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(54) Trocknungsanordnung und Verfahren zur Überführung einer Bahn

(57) Die Erfindung betrifft eine Trocknungsanord-
nung einer Maschine zur Herstellung und/oder Vered-
lung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen
Faserstoffbahn (1), in der die Faserstoffbahn (1) zur
Trocknung über beheizte Trockenzylinder (3) und Leit-
walzen (4) geführt wird, wobei die Trocknungsanordnung
mehrere Streifensensoren (7) zur Erfassung eines Über-
führstreifens der Faserstoffbahn (1), mehrere Überführ-
hilfseinrichtungen (6) zur Führung des Überführstreifens
und mehrere Trenneinrichtungen (8) zum Abtrennen des
Überführstreifens besitzt.

Dabei soll das Überführen der Faserstoffbahn (1)

dadurch schneller und sicherer werden, dass die Trock-
nungsanordnung mehrere aufeinander folgende Über-
führabschnitte (11,12) umfasst, denen zumindest je ei-
nen Streifensensor (7), eine Überführhilfseinrichtung (6)
und eine Trenneinrichtung (8) zugeordnet ist, wobei die
Trenneinrichtung (8) dem Streifensensor (7) unmittelbar
folgt, die Streifensensoren (7), die Überführhilfseinrich-
tungen (6) und die Trenneinrichtungen (8) mit einer Steu-
ereinrichtung (10) verbunden sind und der Streifensen-
sor (7) einer Überführeinheit (11,12) bei Erkennung einer
Störung des Überführvorgangs über die Steuereinrich-
tung (10) die Trenneinrichtung (8) der vorgelagerten
Überführeinheit aktiviert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Trocknungsanord-
nung einer Maschine zur Herstellung und/oder Vered-
lung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen
Faserstoffbahn, in der die Faserstoffbahn zur Trocknung
über beheizte Trockenzylinder und Leitwalzen geführt
wird, wobei die Trocknungsanordnung mehrere Streifen-
sensoren zur Erfassung eines Überführstreifens der Fa-
serstoffbahn, mehrere Überführhilfseinrichtungen zur
Führung des Überführstreifens und mehrere Trennein-
richtungen zum Abtrennen des Überführstreifens besitzt.
[0002] Die Erfindung betrifft auch Verfahren zum Über-
führen eines Überführstreifens einer Papier-, Karton-,
Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn durch die
Trocknungsanordnung einer Maschine zur Herstellung
und/oder Veredlung der Faserstoffbahn, in der die Fa-
serstoffbahn zur Trocknung über beheizte Trockenzylin-
der und Leitwalzen geführt wird, wobei die Trocknungs-
anordnung mehrere Streifensensoren zur Erfassung des
Überführstreifens haben kann und mehrere Überführ-
hilfseinrichtungen zur Führung des Überführstreifens
und mehrere Trenneinrichtungen zum Abtrennen des
Überführstreifens besitzt.
[0003] Das Einführen der Faserstoffbahn in die Ma-
schine erfolgt üblicherweise vermittels wenigstens eines
Überführstreifens, der von der Faserstoffbahn abge-
trennt und dann durch nachfolgende Führungs- und/oder
Behandlungsabschnitte geführt wird.
[0004] Sobald der Streifen stabil durch die Maschine
läuft kann dann dessen Breite bis zur vollen Bahnbreite
vergrößert werden.
[0005] Dieses Überführen der Faserstoffbahn ist rela-
tiv störanfällig und aufwendig.
[0006] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, das
Überführen der Faserstoffbahn mit möglichst geringem
Aufwand sicherer und schneller zu machen und eine ma-
nuelle Unterstützung des Überführvorgangs zu vermei-
den.
[0007] Erfindungsgemäß wurde die Aufgabe dadurch
gelöst, dass die Trocknungsanordnung mehrere aufein-
ander folgende Überführabschnitte umfasst, denen zu-
mindest je einen Streifensensor, eine Überführhilfsein-
richtung und eine Trenneinrichtung zugeordnet ist, wobei
die Trenneinrichtung dem Streifensensor unmittelbar
folgt, die Streifensensoren, die Überführhilfseinrichtun-
gen und die Trenneinrichtungen mit einer Steuereinrich-
tung verbunden sind und der Streifensensor einer Über-
führeinheit bei Erkennung einer Störung des Überführ-
vorgangs über die Steuereinrichtung die Trenneinrich-
tung der vorgelagerten Überführeinheit aktiviert.
[0008] Durch die Aufteilung in mehrere und damit kür-
zere Überführeinheiten kann die Steuerung und Über-
wachung des Überführvorganges wesentlich vereinfacht
und damit sicherer gestaltet werden.
[0009] Außerdem bleibt der zusätzliche Aufwand auf
Grund des zumindest ähnlichen, vorzugsweise gleichen
Aufbaus der Überführeinheiten begrenzt.

