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(54) Trockenpartie

(57)  Eine Trockenpartie (14) einer Maschine (10) zur
Herstellung und/oder Behandlung einer Faserstoffbahn
(46), insbesondere Papier-, Karton- oder Tissuebahn,
umfasst einen ein oder mehrere Trockenbander (18,44)
umfassenden Impingement-Trocknungsabschnitt (16),
in dem die Faserstoffbahn gestiitzt auf einem jeweiligen
Trockenband mit HeiRluft und/oder Dampf beaufschlag-
bar ist, einen sich in Bahnlaufrichtung an den Impinge-
ment-Trocknungsabschnitt anschlielenden Transferab-
schnitt (20), und eine sich in Bahnlaufrichtung an dem
Transferabschnitt anschlielende erste Trockengruppe
(22) mit zugeordnetem Trockensieb (24), in der die Fa-
serstoffbahn zusammen mit dem Trockensieb um zumin-
dest einen Trockenzylinder (26-30) und zumindest eine
Leitwalze (32,34) mit zugeordnetem Stabilisator (36,38),
vorzugsweise Hochvakuum-Stabilisator, gefuhrt ist, wo-
bei die Faserstoffbahn iber den Transferabschnitt von

Fig.1

dem Impingement-Trocknungsabschnitt an die erste
Trockengruppe Ubergeben wird. Der Transferabschnitt
umfasst ein durch einen Zylinder oder eine Walze gebil-
detes erstes rotierendes Transferelement (40) und eine
von diesem beabstandete, vom Trockensieb der ersten
Trockengruppe umschlungene Transfersaugwalze (42),
wobei die Faserstoffoahn zusammen mit dem vorzugs-
weise siebartigen letzten Trockenband (44) des Impin-
gement-Trocknungsabschnitts dem ersten rotierenden
Transferelement zugefiihrt ist, das letzte Trockenband
vor dem Ablauf der Faserstoffbahn von dem ersten ro-
tierenden Transferelement von der Faserstoffbahn und
dem ersten rotierenden Transferelement weggefihrt ist
und die Faserstoffbahn in freiem Zug von dem ersten
rotierenden Transferelementan die vom Trockensieb der
ersten Trockengruppe umschlungene Transferwalze
Ubergeben wird.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 003 243 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Trockenpartie einer
Maschine zur Herstellung und/oder Behandlung einer
Faserstoffbahn, insbesondere Papier-, Karton- oder Tis-
suebahn, mit einem ein oder mehrere Trockenbander
umfassenden Impingement-Trocknungsabschnitt, in
dem die Faserstoffbahn gestiitzt auf einem jeweiligen
Trockenband mit Heiluft und/oder Dampf beaufschlag-
bar ist, einem sich in Bahnlaufrichtung an den Impinge-
ment-Trocknungsabschnitt anschlieRenden Transferab-
schnitt, und einer sich in Bahnlaufrichtung an den Trans-
ferabschnitt anschlieRenden ersten Trockengruppe mit
zugeordnetem Trockensieb, in der die Faserstoffbahn
zusammen mit dem Trockensieb um zumindest einen
Trockenzylinder und zumindest eine Leitwalze mit zuge-
ordnetem Stabilisator, vorzugsweise Hochvakuum-Sta-
bilisator, gefuhrt ist, wobei die Faserstoffbahn Giber den
Transferabschnitt von dem Impingement-Trocknungs-
abschnitt an die erste Trockengruppe Ubergeben wird.
Sie betrifft ferner eine Maschine zur Herstellung und/oder
Behandlung einer Faserstoffbahn, insbesondere Pa-
pier-, Karton- oder Tissuebahn.

[0002] Dabei kann der Impingement-Trocknungsab-
schnitt eine oder mehrere Impingement-Einheiten um-
fassen, in denen die Faserstoffbahn jeweils gestltzt auf
einem Trockenband jeweils beispielsweise Uber eine
grélRere oder mehrere kleinere Stitzwalzen geflhrt ist.
Der einer jeweiligen Leitwalze der ersten Trockengruppe
zugeordnete Stabilisator dient insbesondere dazu, die
Abnahme der Faserstoffbahn von einem jeweiligen Trok-
kenzylinder zu unterstiitzen und die Bahn bei der Uber-
fihrung von dem betreffenden Trockenzylinder zu der
Leitwalze und/oder bei der Uberfiihrung der Faserstoff-
bahn von der Leitwalze zu einem jeweiligen weiteren
Trockenzylinder an dem betreffenden Trockensieb zu
halten.

[0003] Derlmpingement-Trocknungsabschnittdientin
erster Linie der Steigerung des Trockengehalts- und da-
mit einer Festigkeitssteigerung der Faserstoffbahn nach
der Pressenpartie, wodurch hdéhere Maschinenlaufge-
schwindigkeiten ermdéglicht werden. Da die den Leitwal-
zen bzw. Trockenzylindern in den Trockengruppen zu-
geordneten Stabilisatoren, die bevorzugt eine Hochva-
kuum-Ablésezone umfassen, die Abnahme der Faser-
stoffbahn vom betreffenden glatten Trockenzylinder un-
terstitzten, sind auch insoweit wieder héhere Maschi-
nenlaufgeschwindigkeiten mdglich.

[0004] Aus der DE 199 34 777 A1 ist bereits eine Pa-
piermaschine bekannt, bei der die Faserstoffbahn zu-
sammen mit einem Pressfilz durch den letzten Pressnip
der Pressenpartie gefiihrt und die Faserstoffbahn mittels
des Trockensiebes der ersten Trockengruppe von dem
Pressfilz ibernommen wird. Die Faserstoffbahn wird al-
so zwischen der Pressenpartie und der ersten Trocken-
gruppe sténdig von wenigstens einem Band oder einer
Walze gestitzt. Dabei besitzt die erste Trockengruppe
nur einen einzigen Trockenzylinder.
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[0005] Wollte man nun den Einsatz eines Impinge-
ment-Trocknungsabschnitt mit dem Einsatz von Hoch-
vakuum-Stabilisatorenin einer sich an den Impingement-
Trocknungsabschnitt anschlieRenden Trockengruppe
kombinieren, so bestliinde nach wie vor das Problem,
dass diese bei der Uberfilhrung der Faserstoffbahn nicht
voll genutzt werden kdnnen.

