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Title:

METHOD FOR TRANSFERRING A MATERIAL WEB FROM A DRYING ARRANGEMENT TO A
DOWNSTREAM FUNCTIONAL UNIT, AND DRYING DEVICE

(54) Bezeichnung : VERFAHREN ZUR UBERFUHRUNG EINER MATERIALBAHN VON EINER TROCKENANORDNUNG
ZU EINER NACHGEORDNETEN FUNKTIONSEINHEIT UND TROCKENVORRICHTUNG

(57) Abstract: The invention relates to a method for
transferring a material web, in particular a fibrous web (F) in
the form of a paper, cardboard, or tissue web, from a drying
arrangement (1) in a machine (26) for producing such a
material web to a functional unit (4) located downstream of
the drying arrangement (1) when starting up the machine or
following a disruption by transferring a guiding strip (AS).
In the drying arrangement (1), the material web is supported
on a continuously revolving drying belt (3) and is alternately
guided over a plurality of heatable drying cylinders (TZn,
TZn-1, TZn-2, TZn-3) and intermediate deflection rolls (5),
the web being in direct contact with the surface of the drying
cylinders. In one stage of said method, at least one partial
strip of the material web from the drying arrangement (1) or
the entire width of the material web is guided into a catching
device arranged below the drying arrangement (1). The
invention is characterized in that downstream of the last
drying cylinder (TZn) of the drying arrangement (1) in the
direction of travel of the material web through the drying
arrangement (1), the material web or the partial strip of the
material web is supported on the drying belt (3) and is
guided into a catching device that is offset in the vertical
direction.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Uberfiihrung einer Materialbahn, insbesondere einer Faserstoffbahn (F) in Form einer
Papier-, Karton- oder Tissuebahn von einer Trockenanordnung (1) einer Maschine (26) zur Herstellung einer derartigen
Materialbahn, in welcher die Materialbahn gestiitzt an einem endlos umlaufenden Trockenband (3) im Wechsel iiber eine
Mehrzahl von beheizbaren Trockenzylindern (TZn, TZn-1, TZn-2, TZn-3) unter dircktem Kontakt mit deren Obertldche und
dazwischen angeordneten Umlenkwalzen (5) gefiihrt wird, zu einer der Trockenanordnung (1) nachgeordneten Funktionseinheit
(4) bei Imbetriebnahme oder nach einer Stérung durch Uberfiihrung eines Auffiihrstreifens (AS), bei welchem in einem
Verfahrensstadium zumindest ein Teilstreifen der Materialbahn aus der Trockenanordnung (1) oder die Materialbahn bahnbreit in
eine unterhalb der Trockenanordnung (1) angeordnete Auffangeinrichtung gefiihrt wird. Die Erfindung ist dadurch
gekennzeichnet, dass die Materialbahn oder der Teilstreifen der Materialbahn nach dem in Durchlaufrichtung der Materialbahn
durch die Trockenanordnung (1) letzten Trockenzylinder (TZn) der Trockenanordnung (1) gestiitzt am Trockenband (3) in eine in
vertikaler Richtung versetzte Auffangeinrichtung gefiihrt wird.
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Verfahren zur Uberfiihrung einer Materialbahn von einer Trockenanordnung zu

einer nachgeordneten Funktionseinheit und Trockenvorrichtung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Uberfijhrung einer Materialbahn,
insbesondere einer Faserstoffbann in Form einer Papier-, Karton- oder
Tissuebahn von einer Trockenanordnung einer Maschine zur Herstellung einer
derartigen Materialbahn, in welcher die Materialbahn gestitzt an einem endlos
umlaufenden Trockenband im Wechsel Uber eine Mehrzahl von beheizbaren
Trockenzylindern unter direktem Kontakt mit deren Oberflache und dazwischen
angeordneten Umlenkwalzen geflhrt wird, zu einer der Trockenanordnung
nachgeordneten Funktionseinheit bei Inbetriebnahme oder nach einer Stérung
durch  Uberflihrung eines Auffiihrstreifens, bei welchem in einem
Verfahrensstadium zumindest ein Teilstreifen der Materialbahn aus der
Trockenanordnung oder die Materialbahn bahnbreit in eine unterhalb der

Trockenanordnung angeordnete Auffangeinrichtung gefuhrt wird.

Die Erfindung betrifft ferner eine Trockenvorrichtung einer Maschine zur

Herstellung einer Materialbahn.

Zur Rollneigungsverminderung finden in Trockenvorrichtungen
Reihenschaltungen von einreihigen Trockenanordnungen zur Trocknung jeweils
unterschiedlicher Materialbahnseiten Anwendung. Dabei gelangt die Materialbahn
innerhalb einer Trockenanordnung mit nur einer Seite mit der Oberflache der
beheizbaren Trockenzylinder in direkten Kontakt. Eine Ausfuhrung einer
Trockenvorrichtung, in welcher in der letzten Trockenanordnung die Oberseite
Materialbahn und in allen davor liegenden Trockenanordnungen die Unterseite
der Materialbahn mit den beheizten Trockenzylindern in Kontakt kommt und die
Trockenzylinderreihe der letzten Trockenanordnung in Bahnlaufrichtung nach
unten geneigt verlauft, ist aus der Druckschrift DE 10 2008 000 133 A1
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vorbekannt. Am Ende der letzten Trockenanordnung ist eine Transfervorrichtung
zum Uberfiihren der Faserstoffoahn in den néchsten Maschinenabschnitt
beziehungsweise die nachste Funktionseinheit vorgesehen, damit bei einem
Abriss die Faserstoffbahn schnell und somit mit nur minimalem Produktionsverlust
bei mdoglichst unveranderter Betriebsgeschwindigkeit wieder aufgefuhrt werden
kann. Die Uberflihrung erfolgt dabei durch Abnahme der Materialbahn oder eines
Auffuhrstreifens am Trockenband. Die Restbahn wird in eine Auffangeinrichtung
in Form eines Pulpers geflhrt. Ferner ist es bekannt, bei Stérungen des
Betriebes, die Materialbahn bahnbreit in eine Auffangeinrichtung in Form eines

Pulpers zu fahren.

Der Erfindung lag die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Flhrung einer
Materialbahn oder eines Teilstreifens dieser in eine Auffangeinrichtung weiter zu
verbessern, insbesondere noch sicherer und stabiler zu gewahrleisten. Die
erfindungsgemafe Losung soll dabei fur Ausflhrungen von Trockenanordnungen
geeignet sein, bei welchen aufgrund der Anordnung der Trockenzylinder eine
Abnahme vom Trockenzylinder selbst nicht oder nur entgegen der

Schwerkraftrichtung maoglich ist.

Die erfindungsgemafe Losung ist durch die Merkmale der Anspriche 1 und 10
charakterisiert. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Unteransprichen
beschrieben, die jeweils einzeln oder in Kombination miteinander mit den
Merkmalen der unabhangigen Ansprlche in vorteilhafter Weise zum Einsatz

gelangen konnen.

