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(54) Papiermaschine

(57) Eine Anordnung in einer Maschine zur Herstel-
lung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen
Faserstoffbahn (1) mit mindestens einer Saugwalze (4,
5) in einer Trockenpartie, wobei ein externer Saugkasten
(12, 14) an die Saugwalze (4, 5) angestellt ist und diese
in ihrer äußeren Mantelfläche wenigstens einen ersten,
Bohrungen zum Ansaugen der Faserstoffbahn aufwei-

senden Bereich umfasst, wobei der Saugwalze (4, 5)
mindestens ein Prallströmungstrockner (6, 7) gegen-
überliegt, ist dadurch gekennzeichnet, dass die Faser-
stoffbahn (1) am Umfang der Saugwalze (4, 5) von einem
ersten Trockensieb (3) auf ein zweites Trockensieb (9)
überführbar ist, das auf die Faserstoffbahn (1) eine stär-
kere Haftwirkung als das erste Trockensieb (3) ausübt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Anordnung
in einer Maschine zur Herstellung einer Papier-, Karton-,
Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn mit minde-
stens einer ersten Saugwalze in einer Trockenpartie, wo-
bei ein externer oder interner Saugkasten an die Saug-
walze angestellt ist und diese in ihrer äußeren Mantel-
fläche wenigstens bereichsweise Bohrungen zum An-
saugen der Faserstoffbahn umfasst, wobei insbesonde-
re der ersten Saugwalze mindestens ein Prallströmungs-
trockner gegenüberliegend angeordnet sein kann.
[0002] In der DE 70 44 366 A1 wird eine Trockenwalze
zum Trocknen einer Materialbahn beschrieben, die ins-
besondere zum Führen und Halten einer mittels eines
Trocknungsgases beaufschlagten Papierbahn dient. Die
Trockenwalze weist einen Mantel auf, über den die Ma-
terialbahn beim Betrieb der Walze, die Walze dabei teil-
weise umschlingend, geführt wird. In dem Mantel sind
Gasdurchtrittsöffnungen vorhanden. Ferner sind Mittel
zum Fördern von Gas durch den Walzenmantel vorge-
sehen. Im Innern des Walzenmantels ist ein zweiter, gas-
dichter Mantel vorhanden, der mit dem äußeren Walzen-
mantel einen Ringraum bildet. Der Ringraum ist gegen-
über dem Inneren des Innenmantels gasdicht abgedich-
tet.
[0003] Bekannte Trockengruppen einer Trockenpartie
in einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn,
insbesondere einer Papierbahn, bestehen aus dampfbe-
heizten Zylindern und Siebleitwalzen. Die Papierbahn-
übergabe zwischen zwei Trockengruppen erfolgt übli-
cherweise als "Lick-Up", d. h. das Trockensieb einer
nachfolgenden Trockengruppe nimmt im Kontakt mit
dem letzten Trockenzylinder der vorherigen Trocken-
gruppe die Faserstoffbahn ab. Die Überführung durch
die Trockenpartie erfolgt mittels eines Überführstreifens,
der eine Breite zwischen 300 und 600 mm haben kann
und sich gesondert besaugen lässt. Bekannt ist es auch,
eine Trockenpartie mit Prallströmungshauben auszu-
statten, bei denen die Papierbahn ohne Kontakt zu einem
Trockenzylinder nur auf Sieben geführt wird. Aus pro-
zesstechnischen Gründen ist hierbei eine bahnbreite
Überführung bis in den Bereich nach den Prallströ-
mungstrocknern erforderlich.
[0004] Es ist die Aufgabe der Erfindung, eine Anord-
nung zu schaffen, bei der eine Faserstoffbahn sicher
überführt wird.
[0005] Erfindungsgemäß wird diese Aufgabe bei einer
Anordnung der eingangs genannten Art dadurch gelöst,
dass die Faserstoffbahn am Umfang der ersten Saug-
walze von einem ersten Trockensieb auf ein zweites
Trockensieb überführbar ist, das auf die Faserstoffbahn
eine stärkere Haftwirkung als das erste Trockensieb aus-
übt.
[0006] Durch die Erfindung wird die Übergabe einer
Faserstoffbahn, insbesondere einer Papierbahn, zwi-
schen einzelnen Trockensieben unterstützt, indem die
Haftkräfte zwischen dem jeweiligen Trockensieb und der