[0006] Im Normalbetrieb wird zwar durch die Impinge-
ment-Trocknung eine erhdhte Festigkeit und durch die
Hochvakuum-Stabilisatoren eine Reduzierung der Abl6-
sekrafte erreicht, wobei sich die positiven Effekte addie-
ren und die Geschwindigkeit aufgrund dieser beiden Ef-
fekte erhdht werden kann. Im Fall eines Abrisses und/
oder beim Uberfiihren der Faserstoffbahn wird die Bahn
Ublicherweise am ersten Trockenzylinder der ersten
Trockengruppe in den Pulper gefahren. Damit es nun
aber nicht zu einem unkontrollierten Selbstuberfiihren
kommt, muss der Hochvakuum-Stabilisator nach dem er-
sten Trockenzylinder der ersten Trockengruppe abge-
schaltet oder zumindest stark gedrosselt werden, da an-
dernfalls die Faserstoffbahn stets wieder mit dem betref-
fenden Trockensieb der ersten Trockengruppe mitge-
nommen wiirde. Wird nun der Uberfiihrstreifen der Fa-
serstoffbahn durch die Trockenpartie berflhrt, so fehlt
entsprechend die positive Wirkung des Stabilisators. Um
dies auszugleichen, muss die Bahnspannung durch eine
erhohte Differenzgeschwindigkeit bzw. einen erhdéhten
Zug zwischen der Pressenpartie und der Trockenpartie
ausgeglichen werden. Erst nach einem erfolgreichen
Uberfiihren und Breitfahren kénnen der Hochvakuum-
Stabilisator wieder voll eingeschaltet und die Bahnspan-
nung reduziert werden.

[0007] Diese bisher Ublichen Trockenpartien bzw. Pa-
piermaschinen weisen somit insbesondere den Nachteil
auf, dass das Festigkeitspotenzial der nassen Papier-
bahn bzw. das Geschwindigkeitspotenzial der Papierma-
schine nicht voll ausgenutzt werden kénnen. Es muss
stets noch etwas Reserve bleiben, damit wahrend des
Uberfilhrens der Faserstoff- bzw. Papierbahn die Bahn-
spannung durch héhere Zlge erhdéht werden kann.
[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
verbesserte Trockenpartie sowie eine verbesserte Ma-
schine der eingangs genannten Art zu schaffen, mit de-
nen die zuvor genannten Nachteile beseitigt sind. Dabei
soll insbesondere erreicht werden, dass stets das volle
Geschwindigkeitspotenzial der Impingement-Trocknung
sowie des Stabilisators genutzt werden kann.

[0009] Beziglich der Trockenpartie wird diese Aufga-
be erfindungsgemaf dadurch geldst, dass der Transfer-
abschnitt ein insbesondere durch einen Zylinder oder ei-
ne Walze gebildetes erstes rotierendes Transferelement
und eine von diesem beabstandete, vom Trockensieb
der ersten Trockengruppe umschlungene Transfersaug-
walze umfasst, wobei die Faserstoffbahn zusammen mit
dem vorzugsweise siebartigen letzten Trockenband des
Impingement-Trocknungsabschnitts dem ersten rotie-
renden Transferelement zugeflhrt ist, das letzte Trok-
kenband vor dem Ablauf der Faserstoffoahn von dem
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ersten rotierenden Transferelement von der Faserstoff-
bahn und dem ersten rotierenden Transferelement weg-
gefihrtist und die Faserstoffbahn in freiem Zug von dem
ersten rotierenden Transferelement an die vom Trocken-
sieb der ersten Trockengruppe umschlungene Transfer-
saugwalze Ubergeben wird.

[0010] Aufgrund dieser Ausbildung kann stets das vol-
le Geschwindigkeitspotenzial sowohl der Impingement-
Trocknung als auch des Stabilisators, insbesondere
Hochvakuum-Stabilisators genutzt werden. Eine héhere
Produktionsgeschwindigkeit ist zum einen dadurch még-
lich, dass die Impingement-Trocknung die Festigkeit der
nassen Faserstoffbahn erhéht. Zum anderen ist die Haf-
tung der Faserstoffbahn an dem auf den Impingement-
Trocknungsabschnitt folgenden, insbesondere durch ei-
nen Zylinder oder eine Walze gebildeten ersten rotieren-
den Element deutlich reduziert, da dieses nunmehr in
geringerem Malf3e als bisher von dem betreffenden, zum
Beispiel siebartigen Trocknungsband des Impingement-
Trocknungsabschnitts umschlungen ist. Die Faserstoff-
bahn I6st sich also wesentlich leichter von dem ersten
rotierenden Transferelement ab, sodass eine hohere
Bahnspannung bzw. Stabilisatoren bzw. Hochvakuum-
Stabilisatoren erst im Bereich der auf das erste rotieren-
de Transferelement folgenden Trockenzylinder oder
Leitwalzen der Trockengruppe bzw. Trockengruppen be-
nétigt werden. Am durch einen Zylinder oder eine Walze
gebildeten ersten rotierenden Transferelement ist ein
solcher Stabilisator nicht mehr erforderlich. Im Fall eines
Bahnrisses lauft die Faserstoffbahn an dem ersten rotie-
renden Transferelement in den Pulper. Die Gefahr einer
stdrenden Selbstiiberflihrung ist beseitigt. Zudem kann
der betreffende Stabilisator bzw. Hochvakuum-Stabilisa-
tor am ersten Trockenzylinder bzw. einer benachbarten
Leitwalze voll in Betrieb bleiben. Eine Zugerhéhung ist
somit nicht erforderlich. Es ergibt sich somit eine optimale
Kombination des Einsatzes eines Impingement-Trock-
nungsabschnitts mit dem Einsatz wenigstens eines Sta-
bilisators, insbesondere Hochvakuum-Stabilisators, wo-
durch sehr hohe Produktionsgeschwindigkeiten ermég-
licht werden.