Ein erfindungsgemaRes Verfahren zur Uberfllhrung einer Materialbahn,
insbesondere einer Faserstoffoahn in Form einer Papier-, Karton- oder
Tissuebahn von einer Trockenanordnung einer Maschine zur Herstellung einer
derartigen Materialbahn, in welcher die Materialbahn gestltzt an einem endlos
umlaufenden Trockenband im Wechsel Uber eine Mehrzahl von beheizbaren

Trockenzylindern unter direktem Kontakt mit deren Oberflache und dazwischen
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angeordneten Umlenkwalzen geflhrt wird, zu einer der Trockenanordnung
nachgeordneten Funktionseinheit bei Inbetriebnahme oder nach einer Stérung
durch  Uberflihrung eines Auffiihrstreifens, bei welchem in  einem
Verfahrensstadium zumindest ein Teilstreifen der Materialbahn aus der
Trockenanordnung oder die Materialbahn bahnbreit in eine unterhalb der
Trockenanordnung angeordnete Auffangeinrichtung geflhrt wird; ist dadurch
gekennzeichnet, dass die Materialbahn oder der Teilstreifen der Materialbahn
nach dem in Durchlaufrichtung der Materialbpahn durch die Trockenanordnung
letzten Trockenzylinder der Trockenanordnung gestutzt am Trockenband in die,

insbesondere in vertikaler Richtung versetzte Auffangeinrichtung gefuhrt wird.

Unter einem Teilstreifen wird ein Streifen einer Materialbahn verstanden, dessen
Erstreckung in Breitenrichtung durch eine Breite charakterisiert ist als in
Langsrichtung und dessen Erstreckung in Breitenrichtung kleiner ist als die Breite
einer vollstandig breitgefahrenen Materialbahn. Der Teilstreifen kann als

AuffUhrstreifen oder Restbahn vorliegen.

Ein Aufflhrstreifen dient der Uberfllhrung der Materialbahn zwischen
hintereinander  angeordneten  Funktionseinheiten. Die  Erstreckung in
Breitenrichtung durch eine wesentlich geringere Breite charakterisiert ist als in
Langsrichtung. Die Breite des Auffuhrstreifens kann dabei in Langsrichtung
betrachtet variieren, insbesondere durch eine stetige Anderung charakterisiert
sein oder aber Uber einen vordefinierten Langenbereich konstant gehalten
werden. Derartige AuffUhrstreifen werden in der Regel von sogenannten
Randstreifen gebildet, die in den seitlichen Endbereichen der Materialbahn durch

Durchtrennung dieser unter weiterer Ausbildung einer Restbahn erzeugt werden.

Unter einer Restbahn wird der Teil der Materialbahn verstanden, der nach
Durchtrennung, insbesondere Abtrennung des Auffluhrstreifens von der

Materialbahn verbleibt.
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Breitfahren der Materialbahn auf die gewiinschte Breite bedeutet Anderung der
Breite des Auffuhrstreifens in Maschinenquerrichtung unter Verringerung der
Breite der Restbahn durch Anderung der Position einer zur Trennung der
Materialbahn in den Auffuhrstreifen und einen Reststreifen vorgesehenen

Trenneinrichtung.

Der Begriff Trockenband umfasst zumindest ein endloses, d.h. als Schlaufe
vorliegendes Band in unterschiedlichster Ausfuhrung, welches uber Leitwalzen
gefuhrt und mittels zumindest einer antreibbaren Walze antreibbar ist. Durch den
Antrieb lauft dieses um. Das Trockenband ist vorzugsweise ein Trockensieb. Die
Umlaufrichtung des Trockenbandes fallt im Stltzbereich fUr die Materialbahn mit

der Durchlaufrichtung der Materialbahn durch die Trockenanordnung zusammen.

Nachgeordnete Funktionseinheiten sind Baugruppen, Baueinheiten,
Vorrichtungen und/oder Einrichtungen, die der weiteren Fuhrung und/oder
Behandlung der Materialbahn oder von Materialbahnbestandteilen dienen. In
Abhangigkeit der Anordnung der Trockenanordnung kann es sich beispielsweise
um eine der nachfolgend genannten Funktionseinheiten handeln: eine weitere
Trockenanordnung, eine Aufrollvorrichtung fur die Materialbahn, eine

Glattvorrichtung oder eine nachgeordnete Auftragsvorrichtung.

Unter einer Auffangeinrichtung wird eine Einrichtung verstanden, welche der
Aufnahme und/oder Speicherung und/oder zumindest teilweisen Aufbereitung von

zumindest Teilen der Materialbahn dient.

Die erfindungsgemafe Losung erlaubt durch die Stutzung am Trockenband die
sichere Uberflhrung eines Teilstreifens einer Materialbahn oder der Materialbahn
mit voller Breite in eine in vertikaler Richtung =zur Trockenanordnung,
insbesondere einem Teilbereich dieser versetzte Auffangeinrichtung in
Uberfiihrsituationen, in welchen die Materialbahn am Trockenzylinder entgegen

oder nicht in Schwerkraftrichtung abzunehmen ware. Die erfindungsgemale
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Lésung ist damit besonders zur Flhrung von Teilstreifen oder der gesamten
Materialbahn aus einreihigen  Trockenanordnungen geeignet, deren
Trockenzylinder in vertikaler Richtung hinsichtlich ihrer Langsachsen
ubereinander in fluchtender Lage oder mit Versatz zueinander derart angeordnet
sind, dass eine theoretische Verbindungslinie durch ihre Langsachsen in
vertikaler Richtung oder geneigt gegenuber einer Vertikalebene verlauft. Der

Neigungswinkel kann dabei im Bereich von 70° bis 110° betragen.

Des Weiteren eignet sich die erfindungsgemafe Losung auch zur Fuhrung von
Teilstreifen oder der gesamten Materialbahn aus invertierten einreihigen
Trockenanordnungen, d.h. in Reihe angeordneten Trockenzylindern mit
dazwischen angeordneten Umlenkwalzen, deren Langsachsen in vertikaler

Richtung oberhalb der Langsachsen der Trockenzylinder angeordnet sind.

In einer vorteilhaften Ausbildung wird die Materialbahn oder der Teilstreifen der
Materialbahn nach Ablauf vom in Durchlaufrichtung letzten Trockenzylinder am
Trockenband Uber einen, von einem Teilbereich des Umlaufweges des
Trockenbandes gebildeten Haltebereich bis zu einem, durch das Ablbsen der
Materialbahn oder des Teilstreifens vom Trockenband charakterisierten
Freigabebereich mit diesem gefuhrt, wobei GUber wenigstens einen Teilbereich des
Haltebereiches die Materialbahn oder der Teilstreifen durch Unterdruck am
Trockenband gehalten wird. Dadurch kann der Teilstreifen oder die gesamte
Materialbahn nach einem Abriss in fest definierter Position gegentber dem

Trockenband in die Auffangeinrichtung Uberfuhrt werden.

Vorzugsweise erfolgt die Fuhrung der Materialbahn oder des Teilstreifens
innerhalb des Haltebereiches mit dem Trockenband Uber eine dem letzen
Trockenzylinder nachgeordnete besaugbare Walze. Nach der besaugbaren
Walze wird die Materialbahn oder der Teilstreifen vom Trockenband freigegeben
und in die Auffangeinrichtung eingesogen. Die besaugbare Walze wird zur

Optimierung des durch ihre Position gegentber dem Trockenzylinder
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beschreibaren Verlaufs des Haltebereiches und zur Fihrung der Materialbahn in
Richtung Auffangeinrichtung derart angeordnet, dass diese in Einbaulage
zumindest Uber einen Teilbereich des Aulenumfanges oberhalb einer durch die
Langsachse der besaugbaren Walze und einer Senkrechten zu dieser in einer
Horizontalebene charakterisierten Ebene vom Trockenband umschlungen wird.
Wesentliche Vorteile der besaugbaren Walze sind die Moglichkeit eines
kontrollierten Bahnlaufs in den Pulper, die Gewahrleistung einer definierten
Abnahmeposition beim Uberflihren und eine erheblich verbesserte

Ausschussabfuhr bei einem Abriss.