[0010] Dabei ist wesentlich, dass der Überführvorgang
schrittweise über die Überführeinheiten erfolgt und bei
einer Störung die Überführung vor der Störung unterbro-
chen und von dort aus wiederholt wird.
[0011] Dabei werden die Überführhilfseinrichtungen
vorzugsweise von Überführbändern und/oder Blasdüsen
gebildet. Die abschnittsweise mitlaufenden Überführ-
bänder führen den Überführstreifen direkt über eine be-
stimmte Distanz und werden meist nur bei Bedarf zuge-
schaltet. Blasdüsen sind überwiegend in und/oder ent-
gegen der Bahnlaufrichtung ausgerichtet und stabilisie-
ren so den Lauf des Überführstreifens. Da hierbei viel
Druckluft benötigt wird, ist es zur Energiesenkung vor-
teilhaft nur die unbedingt benötigten Überführhilfseinrich-
tungen zu aktivieren.
[0012] Dies kann in vorteilhafter Weise dadurch er-
reicht werden, dass der Streifensensor bei Erkennung
des Überführstreifens über die Steuereinrichtung die
Überführhilfseinrichtung der vorgelagerten Überführein-
heit deaktiviert und die nachfolgenden Überführeinrich-
tungen aktiviert.
[0013] Damit sind alle dem betreffenden Streifensen-
sor vorgelagerten Überführhilfseinrichtungen deaktiviert.
Dies ist problemlos möglich, da der Überführstreifen bis
zu diesem Streifensensor gelangt ist.
[0014] Außerdem sollte der Streifensensor nach er-
folgter Erkennung des Überführstreifens über die Steu-
ereinrichtung die Überführhilfseinrichtung der aktuellen
Überführeinheit aktivieren. Die darüber hinaus folgenden
sind vorzugsweise inaktiv.
[0015] Der Streifensensor kann in bekannter Weise
von einem optischen Sensor, einem thermischen Sen-
sor, einem Drucksensor o.ä. gebildet werden.
[0016] Drucksensoren kommen mit Vorteil in Saugein-
richtungen zum Einsatz, die den Überführstreifen ansau-
gen sollen. Fehlt der Überführstreifen so ist das Vakuum
in der Saugeinrichtung wegen der nicht abgedeckten Flä-
che erheblich geringer als bei vorhandenem Überführ-
streifen.
[0017] Trenneinrichtungen können mit Vorteil von ei-
nem Blasrohr gebildet werden, welches quer zur Bahn-
laufrichtung verläuft und über mehrere Düsen bei Akti-
vierung Blasluft auf den Überführstreifen richtet.
[0018] Wegen der Länge der Trocknungsanordnun-
gen und zum Ausgleich von Dehnungen der Faserstoff-
bahn sollte die Trocknungsanordnung mehrere Trocken-
gruppen besitzen.
[0019] Besonders einfach gestalten sich diese, wenn
die Faserstoffbahn in den Trockengruppen von je einem
Trockensieb gestützt, mäanderförmig über beheizte
Trockenzylinder und Leitwalzen geführt wird. Dabei ist
es vorteilhaft, wenn die Trockenzylinder unter der Faser-
stoffbahn angeordnet sind, da so Verunreinigungen,
Bahnreste oder die Bahn selbst einfach in den Maschi-
nenkeller abgeführt werden können.
[0020] Anwendbar ist die Erfindung jedoch auch bei
Trocknungsanordnungen mit einer oder mehreren Trok-
kengruppen anderer Konstruktion, beispielsweise mit
