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(54) Trocknungsanordnung

(57) Die Erfindung betrifft eine Trocknungsanord-
nung zur Trocknung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder
einer anderen Faserstoffbahn (1) in einer Maschine zur
Herstellung und/oder Veredlung derselben mit mehreren
Trocknungsabschnitten, wobei die Faserstoffbahn (1) in
wenigstens einem Impingement-Trocknungsabschnitt
von wenigstens einem endlos umlaufenden, luftdurch-
I&ssigen Stltzband (2) gestitzt wird, das Stiitzband (2)
mit der auRRen liegenden Faserstoffbahn (1) zumindest
eine besaugte Fihrungs-Leitwalze (3) teilweise um-
schlingt und nach der Umschlingung einer besaugten
Wende-Leitwalze (4) die Fihrungs-Leitwalze (3) auf der

11

radial etwa gegeniberliegenden Seite in umgekehrter
Richtung teilweise umschlingt, und die Faserstoffbahn
(1) von wenigstens einer gegeniiber dieser angeordne-
ten Heillufthaube (5) mit Heiluft beblasen wird.

Dabei soll das bahnbreite Uberfiihren der Faserstoff-
bahn (1) dadurch ermdglicht oder zumindest verbessert
werden, dass das Stitzband (2) die Faserstoffbahn (1)
vor und/oder wéhrend der Umschlingung der Fiihrungs-
Leitwalze (3) von einem Fihrungsband (9) Gbernimmt
und die Flhrungs-Leitwalze (3) zwei separate, jeweils
einem Umschlingungsbereich des Stiitzbandes (2) zu-
geordnete Saugzonen (11,12) besitzt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eineTrocknungsanord-
nung zur Trocknung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder
einer anderen Faserstoffbahn in einer Maschine zur Her-
stellung und/oder Veredlung derselben mit mehreren
Trocknungsabschnitten, wobei die Faserstoffbahn in we-
nigstens einem Impingement-Trocknungsabschnitt von
wenigstens einem endlos umlaufenden, luftdurchlassi-
gen Stitzband gestiitzt wird, das Stitzband mit der au-
Ren liegenden Faserstoffbahn zumindest eine besaugte
Fuhrungs-Leitwalze teilweise umschlingt und nach der
Umschlingung einer besaugten Wende-Leitwalze die
Fihrungs-Leitwalze auf der radial etwa gegeniiberlie-
genden Seite in umgekehrter Richtung teilweise um-
schlingt und die Faserstoffbahn von wenigstens einer ge-
genuber dieser angeordneten Heil3lufthaube mit Heil3luft
beblasen wird.

[0002] Derartige Maschinen werden beispielsweise in
der WO 2005/068713 beschrieben. Dabei muss die Fa-
serstoffbahn nach einem Abriss oder einer Produktions-
unterbrechung von der Pressenpartie durch die Impin-
gement-Trocknungsabschnitte bahnbreit méglichst bis
zum ersten konventionellen, beheizten Trockenzylinder
Uberfuhrt werden. Dies ist besonders kritisch und unsi-
cher.

[0003] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher das
bahnbreite Uberfiihren der Faserstoffbahn durch den Im-
pingement-Trocknungsabschnitt mit moglichst geringem
Aufwand zu ermdglichen oder zumindest zu verbessern.
[0004] Erfindungsgemal wurde die Aufgabe dadurch
geldst, dass das Stitzband die Faserstoffbahn vor und/
oder wahrend der Umschlingung der Flihrungs-Leitwal-
ze von einem Fihrungsband Gbernimmt und die Fih-
rungs-Leitwalze zwei separate, jeweils einem Umschlin-
gungsbereich des Stiitzbandes zugeordnete Saugzonen
besitzt.

[0005] Die beiden Umschlingungsbereiche werden je-
weils vom Stiitzband- bzw. Bahnauflaufpunkt sowie dem
Stutzband- bzw. Bahnablaufpunkt begrenzt.

[0006] Durch den Einsatz von zwei separat steuerba-
ren Saugzonen kénnen diese besser an die Erfordernis-
se angepasst und so der Vakuumbedarf minimiert wer-
den.