Gemal einer besonders vorteilhaften Weiterbildung wird auch im Bereich des
Haltebereichs zwischen einer Ablauflinie des Trockenbandes vom letzten
Trockenzylinder und der besaugbaren Walze die Materialbahn oder der
Teilstreifen der Materialobahn am Trockenband durch Anlegen von Unterdruck am
Trockenband gehalten. Diese MalRnahme erlaubt eine sichere Flhrung in einer

festen Position gegenlber dem Trockenband bis zum Freigabebereich.

Zur gezielten Aufnahme der Materialbahn oder des Teilstreifens der Materialbahn
in die Auffangeinrichtung wird diese nach der Freigabe vom Trockenband in die
Auffangeinrichtung eingezogen, beispielsweise mittels beidseitig der Bahn oder
des Streifens angeordneten Pulperspritzrohren oder eingesaugt. Diese LOsung
eignet sich insbesondere beim Einsatz von Auffangeinrichtungen mit kleinen
Einlass6ffnungen, Auffangeinrichtungen, fur welche nur wenig Bauraum zur
Verfligung steht, um trotzdem eine schnelle und sichere Uberfiihrung in diese zu

gewahrleisten.

Die erfindungsgemafe Fuhrung der Materialbahn oder eines Teilstreifens der
Materialbahn in eine Auffangeinrichtung bildet einen wesentlichen Bestandteil
eines Uberflihrvorganges. Dazu wird innerhalb oder vor der Trockenanordnung
oder in Durchlaufrichtung nach der Ablauflinie des Trockenbandes vom letzten

Trockenzylinder der Trockenanordnung ein Auffuhrstreifen durch Trennung der
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Materialbahn aus dieser erzeugt. Die Ablauflinie des Trockenbandes und bei
Flhrung von Materialbahnbestandteilen, insbesondere des AuffUhrstreifens oder
der gesamten Materialbahn an diesem vom letzten Trockenzylinder beschreibt
den ortlichen Verlauf der Ablosung des Trockenbandes beziehungsweise von
Materialbahnbestandteilen vom Auflenumfang des Trockenzylinders in
Maschinenquerrichtung und ist in idealisierter Form durch eine Parallele zur

Langsachse des Trockenzylinders charakterisierbar.

Der AuffUhrstreifen wird in einer ersten AusfUhrung als Teilstreifen der
Materialbahn in die Auffangeinrichtung geflhrt und im Anschluss auf volle Breite
in die Auffangeinrichtung gefahren. In einer zweiten Ausfuhrung wird der
Auffhrstreifen nach dem letzten Trockenzylinder der Trockenanordnung gestutzt
vom Trockenband bis in den Umschlingungsbereich des Trockenbandes mit der
dem letzen Trockenzylinder nachgeordneten besaugbaren Walze geflhrt, in
einem  Abnahmebereich innerhalb des Umschlingungsbereiches vom
Trockenband abgenommen und an die nachgeordnete Funktionseinheit Uberfuhrt.
Der Abnahmebereich beschreibt dabei einen Bereich, an welchem die
Materialbahn, insbesondere der AuffUhrstreifen vom Trockenband abgenommen
wird. In idealisierter Form ist dieser durch eine Abnahmelinie beschreibbar. Durch
die Anordnung der besaugbaren Walze liegt der Abnahmebereich bezogen auf
ein durch die Langsachse der besaugbaren Walze gelegtes Koordinatensystem
im ersten oder vierten Quadranten und ist damit gut zuganglich. Die Anordnung
des Abnahmebereiches in der oberen Halfte der besaugbaren Walze erlaubt die
gezielte Abnahme eines Auffuhrstreifens und aus dieser Position sichere
Uberfiihrung dessen in eine nachgeordnete Funktionseinheit auch fir
Anordnungen der Trockenzylinder, in welchen keine Abnahme von diesen
moglich ist. Die Besaugung erfolgt zumindest im Bereich des Abnahmebereiches,
vorzugsweise im gesamten Umschlingungsbereich des Trockenbandes mit der
besaugbaren Walze. Durch die Besaugung wird die Abnahmeposition des
Auffuhrstreifens und dessen Ausrichtung fixiert und ermaoglicht somit eine sichere

Positionierung gegenuber der Abnahmevorrichtung. Die Besaugbarkeit dient
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dabei in Funktionskonzentration unterschiedlichen Aufgaben, einmal der Flhrung
des abzunehmenden Auffuhrstreifens und des Weiteren der Fuhrung der

Materialbahn oder des Teilstreifens dieser in eine Auffangeinrichtung.

Die Bereitstellung des zur Uberfiihrung vorgesehen Auffiihrstreifens kann
verschiedenartig erfolgen. Die Materialbahn kann dazu in einer ersten
Grundausfihrung vor dem in Durchlaufrichtung des Trockenbandes letzten
Trockenzylinder der Trockenanordnung oder gemal einer zweiten
Grundausfuhrung nach dem in Durchlaufrichtung letzten Trockenzylinder,
insbesondere  zwischen  Ablauflinie des Trockenbandes vom letzten
Trockenzylinder und besaugbarer Walze in den Auffuhrstreifen und eine

Restbahn unterteilt werden.

Die erste Grundausflhrung beinhaltet eine Vielzahl von Untervarianten, welche
jede fur sich betrachtet fur bestimmte Einsatzfalle als besonders geeignet
anzusehen sind. Gemal einer ersten Untervariante erfolgt die Unterteilung der
Materialbahn einem ersten Trockenzylinder der Trockenanordnung vorgeordnet.
Die Trennung kann am Trockenband oder gestutzt an einer anderen bewegbaren
Oberflache erfolgen. Die Trennung kann beispielsweise bei vertikaler Anordnung
der Trockenzylinder an der in Einbaulage obersten Umlenkwalze erfolgen. Der
Vorteil dieser Ausfluhrung besteht im zur Anordnung der Trenneinrichtung zur
Verfugung stehenden Bauraum sowie der Moglichkeit der Verlagerung in

Bereiche mit entsprechend frei zuganglichem Bauraum.

In einer zweiten Untervariante wird die Materialbahn zwischen einer dem letzten
Trockenzylinder in  Durchlaufrichtung der Materialbahn beziehungsweise
Umlaufrichtung des Trockenbandes vorgeordneten Umlenkwalze und dem letzten
Trockenzylinder  unterteilt.  Vorzugsweise erfolgt die Trennung im
Umschlingungsbereich des Trockenbandes mit der Umlenkwalze. Diese
Untervariante ist dadurch charakterisiert, dass die Moglichkeit einer

Schnittgutaustragung mit dem Trockenband bei Vorsehen eines Luftmessers im
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Schnittbereich und/oder der Anordnung von Einrichtungen zum Auffangen des

Schnittgutes gegeben ist.

In einer weiteren Untervariante ist die Trennposition zwischen erstem und letztem

Trockenzylinder der Trockenanordnung angeordnet.

Die zweite Grundausfuhrung der Abtrennung des Aufflhrstreifens erst nach dem
in Durchlaufrichntung der Materialbahn beziehungsweise Umlaufrichtung des
Trockenbandes letzten Trockenzylinder bietet den Vorteil eines kurzen
Transferweges fur den AuffUhrstreifen bis zum Abnahmebereich an der
besaugbaren Walze. Mallnahmen am Trockenband zur Fixierung des
Aufflhrstreifens an diesem vor dem Abnahmebereich kbnnen minimiert oder ganz

vermieden werden.