[0011] Der Impingement-Trocknungsabschnitt kann
nur ein oder auch mehrere Trockenbander umfassen,
wobei im ersten Fall das letzte Trockenband entspre-
chend durch das einzige Trockenband gebildet ist.
[0012] Bevorzugt ist zumindest dem in Bahnlaufrich-
tung ersten Trockenzylinder und/oder der ersten Leitwal-
ze der ersten Trockengruppe ein Stabilisator bzw. Hoch-
vakuumstabilisator zugeordnet. Ein solcher Stabilisator
dientin erster Linie der Unterstitzung der Bahnabnahme
vom betreffenden Trockenzylinder. Grundsatzlich kann
beispielsweise auch ein Duostabilisator vorgesehen
sein, durch den zuséatzlich die Faserstoffbahn im An-
schluss an den Ablauf von der Leitwalze am Trockensieb
gehalten wird.

[0013] Von Vorteil ist insbesondere auch, wenn die
Transfersaugwalze zur Anderung des Abstandes zwi-
schen dieser und dem ersten rotierenden Transferele-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ment verstellbar ist. Dabei ist die Transfersaugwalze vor-
zugsweise entsprechend verschwenkbar.

[0014] Gema&R einer bevorzugten praktischen Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemafRen Trockenpartie ist die
Transfersaugwalze zwischen einer Uberfiihr- oder Ab-
rissposition, in der sie einen relativ gréReren Abstand
zum ersten rotierenden Transferelement aufweist, und
einer Betriebsposition verstellbar, in der sie einen relativ
kleineren Abstand zum ersten rotierenden Transferele-
ment aufweist. Beim Uberfiihren der Bahn bzw. einem
Bahnabriss ist der betreffende Abstand also grof3er als
wahrend des normalen Betriebs der betreffenden Ma-
schine.

[0015] Bevorzugt betrégt bei ihre Uberfiihr- oder Ab-
rissposition einnehmender Transfersaugwalze der Ab-
stand zwischen deren Oberflache und der Oberflache
des ersten rotierenden Transferelements zumindest 50
mm, wobei er vorteilhafterweise grofier als 70 mm ist.
[0016] Von Vorteil istinsbesondere auch, wenn bei ih-
re Betriebsposition einnehmender Transfersaugwalue
der Abstand zwischen deren Oberflache und der Ober-
flache des ersten rotierenden Transferelements kleiner
als 30 mm und vorzugsweise kleiner als 10 mm ist.
[0017] Vorteilhafterweise ist das erste rotierende
Transferelement tUber einen Bereich kleinerals 190°, vor-
zugsweise kleiner als 160° von dem letzten Trockenband
des Impingement-Trocknungsabschnitt umschlungen.
Aufgrund dieses relativ geringen Umschlingungswinkels
ist die Haftung der Faserstoffbahn an dem ersten rotie-
renden Transferelement deutlich verringert.

[0018] Dasersterotierende Transferelementkann bei-
spielsweise durch einen insbesondere dampfbeheizten
Zylinder oder beispielsweise auch durch eine nicht be-
heizte Leitwalze gebildet sein.

[0019] Von Vorteil ist insbesondere auch, wenn das
erste rotierende Transferelement mit einer die Abnahme
der Faserstoffbahn unterstiitzenden AuRenbeschich-
tung versehen ist. Auch dadurch wird wieder eine Redu-
zierung der Haftung der Bahn an dem ersten rotierenden
Transferelement reduziert.

[0020] Die AuRenbeschichtung kann zweckmafiger-
weise zumindest teilweise aus Metallcarbid-Teflon und/
oder Keramik bestehen.

[0021] GemalR einer vorteilhaften Ausfiihrungsform ist
das erste rotierende Transferelement durch eine Leitwal-
ze mit einer Mantelflache aus porésem Material gebildet.
Es kann somit Luft von innen durch die porése Mantel-
flache hindurch geblasen werden, wodurch wieder die
Haftung der Bahn an der Leitwalze entsprechend verrin-
gert wird.

[0022] Die Trockenpartie kann im Anschluss an den
Impingement-Trocknungsabschnitt und dem Transfer-
abschnitt eine oder auch mehrere Trockengruppen mit
jeweils wenigstens einem zugeordneten Trockensieb
umfassen. Dabei sind bevorzugt Uiberwiegend einreihige
Trockengruppen vorgesehen. Von Vorteil ist dabei ins-
besondere, wenn zumindest 70 % der Trockenzylinder
einreihig angeordnet sind.
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[0023] Die erste Trockengruppe kann zweckmafiger-
weise zumindest zwei Trockenzylinder aufweisen, wobei
sie vorzugsweise drei Trockenzylinder aufweist.

[0024] Von Vorteil ist insbesondere auch, wenn die
sich in Bahnlaufrichtung an die erste Trockengruppe an-
schlieBende zweite Trockengruppe zumindest zwei und
vorzugsweise drei Trockenzylinder aufweist.

[0025] GemalR einer bevorzugten praktischen Ausflih-
rungsform der erfindungsgemafien Trockenpartie besitzt
die Faserstoffbahn in Bahnlaufrichtung unmittelbar vor
dem Impingement-Trocknungsabschnitt bei holzfreiem
Papier einen Trockengehalt in einem Bereich von etwa
46 % bis etwa 58 %.

[0026] Beiholzhaltigem Papier ist es von Vorteil, wenn
die Faserstoffbahn in Bahnlaufrichtung unmittelbar vor
dem Impingement-Trocknungsabschnitt einen Trocken-
gehalt in einem Bereich von etwa 48 % bis etwa 60 %
besitzt.

[0027] Bei holzfreiem Papier besitzt die Faserstoff-
bahn in Bahnlaufrichtung unmittelbar nach dem Impin-
gement-Trocknungsabschnitt zweckmaRigerweise ei-
nen Trockengehalt von zumindest 49 %.

[0028] Dagegen besitzt sie bei holzhaltigem Papier in
Bahnlaufrichtung unmittelbar nach dem Impingement-
Trocknungsabschnitt bevorzugt einen Trockengehalt
von zumindest 52 %.