[0007] Im Folgenden wird als erster Umschlingungs-
bereich bzw. als erste Saugzone immer der in Bahnlauf-
richtung erste Umschlingungsbereich bzw. erste Saug-
zone der Fihrungs-Leitwalze betrachtet.

[0008] Dabei gewahrleisten die Fihrungs- und Wen-
de-Leitwalzen nicht nur eine gute Fiihrung des Stlitzban-
des und damit auch der Faserstoffbahn, insbesondere
bei hohen Maschinengeschwindigkeiten, sondern auch
eine einfache, wartungsarme Konstruktion. Die Fiihrung
der Faserstoffbahn am Stitzband wird insbesondere
durch die Besaugung der Leitwalzen verbessert, da der
Unterdruck der Leitwalzen die Faserstoffbahn im Um-
schlingungsbereich des Stlitzbandes an das Stltzband
saugt. Die Besaugung der Leitwalzen sorgt auch fiir eine
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Absaugung der vom Stutzband mitgeschleppten Luft-
grenzschicht, was ein Abheben des Stiitzbandes von der
Leitwalze oder gar der Faserstoffbahn vom Stitzband
beim Auflaufen des Stiitzbandes auf eine Leitwalze ver-
hindert.

[0009] Eine einfache und platzsparende Konstruktion
ergibt sich dabei, wenn die Fuhrungs-Leitwalze und die
Wende-Leitwalze in einer vorzugsweise senkrecht oder
geringfiigig schrag zur Senkrechten verlaufenden Reihe
angeordnet sind.

[0010] Wegen des bereits recht hohen Trocknungsge-
halt der Faserstoffbahn nach dem Impingement-Trock-
nungsabschnitt und der damit verbundenen, relativ ho-
hen Festigkeit der Bahn kann diese zur Begrenzung des
Aufwandes in wenigstens einem, dem Impingement-Ab-
schnitt folgendem Kontakttrocknungs-Abschnitt (iber be-
heizte Trockenzylinder gefihrt werden.

[0011] Um den vorhandenen Raum, vor allem auch
den Maschinenkeller optimal nutzen zu kénnen, ist es
vorteilhaft, wenn die Fihrungs-Leitwalze und die Wende-
Leitwalze wenigstens unter dem folgenden, vorzugswei-
se unter allen Trockenzylindern angeordnet sind.
[0012] Zur Gewahrleistung einer moglichst intensiven
Trocknung sollte die Faserstoffbahn vor und nach der
Wende-Leitwalze mit Heil3luft beblasen wird.

[0013] Die Fihrung der Faserstoffbahn am Stitzband
kann im Bereich der freien Strecken, d.h. auRerhalb der
Flhrung des Stlitzbandes von einer Leitwalze oder an-
deren Leiteinrichtungen dadurch verbessert werden,
dass in den Zwischenraumen insbesondere in den Zwi-
schenrdumen zwischen der Fiihrungs-Leitwalze und der
Wende-Leitwalze Stiitzwalzen vorhanden sind.

[0014] Um die Leitwalzen besaugen zu kdnnen, sind
diese perforiert ausgefiihrt und/oder mit Umfangsrillen
versehen.

[0015] Der Unterdruck der Wende-Leitwalze ist vor-
zugsweise groler als der der FUhrungs-Leitwalzen und
liegt vorzugsweise zwischen 500 und 3000 Pa.

[0016] Alle Angaben zur H6he des Unterdrucks bezie-
hen sich hier auf den Zustand ohne Faserstoffbahn vor
dem Uberfiihren.

[0017] MitVorteil liegt der Durchmesser der Fiihrungs-
Leitwalze und vorzugsweise auch der Wende-Leitwalze
zwischen 800 und 3000 mm, vorzugsweise zwischen
1000 und 2000 mm.

[0018] Um die Faserstoffbahn mdglichst sicher vom
Fihrungsband abnehmen zu kénnen und den Vakuum-
bedarf zu begrenzen, sollte der Unterdruck in der, in
Bahnlaufrichtung ersten Saugzone der Fihrungs-Leit-
walze gréRer als in der zweiten Saugzone sein. Dies be-
grundet sich auch dadurch, dass im zweiten Umschlin-
gungsbereich die Faserstoffbahn lediglich am Stiitzband
gehalten werden muss. Dementsprechend sollte der Un-
terdruck in der ersten Saugzone der Fihrungs-Leitwalze
mindestens 1000, vorzugsweise mindestens 1500 Pa
und der Unterdruck in der zweiten Saugzone der Fih-
rungs-Leitwalze wenigstens 200 Pa betragen. In jedem
Fall genugt es jedoch, wenn der maximale Unterdruck in
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der ersten Saugzone bei hdchstens 10 000 Pa und in der
zweiten Saugzone bei maximal 1000 Pa liegt.