Bei allen Ausflhrungen einer Trennung auf dem Trockenband ist diesem eine

Einrichtung zur Reinigung von Schnittgut und Konditionierung zugeordnet.

Zur optimalen Anpassung an die mdglichen Betriebsweisen bei der Uberflhrung

des Auffuhrstreifens und/oder FlUhrung der Bestandteile der Materialbahn ist der

Unterdruck im Abnahmebereich an der besaugbaren Walze und/oder am

Trockenband im Bereich zwischen Ablauf vom Trockenzylinder und besaugbarer

Walze und/oder dem Ablauf des Trockenbandes an der besaugbaren Walze

nachgeordnet entsprechend zumindest einer der nachfolgend genannten

Moglichkeiten einstellbar:

- zu — und/oder abschaltbar

- in Maschinenquerrichtung variabel einstellbar

- in Maschinenquerrichtung stufenlos oder in Zonen und Teilzonen einzeln
und/oder in Gruppen oder gemeinsam

- in Umlaufrichtung des Trockenbandes stufenlos oder in Zonen und Teilzonen

einzeln und/oder in Gruppen oder gemeinsam.
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Durch die Einstellbarkeit erfolgt zum einen eine Optimierung der in den einzelnen
Betriebsweisen erforderlichen Fuhrungen von Materialbahnbestandteilen, ferner
werden die Unterdrlicke nur dann angelegt, wenn diese tatsachlich bendtigt

werden, so dass die Trockenanordnung energieeffizient betreibbar ist.

Eine vorteilhafte Uberflinrung einer Materialbahn zu einer der Trockenanordnung
nachgeordneten Funktionseinheit ist in der Gesamtheit durch nachfolgenden
Verfahrensschritte bei Inbetriebnahme oder nach einer Stérung zur Uberflhrung
der Materialbahn charakterisiert:

- Flihrung eines Auffuhrstreifens von einer der Trockenanordnung
vorgeordneten Funktionseinheit zur Trockenanordnung und durch diese;

- Flhrung des Aufflhrstreifens nach dem Ablauf des Trockenbandes vom in
Umlaufrichtung des Trockenbandes letzten Trockenzylinder der
Trockenanordnung mit dem  Trockenband in Richtung einer
Auffangeinrichtung;

- Ablésen des Auffiihrstreifens vom Trockenband und Ubergang in die
Auffangeinrichtung;

- Breitfahren der Materialbahn auf die gewlnschte Breite unter Fuhrung
dieser in die Auffangeinrichtung;

- Unterteilung der Materialbahn in einen neuen AuffUhrstreifen und eine
Restbahn

- Flhrung des neuen Auffuhrstreifens nach dem letzten Trockenzylinder mit
dem Trockenband in einen Abnahmebereich;

- Uberflihrung des neuen Auffiihrstreifens vom Abnahmebereich an eine der
Trockenanordnung nachgeordnete Funktionseinheit unter Fuhrung der
Restbahn in die Auffangeinrichtung;

- Breitfahren der Materialbahn auf die gewlnschte Breite.

Vorrichtungsmalfig ist die Trockenvorrichtung einer Maschine zur Herstellung
einer Materialbahn, insbesondere Faserstoffbahn in Form einer Papier-, Karton-

oder Tissuebahn mit zumindest einer Trockenanordnung und einer
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Flhrvorrichtung zur Fuhrung der Materialbahn oder eines Teilstreifens der
Materialbahn in eine unterhalb eines Teilbereiches der Trockenanordnung
angeordnete  Auffangeinrichtung, wobei die in Durchlaufrichtung der
Trockenvorrichtung letzte Trockenanordnung eine Mehrzahl von Trockenzylindern
und dazwischen angeordnete Umlenkwalzen und ein Trockenband zur
wechselweisen Fuhrung der Materialbahn Uber die Trockenzylinder und
Umlenkwalzen umfasst, und die Flhrvorrichtung eine dem in Umlaufrichtung des
Trockenbandes letzten Trockenzylinder nachgeordnete Walze als Leitwalze fur
das Trockenband und zumindest eine dieser nachgeordnete weitere Leitwalze
umfasst, die derart gegentber der dem letzten Trockenzylinder nachgeordneten
Walze angeordnet ist, zwischen Walze und der weiteren Leitwalze einen
senkrecht oder gegenuber einer Vertikalebene geneigt verlaufenden Teilbereich
des Umlaufweges des Trockenbandes zu realisieren, wobei die
Auffangeinrichtung unterhalb dieses Teilbereiches des Umlaufweges angeordnet
ist, dadurch gekennzeichnet, dass die dem letzten Trockenzylinder
nachgeordnete Walze oberhalb einer durch deren Langsachse und einer
Senkrechten zu dieser in einer Horizontalebene charakterisierten Ebene vom
Trockenband umschlungen ist, die Fuhrvorrichtung Mittel zum Halten der
Materialbahn oder eines Teilstreifens dieser am Trockenband unter Ausbildung
eines sich bis in den senkrecht oder gegenuber einer Vertikalebene geneigt
verlaufenden Teilbereich des Umlaufweges des Trockenbandes erstreckenden
Haltebereiches aufweist, umfassend die dem letzten Trockenzylinder
nachgeordnete Walze in Form einer besaugbaren Walze mit zumindest einem
sich Uber wenigstens einen Teilbereich des Umschlingungsbereiches des

Trockenbandes mit dieser in Umfangsrichtung erstreckenden Saugbereich.

Die erfindungsgemalie Ausfuhrung bietet den Vorteil einer sicheren Fuhrung der
Materialbahn oder eines Teilstreifens dieser in eine Auffangeinrichtung aus
Trockenanordnungen, in denen eine Abnahme dieser am Trockenzylinder nicht

sinnvoll ist, beispielsweise bei Abnahme entgegen der Schwerkraftrichtung. Durch
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die weitestgehend gestutzte Flhrung in Richtung Auffangeinrichtung kann diese

mit einem kleinen Eingangsquerschnitt ausgefuhrt werden.

Die Mittel zum Halten der Materialbahn oder eines Teilstreifens umfassen in
vorteilhafter Weise zusatzlich eine dem Trockenband zwischen Ablauflinie am
Trockenzylinder und besaugbarer Walze zugeordnete Einrichtung zur Erzeugung
eines Unterdruckes. Durch die Einrichtung wird auf einfache Art und Weise die

Materialbahn oder der Teilstreifen am Trockenband stabilisiert.

Um die Materialbahn oder den Teilstreifen einfach und sicher in eine
Auffangeinrichtung leiten zu kénnen, umfasst die Uberflihrvorrichtung eine dem
Trockenband der Ablauflinie des Trockenbandes an der besaugbaren Walze
nachgeordnet zugeordnete Einrichtung zum Aufbringen eines Unterdruckes.
Diese stabilisiert die Materialbahn oder den Teilstreifen in Form einer Restbahn
bei gleichzeitiger Uberfiinrung eines Auffiinrstreifens von der besaugbaren Walze
zur nachgeordneten Funktionseinheit oder bei Abfihrung des Auffuhrstreifens in

die Auffangeinrichtung diese am Trockenband.

Zur Gewahrleistung eines Uberfiihrvorganges ist eine Ubervorrichtung fir einen
Auffuhrstreifen vorgesehen, welche in Funktionskonzentration Bestandteile der
Fuhrvorrichtung nutzt. Die Abnahme des Auffihrstreifens erfolgt an der
besaugbaren Walze vom Trockensieb, wodurch eine feste Abnahmeposition
gewahrleistet werden kann. Zum Losen eines Auffuhrstreifens im
Abnahmebereich am Trockenband umfasst die Uberfiihrvorrichtung eine

Blaseinrichtung. Die Uberflihrung erfolgt seillos und zielgenau.