[0029] Die erfindungsgemafle Trockenpartie umfasst
somit einen Impingement-Trocknungsabschnitt und ei-
nen unmittelbar darauffolgenden ersten Zylinder oder er-
ste Walze, auf den bzw. die direkt ein freier Zug erfolgt.
Zudem umfasst der Transferabschnitt eine Transfer-
saugwalze, die zwischen einem gréReren Abstand zum
ersten Zylinder bzw. Walze beim Uberfiihren der Faser-
stoffbahn und einem kleineren Abstand im Normalbetrieb
nach erfolgreichen Breitfahren verstellbar, vorzugsweise
verschwenkbar ist. Das nachfolgende Trockensieb der
ersten Trockengruppe berihrt bzw. umschlingt den er-
sten auf den Impingement-Trocknungsabschnitt folgen-
den Zylinder bzw. Walze nicht.

[0030] Der erste auf dem Impingement-Trocknungs-
abschnitt folgende Zylinder bzw. Walze kann zur besse-
ren Bahnabnahme speziell beschichtet sein, insbeson-
dere eine Metallcarbid-Teflon-Beschichtung oder eine
Keramikschicht aufweisen.

[0031] Die erfindungsgemale Maschine zur Herstel-
lung und/oder Behandlung einer Faserstoffbahn, insbe-
sondere Papier-, Karton- oder Tissuebahn zeichnet sich
dadurch aus, dass sie neben einem Former und einer
Pressenpartie eine erfindungsgemafRe Trockenpartie
umfasst.

[0032] Bevorzugt schliet sich der Impingement-
Trocknungsabschnitt in Bahnlaufrichtung ohne dazwi-
schenliegenden dampfbeheizten Zylinder an die Pres-
senpartie an. Der Impingement-Trocknungsabschnitt
folgt also direkt auf die Pressenpartie, ohne dass irgend-
ein dampfbeheizter Zylinder dazwischen angeordnet ist.
[0033] VonVorteilistinsbesondere auch, wenn die Fa-
serstoffbahn durchgehend in geschlossenem Zug durch
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die Pressenpartie gefiihrt ist. Bevorzugt ist dabei die Fa-
serstoffbahn in Bahnlaufrichtung betrachtet ausgehend
vom Former erstmalig im Anschluss an das erste rotie-
rende Transferelement in freiem Zug gefiihrt. Die Pres-
senpartie kann beispielsweise eine Tandem-Presse oder
eine DuoCentri-Presse mit Centerbelt umfassen.
[0034] Bevorzugt ist die Maschine fiir ein seilloses
Uberfiihren der Faserstoffbahn ausgehend von dem For-
mer, das heillt der ersten Pickup-Stelle, bis zum Beginn
der ersten Trockengruppe in einem Schritt mit voller
Bahnbreite ausgefiihrt. Die Faserstoffbahn kann also mit
voller Bahnbreite in einem Schritt seillos mit voller Bahn-
breite durch die Pressenpartie und den Impingement-
Trocknungsabschnitt gefiihrt werden.

[0035] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen:

Figur 1 eine schematische Teildarstellung einer bei-
spielhaften erfindungsgemallen Maschine
mit einer beispielhaften Ausfiihrungsform der
erfindungsgemafen Trockenpartie, deren Im-
pingement-Trocknungsabschnitt zwei gréRe-
re Stutzwalzen umfasst, und

Figur 2  eine schematische Teildarstellung einer wei-
teren Ausflhrungsform der erfindungsgema-
Ren Maschine mit einer weiteren beispielhaf-
ten Ausflhrungsform der erfindungsgema-
Ren Trockenpartie, wobei deren Impinge-
ment-Trocknungsabschnitt mehrere kleinere
Stltzwalzen umfasst.

[0036] Figur 1 zeigt in schematischer Teildarstellung
eine beispielhafte Ausfiihrungsform einer Maschine 10
zur Herstellung und/oder Behandlung einer Faserstoff-
bahn, bei der es sich insbesondere um eine Papier-, Kar-
ton- oder Tissuebahn handeln kann.

[0037] Die Maschine 10 umfasst einen (nicht darge-
stellten) Former, eine Pressenpartie 12 und eine Trok-
kenpartie 14.

[0038] Die Trockenpartie umfasst einen hier beispiels-
weise zwei Trockenbander 18, 44 umfassenden Impin-
gement-Trocknungsabschnitt 16, in dem die Faserstoff-
bahn gestiitzt auf einem jeweiligen Trockenband 18 bzw.
44 mit HeiBluft und/oder Dampf beaufschlagt wird. Zu-
dem umfasst diese Trockenpartie 14 einen sich in Bahn-
laufrichtung L unmittelbar an den Impingement-Trock-
nungsabschnitt 16 anschliefenden Transferabschnitt 20
und eine sich in Bahnlaufrichtung L an den Transferab-
schnitt 20 anschlielRende erste Trockengruppe 22 mit zu-
geordnetem Trockensieb 24, in der die Faserstoffbahn
46 zusammen mit dem Trockensieb 24 und zumindest
einen Trockenzylinder 26 bis 30 und zumindest eine Leit-
walze 32, 34 mit zugeordnetem Stabilisator 36, 38, vor-
zugsweise Hochvakuum-Stabilisator gefiihrt ist. Dabei
wird die Faserstoffbahn Uber den Transferabschnitt 20
von dem Impingement-Trocknungsabschnitt 16 an die
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erste Trockengruppe 22 Gbergeben.

[0039] Der Transferabschnitt 20 umfasst ein durch ei-
nen Zylinder oder eine Walze gebildetes erstes rotieren-
des Transferelement 40 und eine von diesem beabstan-
dete, vom Trockensieb 24 der ersten Trockengruppe 22
umschlungene Transfersaugwalze 42.