[0019] Um das Ansaugen von Falschluft zu begren-
zen, sollten die Abschnitte zwischen den Saugzonen der
Fuhrungs-Leitwalze nicht besaugt werden. Dies |asst
sich einfach insbesondere dadurch realisieren, dass we-
nigstens einem Abschnitt der Fuhrungs-Leitwalze, der
nichtim Kontakt mit dem Stutzband steht, innerhalb und/
oder auBerhalb des Walzenmantels der Fiihrungs-Leit-
walze eine Abdeckung zugeordnet wird.

[0020] Um eine ausreichende Besaugung des Stiitz-
bandes gewahrleisten zu kdnnen, sollte zumindest die
Fihrungs-Leitwalze einen perforierten Walzenmantel
besitzen. Dabei sollte wenigstens eine, vorzugsweise die
erste Saugzone von einem innerhalb des Walzenman-
tels angeordneten Saugkasten besaugt werden. Der in-
nere Saugkasten vereinfacht die Schaffung eines hohen
Unterdrucks.

[0021] Je nach Anforderung und konstruktiven Gege-
benheiten kann es vorteilhaft sein, wenn beide Saugzo-
nen von je einem innerhalb des Walzenmantels ange-
ordneten Saugkasten besaugt werden. Es kann aber
auch von Vorteil sein, wenn die andere, vorzugsweise
die zweite Saugzone von einem aulRerhalb des Walzen-
mantels im nichtumschlungenen Umfangsbereich ange-
ordneten Saugkasten besaugt wird.

[0022] Fiir die sichere Ubergabe der Faserstoffbahn
ist meist eine lange Kontaktstrecke zwischen abgeben-
den Fihrungsband und aufnehmenden Stitzband vor-
teilhaft. Daher sollte das Stltzband bereits vor der Um-
schlingung der Flhrungs-Leitwalze mit der Faserstoff-
bahn in Kontakt kommen und in diesem Bereich von einer
Hochvakuum-Saugzone besaugt werden, welche zur
Vereinfachung des Aufbaus vorzugsweise an einem au-
Reren Saugkasten angeordnet sein sollte.

[0023] Fir diese Anordnung geniigt es, wenn die Um-
schlingungsbereiche der Fihrungs-Leitwalze jeweils ei-
ne Ausdehnung von 4 bis 25° aufweisen.

[0024] Zur Begrenzung des Vakuumbedarfs kann es
auch vorteilhaft sein, wenn die perforierte Flache des
Walzenmantels in Abschnitten axial entlang der Walze
unterschiedlich ist. Dies fuhrt zu Umfangsstreifen mit er-
héhter und verminderter Ansaugung des Faserstoffbahn.
Die starke Ansaugung in einigen Streifen genligt, um die
Faserstoffbahn sicher am Stltzband zu halten und die
verminderte Ansaugung in den anderen Streifen be-
grenzt den Energiebedarf fir die Unterdruckschaffung.
[0025] Dabeiistes vorteilhaft, wenn die perforierte Fla-
che des Walzenmantels in zumindest einem Abschnitt
mit hoher Besaugung doppelt so groR ist, wie in einem
benachbarten Abschnitt mit verminderter Besaugung.
Unabhéangig davon sollte jedoch die mittlere, perforierte
Flache des Walzenmantels héchstens 5 % der Mantel-
flache entsprechen.

[0026] AuRerdem sollten die Abschnitte mit groRerer,
perforierter Flache 20 bis 50% der gesamten perforierten
Flache des Walzenmantels ausmachen. Dies sichert die
Bahnfiihrung bei begrenztem Aufwand.
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[0027] Je nach Art und Trockengehalt der Faserstoff-
bahn kann es von Vorteil sein, wenn das Fihrungsband
die Faserstoffbahn von einer Pressenpartie zur Entwas-
serung der Faserstoffbahn zum Stitzband fiihrt.