In einer Weiterbildung weist die Uberflihrvorrichtung eine der Blaseinrichtung zum
Losen eines Uberflhrstreifens im Abnahmebereich am Trockenband
nachgeordnete Transfereinrichtung, insbesondere ein- oder mehrteilig
ausgefuhrtes und mit Vakuum beaufschlagbares Band auf, um den Aufflhrstreifen

schnell unter Kontrolle zu bekommen und verschiedenen Bahnfihrungen
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Rechnung tragen zu kénnen. Der Vorteil eines mehrteiligen Bandes besteht
insbesondere bei langen Transferstrecken darin, dass das Vakuum und damit die

Bahnauslenkung in Maschinenrichtung angepasst werden kdnnen.

In Funktionskonzentration erfolgt dabei die Stutzung des AuffUhrstreifens bei
Flhrung am Trockenband nach der Ablauflinie des Trockenbandes vom
Trockenzylinder Uber die dem Trockenband zwischen Ablauflinie am
Trockenzylinder und besaugbarer Walze zugeordnete Einrichtung zur Erzeugung
eines Unterdruckes der Fuhrvorrichtung.

In einer besonders vorteilhaften Weiterbildung weist die dem Trockenband
zwischen Ablauflinie am Trockenzylinder und besaugbarer Walze zugeordnete
Einrichtung zur Erzeugung eines Unterdruckes und die besaugbare Walze
wenigstens eine sich Uber die theoretische Breite des Aufflhrstreifens
erstreckende Zone und eine weitere sich Uber die Erstreckung der besaugbaren
Walze in Richtung parallel zur Langsachse erstreckende Zone auf, die
voneinander getrennt zu- und/oder abschaltbar sind.

Dadurch kann die genannte Einrichtung neben der Flhrung des
Auffuhrungsstreifens auch der Stabilisierung der Restbahn als Teilstreifen der

Materialbahn dienen.

Durch die getrennte Zu und Abschaltbarkeit der Zonen des Saugbereiches und
der zwischen Ablauflinie am Trockenzylinder und besaugbarer Walze
angeordneten Einrichtung ist eine energetisch gunstige Betriebsweise angepasst
an die konkrete Betriebsweise moglich, da nicht jederzeit Vakuum uUber die

gesamte Maschinenbreite bereitgestellt werden muss.

Zur Erflullung der unterschiedlichen Funktionen in den verschiedenen
Betriebsweisen wahrend eines Uberflhrvorganges in seiner Gesamtheit
betrachtet sind

- der Saugbereich der besaugbaren Walze beziehungsweise die diesen

bildenden Zonen und/oder
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- die Einrichtung zum Aufbringen eines Unterdruckes zwischen Ablauflinie
am Trockenzylinder und besaugbarer Walze beziehungsweise die von
dieser gebildeten Zonen und/oder

- die Einrichtung zum Aufbringen eines Unterdruckes zwischen besaugbarer
Walze und nachgeordneter Leitwalze

in Umlaufrichtung des Trockenbandes und/oder quer zur Umlaufrichtung des

Trockenbandes in zumindest eine, vorzugsweise mehrere Teilzonen unterteilbar,

die einzeln und/oder in Gruppen oder gemeinsam ansteuerbar.

Durch die Unterteilbarkeit kann in Abhangigkeit der gewahlten Teilung die

Einstellung der Unterdricke sehr feinflhlig Uber groRere Bereiche in

Maschinenquerrichtung erfolgen.

Zur Reduzierung der im Abrissfall an der Materialbahn wirkenden Fliehkrafte bei
Flhrung an der besaugbaren Walze, weist die besaugbare Walze einen
Durchmesser von > 700 mm, vorzugsweise im Bereich zwischen einschliellich
1200 mm und 1500 mm auf.

Zur Gewahrleistung eines kurzen Uberfiihrweges bei gleichzeitiger Bereitstellung
von Bauraum fur die Abfuhr von Ausschuss ist die besaugbare Walze in einem
Abstand zur nachgeordneten Funktionseinheit, insbesondere nachsten Leitwalze
in Maschinenrichtung im Bereich zwischen 3000 mm und 1500 mm, vorzugsweise

3000 mm und 2500 mm angeordnet.

Zur Bereitstellung des Auffuhrstreifens ist eine Trenneinrichtung zur Unterteilung
der Materialbahn in einen Auffuhrstreifen und eine Restbahn als Teilstreifen
vorgesehen. Diese kann verschiedenartig ausgefuhrt sein und dem Trockenband
oder einer, die Materialbahn stitzenden bewegbaren Flache zugeordnet sein. Die
Trenneinrichtung kann dabei durch die Verwendung unterschiedlicher
Trennmedien  charakterisiert sein. Denkbar ist sind beispielsweise

Schneideinrichtungen in Form von Luft- oder Wasserstrahlschneideinrichtungen.
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Die Anordnung kann in Abhangigkeit der Ausfuhrung und des Aufbaus der
Trockenanordnung in einer ersten Grundausfuhrung dem letzten Trockenzylinder
der Trockenanordnung vorgeordnet erfolgen. Bei unmittelbarer Vorordnung,
vorzugsweise im Umschlingungsbereich der diesem vorgeordneten Umlenkwalze
ist zur Schnittgutabfuhrung Uber das Trockenband ein Luftmesser am

Trockenband angeordnet.

Die Trenneinrichtung ist in einer weiteren Untervariante der ersten
Grundausfihrung dem ersten Trockenzylinder der Trockenanordnung
vorgeordnet angeordnet. Die Anordnung erfolgt dann entweder am Anfang der
Trockenanordnung oder einer der Trockenanordnung vorgeordneten

Funktionseinheit.

In einer zweiten Grundausfuhrung ist die Trenneinrichtung dem Ablauf des
Trockenbandes vom letzten  Trockenzylinder der  Trockenanordnung
nachgeordnet, vorzugsweise im Umschlingungsbereich des Trockenbandes mit
der besaugbaren Walze dem Trockenband zugeordnet, wodurch sich sehr kurze

Uberfiihrwege zum Abnahmebereich ergeben.

Die Trockenvorrichtung ist vorzugsweise derart ausgefuhrt und aufgebaut, dass
zumindest ein Teil der Trockenzylinder im Endbereich der letzten
Trockenanordnung in vertikaler Richtung zueinander versetzt angeordnet sind,
wobei die Langsachsen frei von Versatz in Maschinenrichtung zueinander oder
versetzt in Maschinenrichtung zueinander unter Ausbildung einer gegenuber
einer Vertikalebene geneigt ausgefihrten Trockenanordnung angeordnet sind.

Diese Ausfuhrung gestattet die einfache und schnelle Abfuhr von Ausschuss.

In einer alternativen Ausfuhrung ist zumindest ein Teil der letzten
Trockenanordnung als invertierte einreihige Trockenanordnung ausgefuhrt. Die
Trockenzylinder im Endbereich der Trockenanordnung sind beabstandet in

Maschinenrichtung in  Reihe angeordnet und die Léangsachsen der
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zwischengeordneten Umlenkwalzen und der besaugbaren Walze in vertikaler

Richtung oberhalb Langsachsen der Trockenzylinder.

Die erfindungsgemalfie Losung wird nachfolgend anhand von Figuren erlautert.