Faserstoffbahn in Bahnlaufrichtung sukzessiv verstärkt
werden. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteransprüchen, der Beschreibung
und den Zeichnungen.
[0007] Mit Vorteil lässt sich vorsehen, dass jedes in
Bahnlaufrichtung der Faserstoffbahn auf ein vorherge-
hendes Trockensieb nachfolgende Trockensieb eine
stärkere Haftwirkung auf die Faserstoffbahn ausübt als
das vorhergehende Trockensieb.
[0008] In einer Ausgestaltung der Anordnung ist vor-
gesehen, dass das zweite oder das nachfolgende Trok-
kensieb eine höhere Anzahl von Kontaktpunkten mit der
Faserstoffbahn aufweist als das erste bzw. das vorher-
gehende Trockensieb mit der Faserstoffbahn.
[0009] Von Vorteil ist eine Ausführungsform, in der die
Siebfäden des zweiten oder des nachfolgenden Trok-
kensiebs eine größere Kontaktfläche mit der Faserstoff-
bahn bilden als die Siebfäden des ersten bzw. des vor-
hergehenden Trockensiebs.
[0010] In vorteilhafter Weise ist die Adhäsion des zwei-
ten oder des nachfolgenden Trockensiebs mit der Faser-
stoffbahn größer ist als die Adhäsion des ersten bzw.
des vorhergehenden Trockensiebs mit der Faserstoff-
bahn.
[0011] Die Haftung zwischen der Faserstoffbahn und
dem Trockensieb lässt sich in Bahnlaufrichtung auch da-
durch erhöhen, dass das Siebgarn des zweiten oder des
nachfolgenden Trockensiebs einen geringeren Anteil
fluorierten Polymers aufweist als das erste bzw. das vor-
hergehende Trockensieb. Konkret kann das das Sieb-
garn des zweiten oder des nachfolgenden Trockensiebs
einen höheren Teflonanteil als das erste bzw. das vor-
hergehende Trockensieb haben.
[0012] Die Oberflächenspannung kann alternativ und
/ oder zusätzlich zur Materialauswahl durch geeignete
chemische und / oder mechanische Verfahren wie Ätzen
oder Oxidieren beeinflusst werden.
[0013] Beispielsweise können aufeinander folgende
Siebe folgende
Oberflächenspannungen haben:

1. Sieb: 17 bis 27mN/m
2. Sieb: 27mN/m bis 37mN/m
3. Sieb: mehr als 37mN/m.

[0014] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung zur Er-
höhung der Haftung der Faserstoffbahn an dem Trok-
kensieb besteht darin, dass die Permeabilität des zwei-
ten oder des nachfolgenden Trockensiebs höher ist als
die des ersten bzw. des vorhergehenden Trockensiebs.
[0015] Im einzelnen lässt sich in vorteilhafter Weise
vorsehen, dass die Permeabilität des ersten Trocken-
siebs zwischen 75 und 112 cfm liegt und insbesondere
95 cfm beträgt, dass die Permeabilität des zweiten Trok-
kensiebs zwischen 95 und 125 cfm liegt und vorzugswei-
se 112 cfm beträgt und dass die Permeabilität eines drit-
ten, auf das zweite Trockensieb folgenden Trockensiebs
zwischen 112 und 155 cfm liegt und vorzugsweise 125
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cfm beträgt.