[0040] Die Faserstoffbahn 46 wird zusammen mitdem
hier vorzugsweise als Sieb ausgefihrten letzten Trok-
kenband 44 des Impingement-Trocknungsabschnitts 16
dem ersten rotierenden Transferelement 40 zugefihrt.
[0041] Das letzte Trockenband 44 wird vor dem Ablauf
der Faserstoffbahn 46 von dem ersten rotierenden
Transferelement 42 von der Faserstoffbahn und dem er-
sten rotierenden Transferelement 42 getrennt. Im An-
schluss daran kann das erste rotierende Transferele-
ment 40 dann noch ein Stlick allein von der Faserstoff-
bahn 46 umschlungen sein. Die Faserstoffbahn 46 wird
dann in freiem Zug von dem ersten rotierenden Transfe-
relement 40 an die vom Trockensieb 24 der ersten Trok-
kengruppe 22 umschlungene Transfersaugwalze 42
Ubergeben.

[0042] Zumindest dem in Bahnlaufrichtung L ersten
Trockenzylinder 26 und/oder der ersten Leitwalze 32 der
ersten Trockengruppe 22 ist ein Stabilisator 36, 38 zu-
geordnet, bei dem es sich bevorzugt um einen Hochva-
kuum-Stabilisator handelt.

[0043] Beim vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel um-
fasst die erste Trockengruppe 22 beispielsweise drei
Trockenzylinder 26 bis 30, die eine obere Reihe bilden,
sowie zwei untere Leitwalzen 32, 34, die zwischen dem
ersten und dem zweiten Trockenzylinder 26, 28 bzw. zwi-
schen dem zweiten und dem dritten Trockenzylinder 28,
30 angeordnet sind. Dabei wird die Faserstoffbahn 46
zusammen mit dem Trockensieb 24 vom ersten Trok-
kenzylinder 26 Uber die Leitwalze 32 zum zweiten Trok-
kenzylinder 28 und Uber die Leitwalze 34 zum dritten
Trockenzylinder 30 gefiihrt. Den beiden Leitwalzen 32,
34 ist jeweils ein bevorzugt als Hochvakuum-Stabilisator
ausgefihrter Stabilisator 36 bzw. 38 zugeordnet. Dabei
unterstiitzt der erste Stabilisator 36 die Bahnabnahme
vom ersten Trockenzylinder 26, wahrend der zweite Sta-
bilisator 38 die Bahnabnahme vom zweiten Trockenzy-
linder 38 unterstitzt. Die Stabilisatoren 32, 34 kdnnen
insbesondere auch als Duostabilisatoren ausgefiihrt
sein, durch die die Faserstoffbahn 46 zusétzlich nach
dem Ablauf von der jeweiligen Leitwalze 32 bzw. 34 am
Trockensieb 24 gehalten wird.

[0044] Die Transfersaugwalze 42 ist zur Anderung des
Abstandes zwischen dieser und dem ersten rotierenden
Transferelement 40 verstellbar, vorzugsweise ver-
schwenkbar. Dabei kann sie insbesondere zwischen ei-
ner Uberfiihr- oder Abrissposition, in der sie einen relativ
grolReren Abstand zum ersten rotierenden Transferele-
ment 40 aufweist, und einer Betriebsposition verstellbar
bzw. verschwenkbar sein, in der sie einen relativ kleine-
ren Abstand zum ersten rotierenden Transferelement 40
besitzt.

[0045] Das erste rotierende Transferelement 40 kann
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insbesondere Uber einen Bereich kleiner als 190°, vor-
zugsweise kleiner als 160° vom letzten Trockenband 44
des Impingement-Trocknungsabschnitts 16 umschlun-
gen sein.

[0046] Beidem erstenrotierenden Transferelement40
kann es sich beispielsweise um einen dampfbeheizten
Zylinder oder beispielsweise auch um eine nicht beheizte
Leitwalze handeln.

[0047] Zudem kann das erste rotierende Transferele-
ment 40 mit einer die Abnahme der Faserstoffbahn 46
unterstiitzenden Auflenbeschichtung versehen sein.
Diese Aufienbeschichtung kann beispielsweise zumin-
dest teilweise aus Metallcarbid-Teflon und/oder Keramik
bestehen.

[0048] Die Trockenpartie 14 kann eine oder auch meh-
rere Trockengruppen umfassen.

[0049] Wie anhand der Figur 1 zu erkennen ist,
schlie3t sich der Impingement-Trocknungsabschnitt 16
in Bahnlaufrichtung L ohne dazwischenliegenden dampf-
beheizten Zylinder an die Pressenpartie 12 an.

[0050] Die Faserstoffbahn 46 wird bevorzugt durchge-
hend in geschlossenem Zug durch die Pressenpartie 12
gefihrt. Dabei kann die Pressenpartie 12 beispielsweise
eine Tandem-Presse oder eine DuoCentri-Presse mit
Centerbelt umfassen. Der freie Zug nach dem ersten ro-
tierenden Tranferelement 40 ist also bevorzugt der erste
freie Zug im Bahnlauf. Entsprechend ist die Faserstoff-
bahn 46 in diesem Fall in Bahnlaufrichtung L betrachtet
ausgehend vom Former erstmalig in Anschluss an das
erste rotierende Transferelement 40 in freiem Zug ge-
fuhrt.

[0051] Dabei kann die Maschine 10 zweckmaRiger-
weise fiir ein seilloses Uberfiihren der Faserstoffbahn 46
ausgehend von dem Former bis zum Beginn der ersten
Trockengruppe 22 in einem Schritt mit voller Bahnbreite
ausgefihrt sein.

[0052] Beim vorliegenden Ausfihrungsbeispiel wird
die Faserstoffbahn 46 ausgehend vom letzten Pressnip
48 der Pressenpartie 12 Uber eine beispielsweise gerade
Transferstrecke 50, die auch leicht gekrimmt sein kann,
zu einer ersten insbesondere gréReren Stltzwalze 52
mit zugeordnetem Prallstrémungs- oder Impingement-
trockner 54 gefiihrt. Unter einer groReren Stitzwalze ist
hier zum Beispiel eine Stitzwalze zu verstehen, deren
Durchmesser gréRer ist als der Durchmesser eines her-
kémmlichen Trockenzylinders. Bevorzugt besitzt eine
solche grolere Stiitzwalze einen Durchmesser von zu-
mindest 3 m.