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zwei Reihen von Trockenzylindern.
[0021] Je nach Länge der Trockengruppe kann es vor-
teilhaft sein, wenn die Überführeinheiten von je einer
Trockengruppe gebildet werden oder aber eine Trocken-
gruppe mehrere Überführeinheiten umfasst.
[0022] Hinsichtlich eines Verfahrens ist wesentlich,
dass die Trocknungsanordnung mehrere aufeinander
folgende Überführabschnitte umfasst, denen zumindest
je ein Streifensensor, eine Überführhilfseinrichtung und
eine Trenneinrichtung zugeordnet ist, wobei die Trenn-
einrichtung dem Streifensensor unmittelbar folgt, die
Streifensensoren, die Überführhilfseinrichtungen und die
Trenneinrichtungen mit einer Steuereinrichtung verbun-
den sind und der Streifensensor einer Überführeinheit
bei Erkennung einer Störung des Überführstreifens über
die Steuereinrichtung die Trenneinrichtung der vorgela-
gerten Überführeinheit aktiviert und die Wiederholung
des Überführvorganges in der vorgelagerten Über-
führeinheit startet.
[0023] Dabei ist es von Vorteil, wenn die Zeitspanne,
die der Überführstreifen von einem Streifensensor bis
zum Streifensensor der folgenden Überführeinheit benö-
tigt, überwacht wird und beim Überschreiten einer vor-
gegebenen Zeitspanne auf eine Störung des Überführ-
vorganges zwischen diesen Streifensensoren geschlos-
sen wird.
Diese Art der Störungsüberwachung ist sehr einfach und
sicher.
[0024] Statt eines Überführstreifens kann insbesonde-
re bei schmalen Faserstoffbahnen auch eine bahnbreite
Überführung erfolgen. Dabei ist der Überführvorgang
identisch, lediglich das Breitfahren entfällt.
[0025] Um den Steuerungsaufwand zu minimieren
kann auch ein halbautomatisches Überführverfahren von
Vorteil sein.
[0026] Dabei ist wesentlich, dass die Trocknungsan-
ordnung mehrere aufeinander folgende Überführab-
schnitte umfasst, denen zumindest je eine Überführhilfs-
einrichtung und eine Trenneinrichtung zugeordnet ist,
wobei die Überführhilfseinrichtungen und die Trennein-
richtungen mit einer Steuereinrichtung verbunden sind
und bei Erkennung einer Störung des Überführstreifens
in einer Überführeinheit über die Steuereinrichtung die
Trenneinrichtung der vorgelagerten Überführeinheit ak-
tiviert und die Wiederholung des Überführvorganges in
der vorgelagerten Überführeinheit gestartet wird.
[0027] Die Streifenüberwachung wird hierbei vom Be-
dienpersonal übernommen. Bei Erkennen einer Störung
in einer Überführeinheit kann der Bediener über einen
Schalter die Trenneinrichtung der vorgelagerten Über-
führeinheit über die Steuereinrichtung aktivieren und so
den Überführvorgang von dort aus neu starten.
[0028] Nachfolgend soll die Erfindung an einem Aus-
führungsbeispiel näher erläutert werden. In der beige-
fügten Zeichnung zeigt die Figur einen schematischen
Querschnitt durch einen Abschnitt der Trocknungsanord-
nung.
[0029] Die Trocknungsanordnung besitzt mehrere