[0016] Die Erfindung bezieht sich auch auf ein Verfah-
ren zum Herstellen einer Papier-, Karton-, Tissue- oder
einer anderen Faserstoffbahn mit mindestens einer
Saugwalze in einer Trockenpartie, wobei die Faserstoff-
bahn entlang einer Kontaktstrecke auf seiner einen Seite
mit einem ersten Trockensieb und auf seiner dazu ge-
genüberliegenden Seite mit einem zweiten Trockensieb
in Kontakt ist und hierbei, insbesondere durch Unterstüt-
zung einer Unterdruckwirkung der Saugwalze, von dem
ersten Trockensieb auf das zweite Trockensieb überführt
wird.
[0017] Erfindungsgemäß ist das Verfahren dadurch
gekennzeichnet, dass durch das zweite Trockensieb ei-
ne stärkere Haftwirkung auf die Faserstoffbahn ausgeübt
wird als durch das erste Trockensieb.
[0018] Gemäß einer vorteilhaften Weiterbildung ist
das Verfahren dadurch gekennzeichnet, dass die Faser-
stoffbahn von einem vorhergehenden Trockensieb auf
ein in Bahnlaufrichtung nachfolgendes Trockensieb
überführt wird und dass durch das nachfolgende Trok-
kensieb eine stärkere Haftwirkung auf die Faserstoff-
bahn ausgeübt wird als durch das vorhergehende Trok-
kensieb.
[0019] In einer anderen Weiterbildung des Verfahren
wird zumindest ein Trockensieb befeuchtet, wodurch das
Überführen der Faserstoffbahn verbessert wird. Vor-
zugsweise werden mehrere der Trockensiebe befeuch-
tet, wobei das nachfolgende Trockensieb jeweils stärker
befeuchtet wird als das vorhergehende.
[0020] Von Vorteil ist ebenso ein Verfahren, bei dem
die von den Trockensieben mitgeschleppte Grenzluft-
schicht von dem jeweils vorhergehenden Trockensieb
zu dem nachfolgenden Trockensieb reduziert wird.
[0021] Bei der Realisierung der Erfindung lässt sich
auch eine Saugwalze mit mehrere n Bereichen über den
Umfang und/oder die Breite einsetzen, in denen während
des Überführvorgangs mit einem Überführstreifen die
Grenzluft zwischen dem Überführstreifen und der Saug-
walze bzw. zwischen der Faserstoffbahn und einem auf
der Saugwalze aufliegenden Trockensieb schnell abge-
führt wird, damit die Faserstoffbahn als ganze sicher und
über die gesamte Breite gehalten und überführt werden
kann.
[0022] Die Erfindung ist besonders für schnelllaufende
Papiermaschinen geeignet, in denen eine sichere Über-
führung und Bahnführung der Faserstoffbahn kritischer
als bei mit geringeren Geschwindigkeiten laufenden Pa-
piermaschinen ist. Vor dem Abschnitt der Prallström-
trocknung wird die Faserstoffbahn über Prozessab-
schnitte geführt, in denen sie ständig gestützt wird, bei-
spielsweise durch einen Doppelsiebformer und anschlie-
ßend durch eine Pressenpartie mit zwei hintereinander
angeordneten Pressstellen, wie in einer Tandem-Nip-
coflex-Presse.
[0023] Nachfolgend wird die Erfindung in einem Aus-
führungsbeispiel anhand der Zeichnungen näher erläu-
tert.