[0053] Die Stutzwalze 52 ist von einem ersten, insbe-
sondere als Sieb ausgefiihrten Trockenband 18 um-
schlungen. Die um die umschlungene Stltzwalze 52 ge-
fuhrte Faserstoffbahn 46 wird durch den Impingement-
trockner 54 mit einer HeiBluft- und/oder HeiRdampfprall-
strdmung beaufschlagt.

[0054] Bei der ersten Stiitzwalze 52 kann es sich um
eine obere Stutzwalze handeln, das heif3t die Faserstoff-
bahn 46 wird dieser Walze von unten nach oben zuge-
fuhrt und von oben nach unten von dieser Walze wieder
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entfernt. Der Impingementtrockner 54 ist zum Beispiel
im oberen Bereich dieser ersten Stiitzwalze 52 angeord-
net.

[0055] Die Transferstrecke 50 ist durch ein um zwei
Saugwalzen 56, 58 gefiihrtes Sieb 60 gebildet, dem zum
Halten der Faserstoffbahn am Sieb 60 ein oder mehrere
Foil- und/oder Vakuumkésten 62 zugeordnet sind.
[0056] Die erste Saugwalze 56 nimmt die Faserstoff-
bahn von einem aus dem Pressnip 48 auslaufenden
Pressband oder -filz 64 ab, wahrend die zweite Saug-
walze 58 die Faserstoffbahn insbesondere nur bei der
Umlenkung um diese Walze halt. Im Bereich der ersten
Saugwalze 56 kann die Faserstoffbahn beispielsweise
auch von einem Transferband abgenommen werden.
[0057] Im vorliegenden Fall ist eine zweite ebenfalls
insbesondere groRere Stiitzwalze 66 mit zugeordnetem
Prallstrémungs- oder Impingementtrockner 68 vorgese-
hen. Dabei wird die Faserstoffbahn ohne Abnahmesaug-
walze direkt vom die erste Stitzwalze 52 umschlingen-
den siebartigen Trockenband 18 auf das die zweite
Stltzwalze 66 umschlingende siebartige letzte Trocken-
band 44 bzw. direkt auf die siebumschlungene zweite
Stitzwalze 66 Ubergeben. Im vorliegenden Fall erfolgt
die Ubergabe unmittelbar vor der zweiten Stiitzwalze 66.
[0058] Der Bereich, in dem die zweite Saugwalze 58
der Transferstrecke 50 aulRer von dem Transferfilz 60
und der Faserstoffbahn auch von dem um die erste ins-
besondere grolere Stitzwalze 52 gefiihrten insbeson-
dere siebartigen Trockenband 18 umschlungen ist, kann
variabel einstellbar sein. Es ergibt sich dann eine variable
"Sandwich"-Umschlingung. Dabei kann der betreffende
Umschlingungsbereich tiber eine innerhalb der Schlaufe
des ersten Trockenbandes 18 angeordnete verstellbare
Walze (nicht gezeigt) variabel einstellbar sein.

[0059] Die beiden Stiitzwalzen 52, 66 sind ebenso wie
die beiden Kasten 62 jeweils mit Vakuum beaufschlag-
bar.

[0060] Bei der zweiten Stiitzwalze 66 handelt es sich
im vorliegenden Fall um eine untere Walze, das heifst die
Faserstoffbahn wird dieser Walze von oben nach unten
zugefiuihrt und von unten nach oben von dieser Walze
entfernt. Der Impingementtrockner 68 ist hier beispiels-
weise im Bereich des unteren rechten Quadranten der
Stiitzwalze 66 angeordnet.

[0061] Die beiden Stiitzwalzen 52, 66 mit jeweils zu-
geordnetem Impingementtrockner 54 bzw. 68 kénnen in
Bahnlaufrichtung L betrachtet also direkt nach der Pres-
senpartie 14 und vor der ersten Zylinder-Trockenpartie
22 angeordnet sein.

[0062] Die beiden Impingementtrockner 54, 68, kon-
nen jeweils eine Heilluft- und/oder HeiRdampfhaube 68
bzw. 70 umfassen.

[0063] Im vorliegenden Fall verlauft die Transferstrek-
ke 50 waagerecht. Grundséatzlich kann sie jedoch auch
zur Waagerechten leicht geneigt oder leicht gekrimmt
laufen.

[0064] Figur 2 zeigt in schematischer Teildarstellung
eine weitere Ausfihrungsform der Maschine 10, die sich
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von der der Figur 1 im Wesentlichen durch eine andere
Ausgestaltung des Impingement-Trocknungsabschnitts
16 unterscheidet.

[0065] So ist im vorliegenden Fall das erste Trock-
nungsband 18 im Bereich des ersten Impingementtrock-
ners 54 Uber mehrere insbesondere kleinere Stitzwal-
zen 74 und das zweite Trockenband 44 im Bereich zweier
weiterer Impingementtrockner 76, 78 jeweils Uber eine
weitere Gruppe von relativ kleineren Stiitzwalzen 80 bzw.
82 gefiihrt. Dabei ist im Bereich der das erste Trocken-
band 18 abstltzenden relativ kleineren Stltzwalzen 74
eine erste, zumindest im Wesentlichen waagerechte Im-
pingement-Strecke und im Bereich des an dem ebenfalls
relativ kleineren Stutzwalzen 80 und 82 abgestiitzten
zweiten Trockenbandes 14 ein allgemein vertikal nach
unten bzw. eine vertikal nach oben fiihrende Impinge-
ment-Strecke gebildet.

[0066] Wie anhand der Figur 2 zu erkennen ist, wird
die Faserstoffbahn 46 von dem dem ersten Impinge-
menttrockner 54 zugeordneten ersten Trockenband 18
an das den beiden weiteren Impingementtrocknern 76,
78 zugeordnete zweite und letzte Trockenband 44 tber-
geben.