Trockengruppen, in denen die Faserstoffbahn 1 vom
Trockensieb 2 der jeweiligen Trockengruppe gestützt,
mäanderförmig abwechselnd über beheizte Trockenzy-
linder 3 und besaugte Leitwalzen 4 geführt wird.
[0030] Dabei befinden sich die Trockenzylinder 3 in
einer oberen Reihe unter der Faserstoffbahn 1 und die
Leitwalzen 4 in einer unteren Reihe der Trockengruppen
über der Faserstoffbahn 1. Das luftdurchlässige Trok-
kensieb 2 drückt die Faserstoffbahn 1 gegen die heiße
Mantelfläche der Trockenzylinder 3 und begünstigt so
den Wärmetransport zur Faserstoffbahn 1.
[0031] Die Trockengruppe umfasst mehrere hinterein-
ander angeordnete Überführeinheiten 11,12, die jeweils
mit Streifensensor 7 und einer unmittelbar darauf folgen-
den Trenneinrichtung 8 beginnen.
[0032] Zum Überführen wird ein schmaler Überführ-
streifen der Faserstoffbahn 1 auf der Führerseite durch
die Trocknungsanordnung geführt. Nach erfolgreicher
Überführung erfolgt anschließend das Breitfahren des
Überführstreifens bis zur vollen Bahnbreite.
[0033] Dabei ist der Streifensensor 7 beispielhaft als
optischer Sensor ausgebildet, der das Vorhandensein
des Überführstreifens während der Umschlingung der er-
sten Leitwalze 4 der Überführeinheit prüft.
[0034] Die Erkennbarkeit wird erheblich gesteigert,
wenn das während der Umschlingung der Leitwalze 4
zwischen dieser und dem Überführstreifen laufende
Trockensieb 2 sehr dunkel ausgeführt ist.
[0035] Die Trenneinrichtung 8 wird von einem quer zur
Bahnlaufrichtung verlaufenden Blasrohr im Bereich zwi-
schen der ersten Leitwalze 4 und dem folgenden Trok-
kenzylinder 3 der Überführeinheit 11,12 gebildet. Dabei
richten die Düsen des Blasrohres zur Trennung Druckluft
auf den Überführstreifen.
[0036] Während der abgetrennte Teil des Überführ-
streifens in den Maschinenkeller geführt wird, kann der
neue Anfang des Überführstreifens erneut durch den fol-
genden Teil der Maschine geführt werden.
[0037] Um die Trockenzylinder 3 von Verunreinigun-
gen zu reinigen und dem Mitlaufen der Faserstoffbahn 1
oder Teilen davon entgegenzuwirken, sind den Trocken-
zylindern 3 Schaber 5 zugeordnet, die gleichzeitig auch
jeweils eine Überführhilfseinrichtung 6 tragen.
[0038] Diese Überführhilfseinrichtungen 6 werden von
je einer in und einer entgegen der Bahnlaufrichtung aus-
gerichteten Blasdüse gebildet, deren Druckluft den Lauf
der Faserstoffbahn 1 bzw. des Überführstreifens erheb-
lich verbessert.
[0039] Dabei erfolgt die Aktivierung, d.h. die Druckluft-
steuerung der Blasdüsen über Ventile 9.
[0040] Die Streifensensoren 7, die Trenneinrichtun-
gen 8 und die Überführhilfseinrichtungen 6 bzw. die da-
zugehörigen Steuerelemente 9 sind mit einer zentralen
Steuereinrichtung 10 verbunden.
[0041] Gelangt nun der Anfang eines Überführstrei-
fens zur ersten Leitwalze 4 der entsprechenden Über-
führeinheit 11,12, so werden die Überführhilfseinrichtun-
gen 6 dieses Abschnittes aktiviert, so dass der Überführ-
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streifen problemlos durch die Überführeinheit 11,12 ge-
langt. Gleichzeitig werden die Überführhilfseinrichtun-
gen 6 einer eventuell davor vorhandenen Überführein-
heit 11,12 deaktiviert. Diese Druckluftabschaltung ver-
mindert den Energiebedarf erheblich, ohne den Lauf des
bereits überführten Streifens zu beeinträchtigen.
[0042] Der Vorgang wiederholt sich analog, wenn der
Anfang des Überführstreifens den Streifensensor 7 der
folgenden Überführeinheit 11,12 erreicht.
[0043] Gelangt der Anfang des Überführstreifens in-
nerhalb einer vorgegebenen Zeitspanne nicht bis zum
Streifensensor 7 der folgenden Überführeinheit 11,12,
so schließt die Steuereinrichtung 10 daraus auf eine Stö-
rung des Überführvorganges zwischen diesen beiden
Streifensensoren 7.
[0044] Infolgedessen aktiviert die Steuereinrichtung
10 die Trenneinrichtung 8, welche dem in Bahnlaufrich-
tung ersten dieser beiden Streifensensoren 7 folgt, was
zur Abtrennung des Überführstreifens unmittelbar nach
dem Streifensensor 7 führt, der den Überführstreifen zu-
letzt korrekt erfasst hat.
[0045] Während der abgetrennte Teil des Überführ-
streifens im Maschinenkeller aufgefangen wird, kann das
neue Ende des Überführstreifens erneut durch die Über-
führeinheit 11,12 geführt werden, was durch die noch
aktiven Überführhilfseinrichtungen 6 unterstützt wird.
[0046] Diese Wiederholung des Überführvorganges in
einer Überführeinheit 11,12 kann mehrfach wiederholt
werden. Nach Erreichen einer vorgegebenen Maxima-
lanzahl von Wiederholungen sollte jedoch der Überführ-
vorgang gestoppt und eine intensive Prüfung vorgenom-
men werden.
[0047] Im Ergebnis erkennt die Steuereinrichtung 10
selbständig eine Störung im Überführvorgang, unter-
bricht diesen an einer vorgegebenen Stelle und startet
die Überführung von dort automatisch neu. Hierdurch
wird der Überführvorgang erheblich beschleunigt.