Darin ist im Einzelnen folgendes dargestellt:

Figur 1 verdeutlicht eine Ausfuhrung einer Trockenanordnung mit
Flhrvorrichtung zur Uberfiihrung von Materialbahnbestandteilen in
eine Auffangeinrichtung;

Figur 2 verdeutlicht anhand eines Signalflussbildes die eine Uberflihrung
der Materialbahn charakterisierenden Verfahrensschritte;

Figur 3 zeigt in schematisiert vereinfachter Darstellung eine Ausbildung
einer Trenneinrichtung;

Figur 4 verdeutlicht  unterschiedliche  Anordnungsmaoglichkeiten  einer
Trenneinrichtung;

Figuren 5a und 5b zeigen eine mdgliche Unterteilung des Saugbereiches der
besaugbaren Walze in Umfangsrichtung und quer zu dieser;

Figur 6 verdeutlicht die Moglichkeit der Steuerbarkeit der einzelnen
Einrichtungen zur Erzeugung eines Unterdruckes;

Figur 7 verdeutlicht eine unterteilte Ausfihrung eines Transferbandes;

Figur 8 und 9 zeigen mdgliche Anordnungen der besaugbaren Walze gegenlber
dem in Durchlaufrichtung der Materialbahn letzten Trockenzylinder;

Figur 10 zeigt eine mogliche Anordnung der Uberfiihrvorrichtung in einer
invertierten einreihigen Trockenanordnung;

Figur 11 verdeutlicht beispielhaft mogliche Anordnungen der Trockenanordnung

in einer Maschine zur Herstellung einer Materialbahn.

Die Figur 1 verdeutlicht in schematisiert stark vereinfachter Darstellung anhand
eines Ausschnittes aus einer Trockenanordnung 1 fur den Einsatz in Maschinen
zur Herstellung einer Faserstoffoahn F in Form einer Papier-, Karton- oder
Tissuebahn die Anordnung und Betriebsweise einer erfindungsgemafien

Flhrvorrichtung 34 zur Fihrung zumindest eines Teilstreifens der Faserstoffbahn
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F, insbesondere eines Auffuhrstreifens AS™ oder einer Restbahn RS oder der
gesamten Faserstoffoahn F° in eine in vertikaler Richtung versetzte
Auffangeinrichtung, insbesondere einen unterhalb eines Teils der
Trockenanordnung angeordneten Pulper 18. Figur 1 verdeutlicht ferner die
Anordnung und Betriebsweise einer Uberflihrvorrichtung 2 fiir einen
Auffiihrstreifen AS unter Abnahme von einem Trockenband 3 und Uberfiihrung zu
einer nachgeordneten, die Faserstoffbahn F weiter behandelnden oder
verarbeitenden  Funktionseinheit 4. In  Funktionskonzentration werden
Bestandteile der Fihrvorrichtung 34 und der Uberflihrvorrichtung 2 von gleichen
Bauteilen gebildet. Zur Verdeutlichung der einzelnen Richtungen ist beispielhaft
ein Koordinatensystem an die Trockenanordnung 1 angelegt. Die X-Achse
beschreibt die Langsrichtung der Erstreckung der Maschine und wird daher auch
als Maschinenrichtung MD bezeichnet. Diese entspricht der Durchlaufrichtung der
Materialbahn durch die Maschine zur Herstellung dieser. Die Y Richtung
beschreibt die Richtung quer zu Maschinenrichtung und wird daher auch als
Maschinenquerrichtung CD bezeichnet. Die Z-Richtung entspricht der

Hohenrichtung.

Die Trockenanordnung 1 umfasst mindestens einen, vorzugsweise eine Mehrzahl
von Trockenzylindern TZ1 bis TZn. Dargestellt sind beispielhaft die in
Durchfuhrungsrichtung der Faserstoffoahn F beiden letzten Trockenzylinder TZn
und TZn-1. Die Faserstoffbahn F wird im Normalbetrieb der Trockenanordnung 1
von einem endlos umlaufenden Trockenband 3 in Form eines luftdurchlassigen
Trockensiebes im dargestellten Bereich der Trockenanordnung 1 maanderférmig
abwechselnd Uber die Trockenzylinder TZ1 bis TZn und dazwischen angeordnete
Umlenkwalzen 5 geflhrt. Die FUhrung erfolgt immer gestitzt am Trockenband 3.
Bei Neuinbetriebnahme der Maschine oder nach einer Unterbrechung des
Betriebs aufgrund einer Storung ist ein NeuauffiUhren der Faserstoffoahn F
erforderlich. Dazu wird ein AuffUhrstreifen AS in die nachgeordnete
Funktionseinheit 4 Uberflhrt und nach erfolgter Uberflihrung die Faserstoffbahn

auf inre gewlnschte Breite gefahren. Vor der Erzeugung des Aufflhrstreifens AS



10

15

20

25

30

WO 2013/075964 PCT/EP2012/072390
18

wird die Faserstoffbahn F nach dem in Durchlaufrichtung letzten Trockenzylinder
TZn der Trockenanordnung 1 bahnbreit in eine Auffangeinrichtung, insbesondere
einen Pulper 18 gefahren, welcher unterhalb der Trockenanordnung 1 angeordnet
ist. Abweichend von der bahnbreiten FUhrung ist auch die FUhrung eines
Teilstreifens in Form eines AufflUhrstreifens AS™ oder einer Restbahn RS in die
Auffangeinrichtung entsprechend der Betriebsweise der Trockenanordnung
moglich. Die Fuhrung der Faserstoffoahn F oder des Teilstreifens erfolgt dabei
erfindungsgemaly gestlutzt am Trockenband 3. Um diese in Richtung der
Auffangeinrichtung zu halten, sind Mittel 36 vorgesehen, welche in der
Gesamtheit inrer Wirkungsweise einen Haltebereich 37 flr die Faserstoffbahn
beziehungsweise den Teilstreifen am Trockenband 3 definieren. Die Mittel 36 und
der Haltebereich 37 sind Bestandteil der Fuhrvorrichtung 34. Das Ablésen der
Faserstoffoann oder des Teilstreifens vom Trockenband 3 erfolgt in einem
Freigabebereich 35. Der Haltebereich 37 erstreckt sich Uber einen Teilbereich
des Umlaufweges des Trockenbandes 3 ausgehend von einer Ablauflinie AL am

Trockenzylinder TZn bis zum Freigabebereich 35.

Die Trockenanordnung 1 ist derart ausgefuhrt, dass diese im der Funktionseinheit
4 vorgeordneten Bereich geeignet ist, nur eine Seite der Faserstoffoahn F durch
Kontakttrocknung zu trocknen. D.h. dieser Bereich ist einreihig ausgefuhrt, wobei
die Anordnung der Trockenzylinder TZ1 bis TZn variieren kann. Figur 1 zeigt
einen Ausschnitt aus einer im Wesentlichen vertikalen Anordnung der einzelnen
Trockenzylinder TZn-1 bis TZn bezogen auf die Einbaulage. Die sich in
Einbaulage in Maschinenquerrichtung CD erstreckenden Langsachsen Ltz.1 bis
Lz, der einzelnen Trockenzylinder TZn-1 bis TZn sind parallel zueinander und in
vertikaler Richtung versetzt zueinander angeordnet. Die theoretische
Verbindungslinie durch die Langsachsen der Trockenzylinder TZn, TZn-1 ist
durch eine Gerade charakterisiert, die in Figur 1 senkrecht zu einer
Horizontalebene verlauft. Denkbar sind auch Anordnungen, die durch eine
Neigung der theoretischen Verbindungslinie durch die Langsachsen der

Trockenzylinder TZn, TZn-1 beschreibbar sind. In diesem Fall erfolgt die
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Anordnung der Trockenzylinder mit zusatzlichem Versatz in Maschinenrichtung
MD betrachtet.