[0028] Es kann aber, insbesondere im Interesse einer
héheren Trocknungsrate auch vorteilhaft sein, wenn das
Fihrungsband die Faserstoffbahn von einem Trock-
nungsabschnitt, vorzugsweise einem Impingement-
Trocknungsabschnitt der Trocknungsanordnung, in dem
die Faserstoffbahn zur Trocknung vorzugsweise mit
HeiRluft beblasen wird, zum Stitzband fihrt.

[0029] Jedoch sollte die Faserstoffbahn in beiden Fal-
len von einer, vor dem ersten Trocknungsabschnitt der
Trocknungsanordnung angeordneten Pressenpartie zur
Entwasserung der Faserstoffbahn stdndig von einem
Band und/oder einer Walze gestltzt zum Stutzband ge-
fuhrt werden. Dies gewahrleistet eine sichere Bahnfiih-
rung auch beim bahnbreiten Uberfiihren der Faserstoff-
bahn, vor allem in diesem Bereich zwischen Pressen-
partie und den konventionellen Trockenzylindern, indem
die Faserstoffbahn noch einen relativ hohen Feuchtege-
halt halt.

[0030] Falls der Impingement-Trocknungsabschnitt
unmittelbar nach der Pressenpartie angeordnet ist, so
sollte der Pressen-Pulper zum Auffangen der Faserstoff-
bahn oder Resten davon erst nach dem Impingement-
Trocknungsabschnitt angeordnet werden.

[0031] Besonders vorteilhaft ist der Einsatz der erfin-
dungsgemafien Fihrungs-Leitwalze wegen der beson-
deren Schwierigkeiten bei der BahnUberflhrung in Fal-
len, indenen die Faserstoffbahn vor der ersten Umschlin-
gung der Fihrungs-Leitwalze durch wenigstens einen
Impingement-Trocknungsabschnitt gefuihrt wird.

[0032] Dies bedeutet, dass die Faserstoffbahn bereits
vor der Flihrungswalze mit Heilluft beblasen wird.
[0033] In allen Fallen erfolgt das Uberfiihren der Fa-
serstoffoahn durch die Impingement-Trocknungsab-
schnitte bahnbreit, wobei der Pressen-Pulper vorzugs-
weise nach dem letzten Impingement-Trocknungsab-
schnitt angeordnet ist.

[0034] Nachfolgend soll die Erfindung an mehreren
Ausflhrungsbeispielen naher erldutert werden. In der
beigefligten Zeichnung zeigt:

Figur 1: einen schematischen Querschnitt
durch eine Trocknungsanordnung und

Figur 2 und 3:  unterschiedliche Ausfiihrungen von
Fuhrungs-Leitwalzen 3.

[0035] In Allgemeinen wir die Faserstoffbahn 1 in ei-

nem wesentlichen Trocknungsabschnitt, dem Kontakt-
Trocknungsabschnitt abwechselnd Uber beheizte Trok-
kenzylinder 8 und Leitwalzen gefiihrt. Dabei stiitzt sich
die Faserstoffbahn 1 an einem endlos umlaufenden, luft-
durchlassigen Stiitzband 2 in Form eines Trockensiebes
ab, welches die Faserstoffbahn 1 gegen die Mantelflache
der Trockenzylinder 8 driickt.

[0036] Zur Erhdhung der Trocknungsleistung und un-
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ter Ausnutzung des vorhandenen Raumes im Maschi-
nenkeller wird vor diesem Kontakt-Trocknungsabschnitt
gemal Figur 1 eine Trocknung mittels HeiRluftbeblasung
realisiert.

[0037] Hierzusindvorden Trockenzylindern 8 eine be-
saugte FUhrungs-Leitwalzen 3 und eine untere, ebenfalls
besaugte Wende-Leitwalze 4 zur Bildung eines senk-
rechten Impingement-Trocknungsabschnittes (berein-
ander angeordnet.

[0038] Das Stitzband 2 des Kontakt-Trocknungsab-
schnitts wird mit der auRen liegenden Faserstoffbahn 1
an den Fuhrungs-Leitwalzen 3 und nach der Umschlin-
gung der Wende-Leitwalze 4 an den Fuhrungs-Leitwal-
zen 3 auf der radial etwa gegeniberliegenden Seite in
umgekehrter Richtung entlanggefiihrt. Dabei umschlingt
die Faserstoffbahn 1 die Fihrungs-Leitwalze 3 jeweils
teilweise.