Patentansprüche

1. Trocknungsanordnung einer Maschine zur Herstel-
lung und/oder Veredlung einer Papier-, Karton-, Tis-
sue- oder einer anderen Faserstoffbahn (1), in der
die Faserstoffbahn (1) zur Trocknung über beheizte
Trockenzylinder (3) und Leitwalzen (4) geführt wird,
wobei die Trocknungsanordnung mehrere Streifen-
sensoren (7) zur Erfassung eines Überführstreifens
der Faserstoffbahn (1), mehrere Überführhilfsein-
richtungen (6) zur Führung des Überführstreifens
und mehrere Trenneinrichtungen (8) zum Abtrennen
des Überführstreifens besitzt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
die Trocknungsanordnung mehrere aufeinander fol-
gende Überführabschnitte (11,12) umfasst, denen
zumindest je einen Streifensensor (7), eine Über-
führhilfseinrichtung (6) und eine Trenneinrichtung
(8) zugeordnet ist, wobei die Trenneinrichtung (8)

dem Streifensensor (7) unmittelbar folgt, die Strei-
fensensoren (7), die Überführhilfseinrichtungen (6)
und die Trenneinrichtungen (8) mit einer Steuerein-
richtung (10) verbunden sind und der Streifensensor
(7) einer Überführeinheit (11,12) bei Erkennung ei-
ner Störung des Überführvorgangs über die Steuer-
einrichtung (10) die Trenneinrichtung (8) der vorge-
lagerten Überführeinheit (11,12) aktiviert.

2. Trocknungsanordnung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass
der Streifensensor (7) bei Erkennung des Überführ-
streifens über die Steuereinrichtung (10) die Über-
führhilfseinrichtung (6) der vorgelagerten Über-
führeinheit (11,12) deaktiviert.

3. Trocknungsanordnung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass
der Streifensensor (7) nach erfolgter Erkennung des
Überführstreifens über die Steuereinrichtung (10)
die Überführhilfseinrichtung (6) der aktuellen Über-
führeinheit (11,12) aktiviert.

4. Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass
der Streifensensor (7) von einem optischen Sensor
gebildet wird.

5. Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass
der Streifensensor (7) von einem Drucksensor ge-
bildet wird.

6. Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass
der Streifensensor (7) von einem thermischen Sen-
sor gebildet wird.

7. Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass
die Überführhilfseinrichtungen (6) von Blasdüsen
gebildet werden.

8. Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass
die Überführhilfseinrichtungen (6) von Überführbän-
dern gebildet werden.

9. Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass
die Trenneinrichtung (8) von einem Blasrohr gebildet
wird.
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10. Trocknungsanordnung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass
diese mehrere Trockengruppen besitzt.

11. Trocknungsanordnung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass
die Faserstoffbahn (1) in den Trockengruppen von
je einem Trockensieb (2) gestützt, mäanderförmig
über beheizte Trockenzylinder (3) und Leitwalzen (4)
geführt wird.