Die Faserstoffbahn F wird unter direktem Kontakt mit der Mantelflache 10.1 bis
10.n der einzelnen Trockenzylinder TZn-1 bis TZn jeweils Uber einen Teilbereich
des Aullenumfanges dieser gefuhrt. Die Umlenkung zwischen zwei in
Durchlaufrichtung  der  Faserstoffbahn F  benachbart  angeordneten
Trockenzylindern TZn-1 und TZn erfolgt Uber die zwischengeordneten
Umlenkwalzen 5. Die einzelne Umlenkwalzen 5 sind zwischen zwei in
Umlaufrichtung des Trockenbandes 3 benachbarten Trockenzylindern TZn, TZn-1
angeordnet, d.h. deren Langsachsen sind zu denen der Trockenzylinder in
vertikaler und horizontaler Richtung versetzt angeordnet. Die Umlenkwalzen 5
sind vorzugsweise als besaugbare Leitwalzen ausgefuhrt. Die Besaugung kann
dabei entweder direkt Uber den Innenraum 11 der Umlenkwalzen 5 erfolgen oder
aber indirekt Uber am AuRenumfang 12 der Umlenkwalzen 5 angeordnete
Saugkasten. Die Umlenkwalzen 5 sind innerhalb des Trockenbandes 3
angeordnet, d.h. kontaktieren bei der zumindest teilweisen Umschlingung durch
dieses die Innenseite 14 des Trockenbandes 3. Die Trockenzylinder TZn-1 und
TZn sind aulierhalb der vom Trockenband 3 gebildeten Schlaufe angeordnet und
kontaktieren im Nichtbetrieb mit einem Teilbereich ihrer Mantelflachen 10.n-1,
10.n die Aullenseite 15 des Trockenbandes 3. Im Betrieb der Trockenanordnung
1 drlckt das Trockenband 3 die Faserstoffoahn F dabei gegen die von der
Mantelflache 10.n-1, 10.n des jeweiligen Trockenzylinders TZn-1, TZn aus
gebildeten Oberflache und verbessert damit den Warmetransport zur
Faserstoffbahn F.

Im Normalbetrieb wird die Faserstoffoahn F an der Aulienseite 15 des
Trockenbandes 3 gefuhrt. Wahrend der Umschlingung der Umlenkwalzen 5 liegt
die Faserstoffoahn F dann an diesen aulen an, d.h. die Oberflache der
Umlenkwalzen 5 kontaktiert direkt das Trockenband 3. Der Mantel der einzelnen
Umlenkwalze 5 ist in der dargestellten Ausflhrung vorzugsweise mit einer

Perforation ausgefuhrt und der Innenraum 11 mit einer im Einzelnen nicht
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dargestellten Unterdruckquelle verbunden. Zur Stabilisierung des Bahnlaufs
befinden sich in den Taschen zwischen den Trockenzylindern TZn-1 und TZn und
den Umlenkwalzen 5 Saugkasten 13, Uber deren Unterdruck die Faserstoffoahn F
zwischen Trockenzylinder TZn-1 und Umlenkwalze 5 an das Trockenband 3
gesaugt wird. Denkbar ist auch, die Saugkasten 13 zusatzlich oder alternativ zur

Besaugung des Innenraumes 11 der jeweiligen Umlenkwalze 5 einzusetzen.

Dem in FUhrungsrichtung der Faserstoffbahn F letzten Trockenzylinder TZ ist
eine Umlenkwalze flr das Trockenband 3 in Form einer besaugbaren Walze 6
nachgeordnet, die derart angeordnet ist, dass diese in Einbaulage betrachtet
wenigstens uber einen Teilbereich ihres AuRenumfanges 7 oberhalb einer Ebene
E, die durch die Langs- beziehungsweise Rotationsachse R der besaugbaren
Walze 6 und einer Senkrechten in der Horizontalebene beziehungsweise
Maschinenrichtung MD charakterisiert ist, vom Trockenband 3 umschlungen ist.
Mit anderen Worten, die besaugbare Walze 6 muss im Bereich ihrer in
Einbaulage oberen Halfte CUber wenigstens einen Teilbereich ihres

Aulenumfanges 7 vom Trockenband 3 umschlungen sein.

Die Uberflihrung eines Aufflinrstreifens AS der Faserstoffobahn F auf die
nachfolgende Funktionseinheit 4 erfolgt hier nicht durch die direkte Abnahme am
Trockenzylinder, insbesondere am Trockenzylinder TZn sondern durch Abnahme
am Trockenband 3 und Uberfiihrung auf eine nachgeordnete Funktionseinheit 4.
Dazu wird der Auffuhrstreifen AS nach dem letzten Trockenzylinder TZn gestutzt
am Trockenband 3 gefuhrt, d.h. nach der Ablauflinie AL des Trockenbandes 3
vom Trockenzylinder TZn gestutzt an diesem. Die Abnahme des AuffUhrstreifens
AS erfolgt dann der Ablauflinie AL des Trockenbandes 3 am Trockenzylinder TZn
nachgeordnet und vor oder im Bereich einer theoretischen Linie, welche durch
den Schnitt der Ebene E und dem Trockenband 3 an der besaugbaren Walze 6
charakterisierbar ist. Zur Abnahme des Auffuhrstreifens AS vom Trockenband 3
umfasst die Uberflinrvorrichtung 2 eine Abnahmeeinrichtung 8, welche

verschiedenartig ausgefuhrt sein kann. Diese ist dem Trockenband 3 im
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Abnahmebereich AB zugeordnet. Als Abnahmeeinrichtung 8 kommen Saug-
und/oder Blasvorrichtungen zum Einsatz, die den Auffuhrstreifen AS direkt oder
indirekt GOber weitere Transfereinrichtungen, beispielsweise in Form eines
Transportbandes 9 an die nachste Funktionseinheit 4 UGberflUhren. Das
Transportband 9 ist vorzugsweise als Vakuumband ausgefuhrt. Die Ausfuhrung

kann ein- oder mehrteilig erfolgen.

Soll nunmehr ein Auffuhrstreifen AS von der Trockenanordnung 1 zur
nachgeordneten Funktionseinheit 4 Gberfuhrt werden, wird der Aufflhrstreifen AS
entweder bereits in einer der Trockenanordnung 1 vorgeordneten
Funktionseinheit erzeugt und in diese Uberfihrt oder erst in der
Trockenanordnung 1 erzeugt. Unabhangig von der Art der Erzeugung verdeutlicht
Figur 1 eine Ausfuhrung, bei welcher der Auffuhrstreifen AS nach dem Ablauf AL
vom Trockenzylinder TZn weiter am Trockenband 3 bis zur besaugbaren Walze
6, die beabstandet in MD- als auch z-Richtung zum letzten Trockenzylinder TZn
angeordnet ist, gefuhrt wird. Die Fuhrung kann durch Beaufschlagung des
Trockenbandes 3 an der vom Auffuhrstreifen AS fuhrenden Seite weggerichteten
Seite mit einem Unterdruck, beispielsweise uber eine Einrichtung 16 sicher
gewahrleistet werden. Die Abnahme vom Trockenband 3 erfolgt in besonders
vorteilhafter Weise an der besaugbaren Walze 6 im Umschlingungsbereich des
Trockenbandes 3 mit dieser, insbesondere einem Bereich des Auf’enumfanges 7
der besaugbaren Walze 6 oberhalb der von der Rotationsachse R und einer
Senkrechten zu dieser in MD-Richtung gebildeten Ebene E. Der Abnahmebereich
AB kann im Idealfall durch eine in Maschinenquerrichtung CD verlaufende Linie
beschrieben werden. Der Abnahmebereich AB ist in der in Figur 1 dargestellten
Einbaulage der besaugbaren Walze 6 innerhalb des 4.Quadraten dieser in der
Ansicht auf diese in der MD/Z-Ebene der Maschine beziehungsweise bezogen auf
die Ebene E in einem Winkelbereich zwischen jeweils einschliel3lich 0° und 180°,