[0039] Nach der letzten Umschlingung der Fiihrungs-
Leitwalze 3 fiihrt das Stltzband 2 die Faserstoffbahn 1
dann Uber die beheizten Trockenzylinder 8, wobei die
Trockenzylinder 8 Uber der Flihrungs-Leitwalze 3 ange-
ordnet sind.

[0040] Das Stutzband 2 bernimmt die Faserstoffbahn
1 von einem luftdurchlassigen Fihrungsband 9 in Form
eines Trockensiebes eines vorgelagerten, ersten Impin-
gement-Trocknungsabschnittes.

[0041] In dem ersten Impingement-Trocknungsab-
schnitt der Trocknungsanordnung wird die Oberseite der
Faserstoffbahn 1 von einer Heil3lufthaube 14 zur Trock-
nung mit Heilluft beblasen.

[0042] Dabei lauft das, die Unterseite der Faserstoff-
bahn 1 stitzende Fiihrungsband 9 anndhernd waage-
recht.

[0043] Vor dem ersten Impingement-Trocknungsab-
schnitt durchlauft die Faserstoffbahn 1 gemeinsam mit
Transfer- und/oder Entwasserungsbandern 16 zumin-
dest einen, von gegeneinander gedrickten Presswalzen
17 gebildeten Pressspalt zur Entwasserung.

[0044] Beispielhaft wird dann die Faserstoffoahn 1
vom unteren Entwésserungsband 16 an ein Transfer-
band 15 und von diesem an das unter der Faserstoffbahn
1 laufende Fuhrungsband 9 des ersten Impingement-
Trocknungsabschnittes tUbergeben.

[0045] Die Ubergabe an das Fiihrungsband 9 wird von
einer vom Fuhrungsband 9 umschlungenen, besaugten
Leitwalze 20 unterstutzt.

[0046] Am Ende des ersten Impingement-Trock-
nungsabschnittes umschlingt das Fiihrungsband 9 eine
besaugte Leitwalze 13, in dessen Umschlingungsbe-
reich das Stiitzband 2 des folgenden Trocknungsab-
schnittes mit der Faserstoffbahn 1 in Kontakt kommt.

[0047] Zusétzlich oder alternativ kann das Fihrungs-
band 9 allerdings auch die Fuihrungsleitwalze 3 umschlin-
gen.

[0048] Dies bedeutet, dass die Faserstoffbahn 1 vom

letzten Pressspalt bis zum ersten beheizten Trockenzy-
linder 8 standig von einem Band oder einer Walze ge-
stiitzt ist, was die Bahnfiihrung, insbesondere das bahn-
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breite Uberfiihren sicherer macht.

[0049] Vorund nach der Wende-Leitwalze 4 der senk-
rechten Impingment-Trocknungsabschnitte befindet sich
gegeniber der freien Flache der Faserstoffbahn 1 je eine
HeiBlufthaube 5, welche die Unterseite Faserstoffbahn
1 zur Trocknung mit HeiRluft beblast.

[0050] Die Fuhrungs-Leitwalze 3 sowie die Wende-
Leitwalze 4 sind relativ grof3 und haben einen Durchmes-
ser zwischen 1000 und 2000 mm.

[0051] Die Fuhrungs- 3 und Wende-Leitwalzen 4 kén-
nen zur Vereinfachung gleich grof3 sein. Zwischen der
Fihrungs- 3 und der Wende-Leitwalze 4 stiitzt sich das
Stltzband 2 auf Stiitzwalzen 6 ab, die kleiner als die Leit-
walzen 3,4 sind. Dies ermoglicht einen gekrimmten Ver-
lauf des Stiitzbandes 2 zwischen Fiihrungs- 3 und Wen-
de-Leitwalze 4, was den Bahnlauf verbessert.