[0024] Es zeigen

Fig.1: einen Abschnitt einer Trockenpartie mit zwei
hintereinander angeordneten Saugwalzen in
Verbindung mit jeweils zwei Prallströmungs-
trocknern und

Fig. 2: eine Schnittansicht durch die erste der Saug-
walzen gemäß Fig. 1 und den unterhalb der
ersten Saugwalze angeordneten Saugkasten.

[0025] Üblicherweise werden in einer Maschine zur
Herstellung einer Faserstoffbahn 1, die in einer Pressen-
partie von einem Band oder Filz 2 gestützt wird und von
diesem auf ein erstes Trockensieb 3 überführt wird, am
Anfang der Trockenpartie zwei hintereinander angeord-
nete Saugwalzen 4, 5 (Fig. 1) eingesetzt, an die jeweils
Prallströmungstrockner 6, 7 angestellt sind.
[0026] Die Faserstoffbahn 1 wird von dem Filz 2 mittels
einer mit einer Saugzone ausgestatteten Walze 8 abge-
führt, wobei über die Walze 8 zusätzlich das Trockensieb
3, auf dem Walzenmantel der Walze 8 aufliegend, geführt
wird. Das Trockensieb 3 wird, nachdem es gemeinsam
mit der Faserstoffbahn 1 um die Walze 8 herumgelaufen
ist, anschließend nach oben herausgeführt.
[0027] Von der Walze 8 wird die Faserstoffbahn 1 auf
die Saugwalze 4 überführt, während gleichzeitig ein
zweites Trockensieb 9 von unten zwischen der Faser-
stoffbahn 1 und dem Mantel der Saugwalze 4 gemein-
sam mit der Faserstoffbahn 1 um die Saugwalze 4 her-
umgeführt wird, so dass die Faserstoffbahn 1 im Sand-
wich zwischen den Trockensieben 3, 9 auf die Mantel-
fläche der Saugwalze 4 übergeben wird. Zwischen Wal-
zen 10, 11 wird das Trockensieb 9 wieder nach unten
zurückgeführt. Das Trockensieb 9 umschlingt somit ei-
nen großen Bereich des Umfangs der Saugwalze 4.
[0028] Ferner ist an der Unterseite der Saugwalze 4
ein Saugkasten 12 angeordnet, in dem der für die Saug-
walze 4 erforderliche Unterdruck erzeugt wird. Auf der
Oberseite der Saugwalze 4 ist der Prallströmungstrock-
ner 6 angeordnet, der einen Bereich von etwa einem Drit-
tel der Manteloberfläche der Saugwalze 4 überdeckt und
die Faserstoffbahn 1 trocknet.
[0029] Von der Saugwalze 4 wird die Faserstoffbahn
1 auf ein drittes Trockensieb 13 und in Richtung zu der
zweiten Saugwalze 5 angesaugt, wobei das Trockensieb
13 auf der Manteloberfläche der Saugwalze 5 aufliegt,
während die Faserstoffbahn 1 um die Saugwalze 5 her-
umgeführt wird. Der Unterdruck der Saugwalze 5 wird in
einem Saugkasten 14 erzeugt.
[0030] An die Saugwalze 5 ist der Prallströmungs-
trockner 7 im unteren bahnauslaufseitigen Quadranten
an der Mantelfläche der Saugwalze 5 angeordnet, um
die Faserstoffbahn 1 weiter zu trocknen.
[0031] Unmittelbar an die Saugwalze 5 schließt sich
ein Trockenzylinder 15 eines einreihigen Trocknerberei-
ches an, in dem die Trocknung der Faserstoffbahn 1 fort-
gesetzt wird. Über diesen wird das Trockensieb 13 wei-
tergeführt.
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[0032] Die Saugwalze 4 umfasst auf ihrer Mantelfläche
wenigstens einen ersten Bereich 16 (Fig. 2), der sich
über den größten Teil ihrer Breite erstreckt, und einen
zweiten, in der Nähe einer ihrer Stirnseiten angeordneten
Bereich 17, der zur Aufnahme des Überführstreifens
dient.
[0033] Da während des Überführvorgangs entspre-
chend der Breite des Überführstreifens ausschließlich
der Bereich 17 besaugt werden muss, ist in dem an die
Saugwalze 4 angestellten Saugkasten 12 eine der Ein-
teilung der Saugwalze 4 in Bereiche 16, 17 entsprechen-
de Aufteilung in zwei Module 18, 19 vorgesehen. Wäh-
rend des Überführvorgangs wird nur das Modul 18 be-
trieben, d. h., nur im Bereich des Moduls 18 und somit
auch ausschließlich in dem Bereich 17 der Saugwalze 1
wird ein Unterdruck erzeugt.
[0034] Durch eine zu einem gewünschten Zeitpunkt
umstellbare Klappe 20 oder ein anderes Steuermittel
wird dann, wenn sich die Breite der Faserstoffbahn 2 bis
zur vollen Breite vergrößert, auch das Modul 18 zuge-
schaltet, so dass über die gesamte Breite der Faserstoff-
bahn 1 ein Unterdruck erzeugt wird. Es versteht sich,
dass anstelle von nur zwei nebeneinander angeordneten
Modulen 18, 19 eine Vielzahl von Modulen nebeneinan-
der angeordnet sein kann, so dass diese je nach Breite
der Faserstoffbahn 1 zu- oder abgeschaltet werden. Die
Überführzone ist entweder, wie in Fig. 2 dargestellt, im
Randbereich der Saugwalze 4 angeordnet; sie kann je-
doch auch in der Mitte der Saugwalze 4 angeordnet sein.
[0035] Die durch die Anzahl und den Durchmesser der
Bohrungen bestimmte offene Fläche in den Bereichen
16, 17 und die dadurch bestimmte Saugkraft je Flächen-
einheit kann in jedem der Bereiche 16, 17 unterschiedlich
sein. So lässt sich beispielsweise vorsehen, dass die of-
fene Fläche in dem für den Überführstreifen vorgesehe-
nen Bereich 17 größer ist als in dem Bereich 16.
[0036] Die Saugwalze 5 und der zugehörige Saugka-
sten 7 sind in entsprechender Weise wie die Saugwalze
4 und der Saugkasten 6 in Sektionen bzw. Module ein-
geteilt. Die Trockensiebe 3, 9, 13 haben nacheinander
eine steigende Haftfähigkeit für die Faserstoffbahn 1, so
dass diese sich leicht vom einen Trockensieb auf das
jeweils nachfolgende überführen lässt.