[0067] Anhand der Figur 2 ist zudem zu erkennen,
dass die zumindest im Wesentlichen vertikalen Impinge-
ment-Strecken im Bereich der Stitzwalzen 80 bzw. 82
leicht gekrimmt sein kdnnen. Entsprechend ergibt sich
Uber diese Strecken eine leicht gekrimmte Bahnfihrung.
[0068] Im Anschluss an die Pressenpartie 12 kann die
Faserstoffbahn 46 beispielsweise wieder durch ein Sieb
60 von dem Pressband- oder -filz 64 im Bereich einer
Saugwalze 56 Gbernommen werden. Anders als bei der
Ausfuhrung gemaR Figur 1 wird im vorliegenden Fall die
Faserstoffbahn 46 mit dem Sieb 60 jedoch nicht iber
eine zumindest im Wesentlichen waagerechte Transfer-
strecke, sondern kurz nach der Saugwalze 26 an das um
eine erste Saugleitwalze 84 geflihrte Trockenband 18
Ubergeben, das die Faserstoffbahn 46 im Anschluss an
eine weitere, hinter den Stitzwalzen 74 vorgesehenen
Saugleitwalze 86 an das zweite letzte Trockenband 44
Ubergibt.

[0069] Wie anhand der Figur 2 zu erkennen ist, sind
die beiden Gruppen von Stutzwalzen 80 bzw. 82 zwi-
schen einer oberen Umlenkwalze 88 und einer unteren
Umlenkwalze 90 angeordnet, lber die das zweite und
letzte Trockenband 44 gefiihrt ist. Im Anschluss an die
nach oben fiihrende allgemein vertikale, im Bereich der
Stlitzwalzen 82 vorgesehene Impingement-Strecke wird
das letzte Trockenband 44 zusammen mit der Faserstoff-
bahn uber die obere Umlenkwalze 18 dem ersten rotie-
renden Transferelement 40 des Transferbandabschnitts
20 zugefihrt.

[0070] Dierelativkleineren Stltzwalzen 74, 80, 82 sind
insbesondere kleiner als die Trockenzylinder 26 bis 30
und die Leitwalzen 32, 34 der ersten Trockengruppe. Sie
kénnen insbesondere auch kleiner als das insbesondere
durch einen Zylinder oder eine Walze gebildete erste ro-
tierende Transferelement 40 sein. Jedenfalls sind sie



1"

EP 2 003 243 A1 12

deutlich kleiner als die Stiitzwalzen 52, 66 der ersten
Ausflihrungsform gemaR Figur 1.

[0071]

Die Impingementtrockner 54, 76, 78 kénnen je-

weils wieder mit einer Heiluft- und/oder Heiltddampfhau-
be versehen sein.

[0072]

Im Ubrigen besitzt diese Ausfiihrungsform zu-

mindest im Wesentlichen den gleichen Aufbau wie die
derFigur 1. Einander entsprechenden Teilen sind gleiche
Bezugszeichen zugeordnet.

Bezugszeichenliste

[0073]

10  Maschine

12 Pressenpartie

14 Trockenpartie

16  Impingement-Trocknungsabschnitt
18  Trockenband

20  Transferabschnitt

22 erste Trockengruppe

24  Trockensieb

26  Trockenzylinder

28  Trockenzylinder

30  Trockenzylinder

32 Leitwalze

34 Leitwalze

36  Stabilisator

38  Stabilisator

40 erstes rotierendes Transferelement
42  Transfersaugwalze

44  |etztes Trockenband

46  Faserstoffbahn

48  Pressnip

50 Transferstrecke

52  relativ gréRere Stuzwalze
54  Impingementtrockner

56  Saugwalze

58 Saugwalze

60 Sieb

62  Foil- oder Vakuumkasten
64  Pressband oder -filz

66 relativ groRere Stlitzwalze
68  Impingementtrockner

70  HeiBluft- und/oder HeiRdampfhaube
72 HeilBluft- und/oder HeiRdampfhaube
74  relativ kleinere Stutzwalze
76  Impingementtrockner

78  Impingementtrockner

80  Stutzwalze

82  Stutzwalze

84  Saugleitwalze

86  Saugleitwalze

88  Umlenkwalze

90 Umlenkwalze
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Patentanspriiche

1.

Trockenpartie (14) einer Maschine (10) zur Herstel-
lung und/oder Behandlung einer Faserstoffbahn
(46), insbesondere Papier-, Karton- oder Tissue-
bahn, mit einem ein oder mehrere Trockenbander
(18, 44) umfassenden Impingement-Trocknungsab-
schnitt (16), in dem die Faserstoffbahn gestltzt auf
einem jeweiligen Trokkenband (18, 44) mit HeiRluft
und/oder Dampf beaufschlagbar ist, einem sich in
Bahnlaufrichtung (L) an den Impingement-Trock-
nungsabschnitt (16) anschlieRenden Transferab-
schnitt (20), und einer sich in Bahnlaufrichtung (L)
an den Transferabschnitt (20) anschlieRenden er-
sten Trockengruppe (22) mit zugeordnetem Trok-
kensieb (24), in der die Faserstoffbahn (46) zusam-
men mit dem Trockensieb (24) um zumindest einen
Trockenzylinder (26 - 30) und zumindest eine Leit-
walze (32, 34) mit zugeordnetem Stabilisator (36,
38), vorzugsweise Hochvakuum-Stabilisator, ge-
fahrt ist, wobei die Faserstoffbahn tiber den Trans-
ferabschnitt (20) von dem Impingement-Trock-
nungsabschnitt (16) an die erste Trokkengruppe (22)
Ubergeben wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Transferabschnitt (20) ein insbesondere
durch einen Zylinder oder eine Walze gebildetes er-
stes rotierendes Transferelement (40) und eine von
diesem beabstandete, vom Trockensieb (24) der er-
sten Trockengruppe (22) umschlungene Transfer-
saugwalze (42) umfasst, wobei die Faserstoffbahn
(46) zusammen mit dem vorzugsweise siebartigen
letzten Trockenband (44) des Impingement-Trock-
nungsabschnitts (16) dem ersten rotierenden Trans-
ferelement (40) zugefiihrt ist, das letzte Trocken-
band (44) vor dem Ablauf der Faserstoffbahn (46)
von dem ersten rotierenden Transferelement (42)
von der Faserstoffbahn (46) und dem ersten rotie-
renden Transferelement (42) weggefuhrt ist und die
Faserstoffbahn (46) in freiem Zug von dem ersten
rotierenden Transferelement (40) an die vom Trok-
kensieb (24) der ersten Trockengruppe (22) um-
schlungene Transfersaugwalze (42) Ubergeben
wird.

