen Filmstrich auf die Faserstoffbahn (2,
11) umfasst.

Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn (2,
11) mit einer Trockenpartie nach einem der Ansprii-
che 1 bis 18, insbesondere nach einem der Anspri-
che 19 bis 26,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Maschine wenigstens einen, ein einziges
Walzenpaar aufweisenden Kalander, bevorzugt
zwei, insbesondere nacheinander angeordnete Ka-
lander, umfasst.

Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn (2,
11) mit einer Trockenpartie nach einem der Ansprii-
che 1 bis 18, insbesondere nach einem der Anspru-
che 19 bis 27,

dadurch gekennzeichnet,

dass Uber die gesamte Lange der Pressenpartie
Filze und/oder Transferbdnder vorhanden sind,
Uber die die Faserstoffbahn (2, 11) Gber die gesam-
te Lange der Pressenpartie gestiitzt geftihrt wird.

Verfahren zum Betreiben einer Trockenpartie in ei-
ner Maschine zur Herstellung einer Papier-, Kar-
ton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn (2)
mit mindestens einer innerhalb der Trockenpartie
angeordneten ersten Saugwalze (1), um die die Fa-
serstoffbahn (2) von unten nach oben bzw. von
oben nach unten an den Mantel der Saugwalze (1)
herangefihrt wird, um den oberseitigen bzw. den
unterseitigen Bereich des Mantels der Saugwalze
(1) herumgefihrt wird und wieder oben nach unten
bzw. von unten nach oben von dem Mantel der
Saugwalze (1) abgefiihrt wird, wobei ein Prallstré-
mungstrockner (6) an den oberseitigen bzw. den
unterseitigen Bereich des Mantels der Saugwalze
(1) angestellt wird, insbesondere nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (2) beim Einlaufen in den
Prallstromungstrockner (6) einen Trockengehalt
von weniger als 75 % hat.

Verfahren zum Betreiben einer Trockenpartie in ei-
ner Maschine zur Herstellung einer Papier-, Kar-
ton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn
(11) mit mindestens einer nach der Pressenpartie
angeordneten ersten Saugwalze (7), um die die Fa-
serstoffbahn (11) von unten nach oben bzw. von
oben nach unten an den Mantel der ersten Saug-
walze (7) herangefiihrt wird, um den oberseitigen
bzw. den unterseitigen Bereich des Mantels der er-
sten Saugwalze (7) herumgefiihrt wird und wieder
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oben nach unten bzw. von unten nach oben von
dem Mantel der ersten Saugwalze (7) abgeflhrt
wird, wobei ein erster Prallstrémungstrockner (10)
an den oberseitigen bzw. den unterseitigen Bereich
des Mantels der ersten Saugwalze (7) angestellt
wird, insbesondere nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (7) beim Einlaufen in den
ersten Prallstrdomungstrockner (10) einen Trocken-
gehalt von weniger als 56%, bevorzugt von weniger
als 53 %, hat.

Verfahren zum Betreiben einer Trockenpartie in ei-
ner Maschine zur Herstellung einer Papier-, Kar-
ton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn
(11) mit mindestens einer nach der Pressenpartie
angeordneten ersten Saugwalze (7), um die die Fa-
serstoffbahn (11) von unten nach oben bzw. von
oben nach unten an den Mantel der ersten Saug-
walze (7) herangefiihrt wird, um den oberseitigen
bzw. unterseitigen Bereich des Mantels der ersten
Saugwalze (7) herumgefiihrt wird und wieder von
oben nach unten bzw. unten nach oben von dem
Mantel der ersten Saugwalze (7) abgefiihrt wird,
wobei ein erster Prallstrdmungstrockner (9) an den
unterseitigen bzw. den oberseitigen Bereich des
Mantels der ersten Saugwalze (7) angestellt wird,
insbesondere nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Maschine bei der Herstellung einer holz-
freien Papierbahn mit einer Geschwindigkeit von
mehr als 800 m/min, insbesondere mit einer Ge-
schwindigkeit von mehr als 1100 m/min, und bei der
Herstellung einer holzhaltigen Papierbahn mit einer
Geschwindigkeit von mehr als 1200 m/min, insbe-
sondere mit einer Geschwindigkeit von mehr als
1600 m/min, betrieben wird.

Verfahren zum Betreiben einer Trockenpartie in ei-
ner Maschine zur Herstellung einer Papier-, Kar-
ton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn (2)
mit mindestens einer innerhalb der Trockenpartie
angeordneten ersten Saugwalze (1), um die die Fa-
serstoffbahn (2) von unten nach oben bzw. von
oben nach unten an den Mantel der ersten Saug-
walze (1 herangefihrt wird, um den oberseitigen
bzw. den unterseitigen Bereich des Mantels der er-
sten Saugwalze (1) herumgefiihrt wird und wieder
von oben nach unten bzw. von unten nach oben von
dem Mantel der ersten Saugwalze (1) abgeflhrt
wird, wobei ein erster Prallstrbmungstrockner an
den oberseitigen bzw. den unterseitigen Bereich
des Mantels der Saugwalze (1) angestellt wird, ins-
besondere nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass Prallstrdmungstrockner (6) wahrend des
Uberfiihrens einer Faserstoffbahn (2), wahrend ei-
nes Siebwechsels oder bei Wartungsarbeiten von
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der mindestens einen Saugwalze (1) abgehoben
und/oder abgeschwenkt wird, wobei ein Abstand
zwischen der Mantelflache der mindestens einen
Saugwalze (1) und der ihr zugewandten Luftaus-
trittsflache des Prallstrémungstrockners (6) von
mindestens 200 mm , bevorzugt von mindestens
500 mm, eingestellt wird.