Patentansprüche

1. Anordnung in einer Maschine zur Herstellung einer
Papier-, Karton-, Tissue-oder einer anderen Faser-
stoffbahn (1) mit mindestens einer Saugwalze (4, 5)
in einer Trockenpartie, wobei ein externer und / oder
interner Saugkasten (12, 14) an die Saugwalze (4,
5) angestellt ist und diese in ihrer äußeren Mantel-
fläche wenigstens bereichsweise Bohrungen zum
Ansaugen der Faserstoffbahn umfasst, wobei der
Saugwalze (4, 5) insbesondere mindestens ein
Prallströmungstrockner (6, 7) gegenüberliegt,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (1) am Umfang der Saug-
walze (4, 5) von einem ersten Trockensieb (3) auf
ein zweites Trockensieb (9) überführbar ist, das auf
die Faserstoffbahn (1) eine stärkere Haftwirkung als
das erste Trokkensieb (3) ausübt.

2. Anordnung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass jedes in Bahnlaufrichtung der Faserstoffbahn
(1) auf ein vorhergehendes Trockensieb (3, 9) nach-
folgende Trockensieb (9, 13) eine stärkere Haftwir-
kung auf die Faserstoffbahn (1) ausübt als das vor-
hergehende Trokkensieb (3, 9).

3. Anordnung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass das zweite (9) oder das nachfolgende Trok-
kensieb (13) eine höhere Anzahl von Kontaktpunk-
ten mit der Faserstoffbahn (1) aufweist als das erste
(3) bzw. das vorhergehende Trockensieb (9) mit der
Faserstoffbahn (1).

4. Anordnung nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass Siebfäden des zweiten oder des nachfolgen-
den Trockensiebs (9, 13) eine größere Kontaktfläche
mit der Faserstoffbahn (1) bilden als die Siebfäden
des ersten bzw. des vorhergehenden Trockensiebs
(3, 9).

5. Anordnung nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Adhäsion des zweiten (9) oder des nach-
folgenden Trockensiebs (13) mit der Faserstoffbahn
(1) größer ist als die Adhäsion des ersten (3) bzw.
des vorhergehenden Trockensiebs (9) mit der Fa-
serstoffbahn.

6. Anordnung nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Siebgarn des zweiten (9) oder des nach-
folgenden Trockensiebs (13) einen kleineren Anteil
fluorierten Polymers aufweist als das erste (3) bzw.
das vorhergehende Trockensieb (9).

7. Anordnung nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Permeabilität des zweiten (9) oder des
nachfolgenden Trockensiebs (13) höher ist als die
des ersten (3) bzw. des vorhergehenden Trocken-
siebs (9).

8. Anordnung nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Permeabilität des ersten Trockensiebs (3)
zwischen 75 und 112 cfm liegt und insbesondere 95
cfm beträgt, dass die Permeabilität des zweiten
Trockensiebs (9) zwischen 95 und 125 cfm liegt und
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vorzugsweise 112 cfm beträgt und dass die Permea-
bilität eines dritten, auf das zweite Trockensieb (9)
folgenden Trockensiebs (13) zwischen 112 und 155
cfm liegt und vorzugsweise 125 cfm beträgt.

9. Verfahren zum Herstellen einer Papier-, Karton-,
Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn (1) mit
mindestens einer ersten Saugwalze (4, 5) in einer
Trockenpartie, wobei die Faserstoffbahn (1) entlang
einer Kontaktstrecke (21, 22) auf seiner einen Seite
mit einem ersten Trockensieb (3) und auf seiner da-
zu gegenüberliegenden Seite mit einem zweiten
Trockensieb (9) in Kontakt ist und hierbei von dem
ersten Trockensieb (3) auf das zweite Trockensieb
(9) überführt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass durch das zweite Trockensieb (9) eine stärkere
Haftwirkung auf die Faserstoffbahn (1) ausgeübt
wird als durch das erste Trockensieb (3).

10. Verfahren nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Faserstoffbahn (1) von einem vorherge-
henden Trockensieb (3, 9) auf ein in Bahnlaufrich-
tung nachfolgendes Trockensieb (9, 13) überführt
wird und dass durch das nachfolgende Trockensieb
(9, 13) eine stärkere Haftwirkung auf die Faserstoff-
bahn (1) ausgeübt wird als durch das vorhergehende
Trockensieb (3, 9).

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass das nachfolgende Trockensieb (9, 13) jeweils
stärker befeuchtet wird als das vorhergehende (3, 9).

12. Verfahren nach einem der Ansprüche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass die von den Trockensieben (3, 9, 13) mitge-
schleppte Grenzluftschicht von dem jeweils vorher-
gehenden Trockensieb (3, 9) zu dem nachfolgenden
Trockensieb (9, 13) reduziert wird.
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