[0052] In den Zwischenrdumen zwischen der Fih-
rungs-Leitwalze 3, den Stiitzwalzen 6 und der Wende-
Leitwalze 4 befinden sich Saugkasten 7. Diese Saugka-
sten 7 besaugen die ungestiitzte, d.h. freie Strecke des
Stltzbandes 2. Im Ergebnis wird das Stltzband 2 unter
Erhdéhung der Bandspannung zum entsprechenden
Saugkasten 7 und die Faserstoffbahn 1 dabei gleichzeitig
an das Stitzband 2 gesaugt.

[0053] Beides stabilisiert die Bahnfiihrung, was insbe-
sondere bei hohen Maschinengeschwindigkeiten von
Bedeutung ist.

[0054] Die Fihrungs- 3 und Wende-Leitwalzen 4 be-
sitzen eine perforierte und mit Umfangsrillen versehene
Mantelflache und kénnen daher auch Uber die entspre-
chenden Saugkéasten 7 besaugt werden, was den Auf-
wand verringert.

[0055] Dabeiwird die Perforation der Leitwalzen-Man-
telflache liber durchgehende Bohrungen realisiert, wobei
die perforierte Flache des Walzenmantels zumindest der
Fuhrungs-Leitwalze 3 in Abschnitten axial entlang der
Walze unterschiedlich ist. Dies schafft Abschnitte mit ver-
starkter und verminderter Ansaugung, was den Aufwand
zur Unterdruckbereitstellung bei Aufrechterhaltung einer
sicheren Bahnflihrung begrenzt.

[0056] Die Besaugung der Leitwalzen 3,4 verbessert
die Haftung der Faserstoffbahn 1 am Stitzband 2 und
verhindert ein Abheben der Faserstoffbahn 1 vom Stiitz-
band 2, wenn dieses mit der mitgefihrten Luftgrenz-
schicht auf die Leitwalze 3,4 auflauft. Diese Luftgrenz-
schicht wird so nicht durch das Stiitzband 2 gedrtickt,
sondern in die Leitwalze 3,4 gesaugt.

[0057] Um die Besaugung der Flhrungs-Leitwalze 3
an die Erfordernisse anpassen zu kdnnen und somit den
Aufwand fir die Unterdruckerzeugung zu minimieren,
besitzt diese mehrere Saugzonen 11,12, von denen je-
weils eine, jedem Umschlingungsbereich des Stiitzban-
des 2 zugeordnet ist.

[0058] Die Saugzonen 11,12 erstrecken sich dabei
Uber 10 bis 15° des Walzenumfangs, wobei der Unter-
druck in der in Bahnlaufrichtung 19 ersten Saugzone 11
zwischen 1500 Pa und 10 000 Pa und in der zweiten
Saugzone 12 zwischen 200 Pa und 1000 Pa liegt.
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[0059] Da die erste Saugzone 11 nicht nur fiir die Fih-
rung der Faserstoffbahn 1 am Stiitzband 2, sondern auch
fiir eine sichere Ubergabe der Faserstoffbahn 1 vom Fiih-
rungsband 9 des ersten Impingement-Trocknungsab-
schnittes sorgen muss, ist der Unterdruck in der ersten
Saugzone 11 auch hoher als in der zweiten 12.

[0060] Bei der in Figur 2 gezeigten Ausfiihrung wird
die erste Saugzone 11 von einem separaten Saugkasten
21 innerhalb des Walzenmantels der Fiihrungs-Leitwal-
ze 3 gebildet.

[0061] Die Besaugung der zweiten Saugzone 12 er-
folgt durch den perforierten Walzenmantel lber einen
auReren Saugkasten 10, der Gber der Flihrungs-Leitwal-
ze 3 im nicht-umschlungenen Umfangsbereich angeord-
net ist.

[0062] Dieser duliere Saugkasten 10 deckt gleichzei-
tig diesen Umfangsbereich ab und reduziert so die An-
saugung von Falschluft.

[0063] Falls das Stlitzband 2 bereits vor der Umschlin-
gung der Fihrungs-Leitwalze 3 mit der Faserstoffbahn
1 in Kontakt kommt, kann die Ubernahme noch durch
eine Hochvakuum-Saugzone 18 unterstiitzt werden, wel-
che sich hier etwa gegentber der besaugten Leitwalze
13 des Ubergebenden Flhrungsbandes 9 am &ul3eren
Saugkasten 10 der Fiihrungs-Leitwalze 3 befindet.
[0064] Figur 3 zeigt hierzu eine alternative Gestaltung,
bei der beide Saugzonen 11,12 der Fiihrungs-Leitwalze
3 von einem eigenen inneren Saugkasten 21,22 gebildet
werden. Dabei werden die Umfangsabschnitte der Fih-
rungs-Leitwalze 3 zwischen den Saugzonen 11,12 nicht
besaugt.