Trockenpartie nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Impingement-Trocknungsabschnitt (16)
nur ein Trockenband umfasst und das letzte Trok-
kenband entsprechend durch dieses einzige Trok-
kenband gebildet ist.

Trockenpartie nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest dem in Bahnlaufrichtung (L) ersten
Trockenzylinder und/oder der ersten Leitwalze (32)
der ersten Trockengruppe (22) ein Stabilisator (36,
38) bzw. Hochvakuum-Stabilisator zugeordnet ist.
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Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transfersaugwalze (42) zur Anderung des
Abstandes zwischen dieser und dem ersten rotie-
renden Transferelement (40) verstellbar ist.

Trockenpartie nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transfersaugwalze (42) verschwenkbar
ist.

Trockenpartie nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transfersaugwalze zwischen einer Uber-
fuhr- oder Abrissposition, in der sie einen relativ gré-
Reren Abstand zum ersten rotierenden Transferele-
ment (40) aufweist, und einer Betriebsposition ver-
stellbar ist, in der sie einen relativ kleineren Abstand
zum ersten rotierenden Transferelement (40) auf-
weist.

Trockenpartie nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei ihre Uberfiihr- oder Abrissposition einneh-
mender Transfersaugwalze (42) der Abstand zwi-
schen deren Oberflache und der Oberflache des er-
sten rotierenden Transferelements (40) zumindest
50 mm betragt und vorzugsweise gréRer als 70 mm
ist.

Trockenpartie nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei ihre Betriebsposition einnehmender Trans-
fersaugwalze (42) der Abstand zwischen deren
Oberflache und der Oberflache des ersten rotieren-
den Transferelements (40) kleiner als 30 mm und
vorzugsweise kleiner als 10 mm ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das erste rotierende Transferelement (40) Gber
einen Bereich kleiner als 190°, vorzugsweise kleiner
als 160° von dem letzten Trockenband (44) des Im-
pingement-Trocknungsabschnitts (16) umschlun-
gen ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das erste rotierende Transferelement (40) ei-
nen insbesondere dampfbeheizten Zylinder um-
fasst.

Trockenpartie nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass das erste rotierende Transferelement (40) eine
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

14
nicht beheizte Leitwalze umfasst.

Trockenpartie nach einem der vorhergehen Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass das erste rotierende Transferelement (40) mit
einer die Abnahme der Faserstoffbahn (46) unter-
stlitzenden AuRenbeschichtung versehen ist.

Trockenpartie nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Aulienbeschichtung zumindest teilweise
aus Metallcarbid-Teflon und/oder Keramik besteht.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das erste rotierende Transferelement (40)
durch eine Leitwalze mit einer Mantelflache aus po-
résem Material gebildet ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie mehrere Trockengruppen umfasst.

Trockenpartie nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass uberwiegend einreihige Trockengruppen (22)
vorgesehen sind.

Trockenpartie nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest 70 % der Trockenzylinder (26 - 30)
einreihig angeordnet sind.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Trockengruppe (22) zumindest zwei
und vorzugsweise drei Trockenzylinder (26 - 30) auf-
weist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die sich in Bahnlaufrichtung (L) an die erste
Trockengruppe (22) anschlieRende zweite Trocken-
gruppe zumindest zwei und vorzugsweise drei Trok-
kenzylinder aufweist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (46) in Bahnlaufrichtung (L)
unmittelbar vor dem Impingement-Trocknungsab-
schnitt (16) bei holzfreiem Papier einen Trockenge-
halt in einem Bereich von etwa 46 % bis etwa 58 %
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besitzt.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (46) in Bahnlaufrichtung (L)
unmittelbar vor dem Impingement-Trocknungsab-
schnitt (16) bei holzhaltigem Papier einen Trocken-
gehalt in einem Bereich von etwa 48 % bis etwa 60
% besitzt.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (46) in Bahnlaufrichtung (L)
unmittelbar nach dem Impingement-Trocknungsab-
schnitt (16) bei holzfreiem Papier einen Trockenge-
halt von zumindest 49 % besitzt.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriliche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (46) in Bahnlaufrichtung (L)
unmittelbar nach dem Impingement-Trocknungsab-
schnitt (16) bei holzhaltigem Papier einen Trocken-
gehalt von zumindest 52 % besitzt.

Maschine (10) zur Herstellung und/oder Behandlung
einer Faserstoffbahn, insbesondere Papier-, Karton-
oder Tissuebahn, mit einem Former, einer Pressen-
partie (12) und einer Trockenpartie (14) nach einem
der vorhergehenden Anspriche.

Maschine nach Anspruch 24,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich der Impingement-Trocknungsabschnitt
(16) in Bahnlaufrichtung (L) ohne dazwischen lie-
genden dampfbeheizten Zylinder an die Pressen-
partie (12) anschlief3t.

Maschine nach Anspruch 24 oder 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (46) durchgehend in ge-
schlossenem Zug durch die Pressenpartie (12) ge-
fuhrt ist.

Maschine nach Anspruch 26,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (46) in Bahnlaufrichtung (L)
betrachtet ausgehend vom Former erstmalig im An-
schluss an das erste rotierende Transferelement
(40) in freiem Zug gefiihrt ist.

Maschine nach einem der ersten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass sie fiir ein seillosen Uberfiihren der Faserstoff
(46) ausgehend von dem Former bis zum Beginn
der ersten Trockengruppe (22) in einem Schritt mit
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voller Bahnbreite ausgefiihrt ist.
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UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 08 15 7399

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

02-10-2008
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeftihrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung

DE 102004037245 Al 16-02-2006  KEINE

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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EP 2 003 243 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

 DE 19934777 A1[0004]
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