12. Trocknungsanordnung nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Überführeinheiten (11,12) von je einer Trocken-
gruppe gebildet werden.

13. Trocknungsanordnung nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass
eine Trockengruppe mehrere Überführeinheiten
(11,12) umfasst.

14. Verfahren zum Überführen eines Überführstreifens
einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen
Faserstoffbahn (1) durch die Trocknungsanordnung
einer Maschine zur Herstellung und/oder Veredlung
der Faserstoffbahn (1), in der die Faserstoffbahn (1)
zur Trocknung über beheizte Trockenzylinder (3)
und Leitwalzen (4) geführt wird, wobei die Trock-
nungsanordnung mehrere Streifensensoren (7) zur
Erfassung des Überführstreifens, mehrere Über-
führhilfseinrichtungen (6) zur Führung des Überführ-
streifens und mehrere Trenneinrichtungen (8) zum
Abtrennen des Überführstreifens besitzt, insbeson-
dere nach einem der vorhergehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Trocknungsanordnung mehrere aufeinander fol-
gende Überführabschnitte (11,12) umfasst, denen
zumindest je ein Streifensensor (7), eine Überführ-
hilfseinrichtung (6) und eine Trenneinrichtung (8) zu-
geordnet ist, wobei die Trenneinrichtung (8) dem
Streifensensor (7) unmittelbar folgt, die Streifensen-
soren (7), die Überführhilfseinrichtungen (6) und die
Trenneinrichtungen (8) mit einer Steuereinrichtung
(10) verbunden sind und der Streifensensor (7) einer
Überführeinheit (11,12) bei Erkennung einer Stö-
rung des Überführstreifens über die Steuereinrich-
tung (10) die Trenneinrichtung (8) der vorgelagerten
Überführeinheit (11,12) aktiviert und die Wiederho-
lung des Überführvorganges in der vorgelagerten
Überführeinheit (11,12) startet.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
die Zeitspanne, die der Überführstreifen von einem
Streifensensor (7) bis zum Streifensensor (7) der fol-
genden Überführeinheit (11,12) benötigt, überwacht
wird und beim Überschreiten einer vorgegebenen

Zeitspanne auf eine Störung des Überführvorgan-
ges zwischen diesen Streifensensoren (7) geschlos-
sen wird.

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
der Streifensensor (7) bei Erkennung des Überführ-
streifens über die Steuereinrichtung (10) die Über-
führhilfseinrichtung (6) der vorgelagerten Über-
führeinheit deaktiviert (11,12).

17. Verfahren nach einem der Ansprüche 14 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass
der Streifensensor (7) nach erfolgter Erkennung des
Überführstreifens über die Steuereinrichtung (10)
die Überführhilfseinrichtung (6) der aktuellen Über-
führeinheit (11,12) aktiviert.

18. Verfahren zum Überführen eines Überführstreifens
einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen
Faserstoffbahn (1) durch die Trocknungsanordnung
einer Maschine zur Herstellung und/oder Veredlung
der Faserstoffbahn (1), in der die Faserstoffbahn (1)
zur Trocknung über beheizte Trockenzylinder (3)
und Leitwalzen (4) geführt wird, wobei die Trock-
nungsanordnung mehrere Überführhilfseinrichtun-
gen (6) zur Führung des Überführstreifens und meh-
rere Trenneinrichtungen (8) zum Abtrennen des
Überführstreifens besitzt, dadurch gekennzeich-
net, dass
die Trocknungsanordnung mehrere aufeinander fol-
gende Überführabschnitte (11,12) umfasst, denen
zumindest je eine Überführhilfseinrichtung (6) und
eine Trenneinrichtung (8) zugeordnet ist, wobei die
Überführhilfseinrichtungen (6) und die Trenneinrich-
tungen (8) mit einer Steuereinrichtung (10) verbun-
den sind und bei Erkennung einer Störung des Über-
führstreifens in einer Überführeinheit (11,12) über
die Steuereinrichtung (10) die Trenneinrichtung (8)
der vorgelagerten Überführeinheit (11,12) aktiviert
und die Wiederholung des Überführvorganges in der
vorgelagerten Überführeinheit (11,12) gestartet
wird.
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