Bezugszeichenliste

[0065]

1 Faserstoffbahn

2 Stutzband

3 Fuhrungs-Leitwalzen
4 Wende-Leitwalze

5 HeiBlufthaube

6 Stltzwalzen

7 Saugkasten

8 Trockenzylinder

9 Flhrungsband

10  Saugkasten

11 Saugzone

12  Saugzone

13  Leitwalze

14  HeiBlufthaube

15  Transferband

16  Entwasserungsbander
17  Presswalzen

18  Hochvakuum-Saugzone
19  Bahnlaufrichtung

20 Leitwalze

21  Saugkasten

22 22 Saugkasten
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Patentanspriiche

1.

Trocknungsanordnung zur Trocknung einer Papier-,
Karton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn
(1) in einer Maschine zur Herstellung und/oder Ver-
edlung derselben mit mehreren Trocknungsab-
schnitten, wobei die Faserstoffbahn (1) in wenig-
stens einem Impingement-Trocknungsabschnitt von
wenigstens einem endlos umlaufenden, luftdurch-
I&ssigen Stutzband (2) gestiitzt wird, das Stiitzband
(2) mit der auf3en liegenden Faserstoffbahn (1) zu-
mindest eine besaugte Flhrungs-Leitwalze (3) teil-
weise umschlingt und nach der Umschlingung einer
besaugten Wende-Leitwalze (4) die Fihrungs-Leit-
walze (3) auf der radial etwa gegeniiberliegenden
Seite in umgekehrter Richtung teilweise umschlingt
und die Faserstoffbahn (1) von wenigstens einer ge-
genuber dieser angeordneten Heil3lufthaube (5) mit
HeiRluft beblasen wird, dadurch gekennzeichnet,
dass

das Stutzband (2) die Faserstoffbahn (1) vor und/
oder wahrend der Umschlingung der Fiihrungs-Leit-
walze (3) von einem Fihrungsband (9) Ubernimmt
und die Flhrungs-Leitwalze (3) zwei separate, je-
weils einem Umschlingungsbereich des Stiitzban-
des (2) zugeordnete Saugzonen (11,12) besitzt.

Trocknungsanordnung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass

die Fihrungs-Leitwalze (3) und die Wende-Leitwal-
ze (4) in einer vorzugsweise senkrecht oder gering-
fugig schrag zur Senkrechten verlaufenden Reihe
angeordnet sind.

Trocknungsanordnung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) in wenigstens einem, dem Im-
pingement-Abschnitt folgendem Kontakt-Trock-
nungsabschnitt Uber beheizte Trockenzylinder (8)
gefihrt wird.

Trocknungsanordnung nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass

die Fuhrungs-Leitwalze (3) und die Wende-Leitwal-
ze (4) wenigstens unter dem folgenden, vorzugswei-
se unter allen Trockenzylindern (8) angeordnet sind.

Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass

das die Faserstoffbahn (1) vor und nach der Wende-
Leitwalze (4) mit HeiRluft beblasen wird.

Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass

die Faserstoffbahn (1) vor der Fihrungs-Leitwalze
(3) mit HeiBluft beblasen wird.
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Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriuche, dadurch gekennzeichnet,
dass

in den Zwischenrdumen zwischen der Fihrungs-
Leitwalze (3) und der Wende-Leitwalze (4) Stltzwal-
zen (6) vorhanden sind.

Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass

die Wende-Leitwalze (4) besaugt ist, wobei der Un-
terdruck vorzugsweise gréRer als bei der Fiihrungs-
Leitwalze (3) istund insbesondere zwischen 500 und
3000 Pa liegt.

Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass

der Unterdruck in der, in Bahnlaufrichtung (19) er-
sten Saugzone (11) der Flhrungs-Leitwalze (3) gro-
Rer als in der zweiten Saugzone (12) ist.

Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass

der Unterdruck in der ersten Saugzone (11) der Fiih-
rungs-Leitwalze (3) mindestens 1000, vorzugsweise
mindestens 1500 Pa betragt.

Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass

der Unterdruck in der zweiten Saugzone (12) der
Fuhrungs-Leitwalze (3) wenigstens 200 Pa betragt.

Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass

der maximale Unterdruck in der ersten Saugzone
(11) beihéchstens 10 000 Pa und/oder in der zweiten
Saugzone (12) bei maximal 1000 Pa liegt.

Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass

die Abschnitte zwischen den Saugzonen der Fih-
rungs-Leitwalze (3) nicht besaugt werden.

Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass

wenigstens einem Abschnitt der Fihrungs-Leitwal-
ze (3), der nicht im Kontakt mit dem Stutzband (2)
steht, innerhalb und/oder aufRerhalb des Walzen-
mantels der Fihrungs-Leitwalze (3) eine Abdeckung
zugeordnet ist.

Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
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16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

10

henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass

die Flhrungs-Leitwalze (3) einen perforierten Wal-
zenmantel besitzt und wenigstens eine, vorzugswei-
se die erste Saugzone (11) von einem innerhalb des
Walzenmantels angeordneten Saugkasten (21,22)
besaugt wird.

Trocknungsanordnung nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass

beide Saugzonen (11,12) von je eineminnerhalb des
Walzenmantels angeordneten Saugkasten (21,22)
besaugt werden.

Trocknungsanordnung nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass

die andere, vorzugsweise die zweite Saugzone (12)
von einem auflerhalb des Walzenmantels im
nichtumschlungenen Umfangsbereich angeordne-
ten Saugkasten (10) besaugt wird.

Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass

das Stiitzband (2) bereits vor der Umschlingung der
Flhrungs-Leitwalze (3) mit der Faserstoffbahn (1) in
Kontakt kommt und in diesem Bereich von einer
Hochvakuum-Saugzone (18) besaugt wird, welche
vorzugsweise am aulleren Saugkasten (10) ange-
ordnet ist.

Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass

die Umschlingungsbereiche der Fiihrungs-Leitwal-
ze (3) jeweils eine Ausdehnung von 4 bis 25° auf-
weisen.

Trocknungsanordnung nach einem der Anspriiche
15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass

die perforierte Flache des Walzenmantels der Flh-
rungs-Leitwalze (3) in Abschnitten axial entlang der
Walze unterschiedlich ist.

Trocknungsanordnung nach Anspruch 20, dadurch
gekennzeichnet, dass

die perforierte Flache des Walzenmantels in zumin-
dest einem Abschnitt doppelt so grof ist, wie in ei-
nem benachbarten.

Trocknungsanordnung nach Anspruch 20 oder 21,
dadurch gekennzeichnet, dass

die perforierte Flache des Walzenmantels im Durch-
schnitt hdchstens 5 % der Mantelflache entspricht.

Trocknungsanordnung nach einem der Anspriiche
20 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abschnitte mit grof3erer, perforierter Flache 20
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bis 50% der gesamten perforierten Flache des Wal-
zenmantels ausmachen.

Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass

das Fihrungsband (9) die Faserstoffbahn (1) von
einer Pressenpartie zur Entwasserung der Faser-
stoffbahn (1) zum Stitzband (2) fiihrt.

Trocknungsanordnung nach einem der Anspriiche
1 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass

das Fihrungsband (9) die Faserstoffbahn (1) von
einem Trocknungsabschnitt, vorzugsweise einem
Impingement-Trocknungsabschnitt  der  Trock-
nungsanordnung, in dem die Faserstoffbahn (1) zur
Trocknung mit HeiRluft beblasen wird, zum Stiitz-
band (2) fihrt.

Trocknungsanordnung nach Anspruch 24 oder 25,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) von einer, vor dem ersten
Trocknungsabschnitt der Trocknungsanordnung an-
geordneten Pressenpartie zur Entwasserung der
Faserstoffbahn (1) stédndig von einem Band
(9,15,16) und/oder einer Walze gestiitzt zum Stiitz-
band (2) gefiihrt wird.

Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Uberfiihrung der Faserstoffbahn durch die Im-
pingement-Trocknungsabschnitte bahnbreit erfolgt.
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