Verfahren zum Betreiben einer Trockenpartie in ei-
ner Maschine zur Herstellung einer Papier-, Kar-
ton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn
(11) mit einer ersten und einer zweiten, nach der
Pressenpartie angeordneten Saugwalze (7, 8), um
die die Faserstoffbahn (11) von unten nach oben
bzw. von oben nach unten an den Mantel der ersten
bzw. der zweiten Saugwalze (7, 8) herangefuhrt
wird, um den oberseitigen bzw. den unterseitigen
Bereich des Mantels der ersten bzw. der zweiten
Saugwalze (7, 8) herumgefiihrt wird und wieder von
oben nach unten bzw. von unten nach oben von
dem Mantel der ersten bzw. der zweiten Saugwalze
(7, 8) abgefuihrt wird, wobei wenigstens ein erster
Prallstromungstrockner (9) an der ersten und we-
nigstens ein zweiter Prallstrdmungstrockner (10) an
den oberseitigen bzw. den unterseitigen Bereich
des Mantels der ersten bzw. der zweiten Saugwalze
(7, 9) angestellt wird, insbesondere nach einem An-
spruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass wenigstens der an den unterseitigen Bereich
der ersten oder der zweiten Saugwalze (7, 8) ange-
stellte Prallstromungstrockner (10) wahrend des
Uberfiihrens einer Faserstoffbahn (11), wahrend ei-
nes Siebwechsels oder bei Wartungsarbeiten von
den Saugwalzen (7, 8) abgehoben und/oder abge-
schwenkt wird, wobei ein Abstand zwischen der
Mantelflache der Saugwalze (7, 8) und der ihr zu-
gewandten Luftaustrittsflaiche des Prallstrdmungs-
trockners (9, 10) von mindestens 200 mm, bevor-
zugt von mindestens 500 mm, eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 32 oder 33,

dadurch gekennzeichnet,

dass der wenigstens eine Prallstromungstrockner
(6; 9, 10) durch eine zweistufige Bewegung von der
Saugwalze (1; 7, 8) abgehoben wird, wobei eine
Translationsbewegung und eine Drehbewegung
oder zwei in verschiedene Richtungen gerichtete
Translationsbewegungen getrennt nacheinander
durchgefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 34,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein auf einer Unterseite einer Saugwalze (1;
8) anliegender Prallstromungstrockner (6, 10) we-
nigstens soweit von dieser abgezogen wird, dass
auf der Oberseite des Prallstromungstrockners (6,
10) liegende Reste einer Faserstoffbahn (2, 11)



36.

37.

38.
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oder Verunreinigungen nach unten gleiten.

Verfahren zum Betreiben einer Trockenpartie in ei-
ner Maschine zur Herstellung einer Papier-, Kar-
ton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn (2,
11) mit mindestens einer ersten Saugwalze (1; 7),
um die die Faserstoffbahn (2, 11) von unten nach
oben bzw. von oben nach unten an den Mantel der
ersten Saugwalze (1; 7) herangefiihrt wird, um den
oberseitigen bzw. den unterseitigen Bereich des
Mantels der ersten Saugwalze (1; 7, 8) herumge-
fuhrt wird und wieder von oben nach unten bzw. von
unten nach oben von dem Mantel der ersten Saug-
walze (1; 7) abgefiihrt wird, wobei ein erster Prall-
stromungstrockner (6; 9) an den unterseitigen bzw.
den oberseitigen Bereich des Mantels der Saugwal-
ze (1; 7) angestellt wird, insbesondere nach einem
der Ansprliche 1 bis 18,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Luftaustrittsflache des erste n Prallstro-
mungstrockner s (6; 9) und eines zweiten Prallstro-
mungstrockners (10) nach einem Uberfiihrvorgang,
einem Siebwechsel oder nach der Durchfiihrung
von Wartungsarbeiten in die Betriebsposition auf ei-
nen Abstand von 20 bis 60 mm, insbesondere von
30 bis 50 mm, an die Mantelflache der Saugwalze
(1; 7, 8) herangefihrt wird.

Verfahren zum Herstellen einer Faserstoffbahn (2,
11)

aus einer Faserstoffsuspension in einer Maschine
mit einer Siebpartie, einer Pressenpartie und einer
Trockenpartie nach einem der Anspriiche 1 bis 18,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (2, 11) iber die gesamte
Léange der Pressenpartie durch Filze und/oder
Transferbander gestitzt gefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 37,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (2, 11) in der Pressenpar-
tie beidseitig durch die Filze oder durch wenigstens
einen Filz und wenigstens ein Transportband ge-
stltzt zwischen einem Paar von Presswalzen oder
zwischen mindestens einem von einer Presswalze
und Schuhpresswalze gebildeten Pressnip hin-
durchgefiihrt wird.
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