vorzugsweise 0° und 90° angeordnet.
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Die besaugbare Walze 6 ist vorzugsweise mit einem Durchmesser > 700mm,
vorzugsweise im Bereich zwischen 1200 mm bis 1500 mm ausgefuhrt. Die
Anordnung der besaugbare Walze 6 in Bezug zur nachfolgenden
Funktionseinheit 4 ist vorzugsweise durch nachfolgende Abmessungsbereiche
charakterisiert:

in Maschinenrichtung im Bereich zwischen jeweils einschlief3lich 3000 mm und

1500 mm, vorzugsweise 3000 mm und 2500 mm

Figur 1 verdeutlicht die fir den Uberfiinrvorgang eines Auffiihrstreifens AS
notwendigen Einrichtungen, insbesondere eine dem Trockenband 3 nach der
Ablauflinie AL am Trockenzylinder TZn zugeordnete Abnahmeeinrichtung 8 und
gegebenenfalls weiterfuhrende Einrichtungen, wie ein Transportband 9. Der
Uberfiihrvorgang nur des Auffiihrstreifens AS gestaltet sich wie im Flussdiagramm
gemal Figur 2 als Verfahrensschritte VA bis VC. Der AuffUhrstreifen AS wird in
VA hinter der Ablauflinie AL am letzten Trockenzylinder TZn, welche auch der
Ablauflinie des Trockenbandes 3 vom Trockenzylinder TZn entspricht, vom
Trockenband 3 abgenommen und im Verfahrensschritt VB zur nachgeordneten
Funktionseinheit 4 transportiert. Nach erfolgter Uberfiinrung kann geman VC die
Faserstoffbahn F auf volle Breite gefahren werden.

Die Funktionsweise der Trockenanordnung 1 insgesamt bei einem
Uberfiinrvorgang nach einer Betriebsunterbrechung gestaltet sich wie im
Flussdiagramm gemafl® Figur 2 wiedergegeben. Bei Detektierung einer, einen
Storfall in der Betriebsweise der Maschine oder ein die Betriebsweise
beeintrachtigendes Ereignis charakterisierenden Grole gemall einem
Verfahrensschritt VO, erfolgt die Abflhrung der Faserstoffoahn F in einem der
Storquelle vorgeordneten Bereich in eine Auffangeinrichtung, insbesondere einen
Pulper 18 und ein NeuauffUhren der Faserstoffbahn. Da die Faserstoffbahn F in
der Regel nicht in voller Breite zwischen den einzelnen Funktionseinheiten der
Maschine Uberfuhrt wird, wird ein Auffuhrstreifen AS’, vorzugsweise in Form eines
Randstreifens erzeugt, welcher durch die einzelnen nacheinander angeordneten

Funktionseinheiten der Maschine gefuhrt wird, bis die Faserstoffbahn wieder auf
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ihre volle Breite breitgefahren werden kann. Wird ein derartiger Auffuhrstreifen
AS’ in einer Trockenanordnung 1 mit einer dem letzten Trockenzylinder TZn in
der beschriebenen Weise nachgeordneten besaugbaren Walze 6 zur Flhrung
des Trockenbandes 3 geflhrt, wird dieser nicht zwingend sofort an die
nachfolgende Funktionseinheit 4 Uberfuhrt, sondern in eine unterhalb der
Trockenanordnung 1 angeordnete Auffangeinrichtung, insbesondere einen Pulper
18 entsprechend Verfahrensschritt VO1 gefuhrt. Die FUhrung erfolgt vorzugsweise
seillos. Zu diesem Zweck ist der Bereich zwischen dem letzten Trockenzylinder
TZn und der besaugbaren Walze 6 und vorzugsweise auch einer das
Trockenband 3 nach der besaugbaren Walze 6 fuhrenden Leitwalze 19 mit einem
Unterdruck, vorzugsweise einem Vakuum beaufschlagbar. Die Beaufschlagung
kann mittels einer an der Innenseite 14 des Trockenbandes 3 angeordneten und
der besaugbaren Walze 6 nachgeordneten Einrichtung 21 zum Aufbringen eines
Unterdruckes realisiert werden. Die Leitwalze 19 ist unterhalb der besaugbaren
Walze 6 angeordnet, vorzugsweise sind deren in vertikaler Richtung beabstandet
zueinander angeordnete Langsachsen in vertikaler Richtung in einer Flucht, d.h.
frei von Versatz in MD-Richtung angeordnet. Die Leitwalze 19 weist vorzugsweise
einen geringeren Durchmesser als die besaugbare Walze 6 auf, so dass das
Trockenband 3 in einem Winkel gegenuber der Vertikalrichtung zwischen
besaugbarer Walze 6 und Leitwalze 19 geflhrt wird, um ein einfaches Abflhren
des Aufflihrstreifens AS’ in den Pulper 18 zu erméglichen. Um die Offnung des
Pulpers 18 zur effektiven Pulperabsaugung maoglichst klein halten zu kbnnen, wird
der Abstand der besaugbaren Walze 6 zur nachsten Leitwalze in
Maschinenrichtung derart gewahlt, dass dieser im Bereich zwischen jeweils
einschliellich 3000 mm und 1500 mm, vorzugsweise 3000 mm und 2500 mm

betragt.

Die Offnung des Pulpers 18 ist vorzugsweisewahlweise verschlieRbar. Diese ist
im Betrieb geschlossen und 6ffnet bei Abriss automatisch oder durch das Gewicht

des Ausschusses. Zum Einziehen in den Pulper 18 werden ferner hier nicht
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dargestellte Pulperspritzrohre, welche beidseitig des in den Pulper 18

einzufuhrenden Teilstreifens oder der Faserstoffbahn angeordnet sind.

Zur Verhinderung des Mitziehens der Faserstoffbann F° oder von Teilstreifen
dieser sind der Leitwalze 19 in Umlaufrichtung des Trockenbandes 3 an diesem
Abstreifeinrichtungen 38 vorgesehen. Vorzugsweise ist ein Abloseblasrohr 39
vorgesehen, welches in Umlaufrichtung des Trockenbandes 3 vor der Leitwalze
19 angeordnet ist und den Zwickel zwischen Trockenband 3 und Leitwalze 19
beaufschlagt, d.h. in den Zwickel zwischen auflaufenden Trockenband und
Leitwalze 19 blast. Dieses dient der Unterstitzung der Ablosung der
Faserstoffbahn oder eines Teilstreifens, insbesondere Auffuhrstreifens AS™ oder
der Restbahn RS.

Die einzelnen Einrichtungen 16 und 21 konnen auch von einer Einheit gebildet
werden. Um einen Unterdruck, insbesondere das Vakuum gezielt an den
erforderlichen Bereichen frei von einer Beeintrachtigung benachbarter Bereiche in
der Trockenanordnung 1 einsetzen zu konnen, ist der genannte Bereich
vorzugsweise gegenuber der diesen umgebenden Umgebung abgedichtet,

beispielsweise mittels eines entsprechenden Abdeckbleches 20.

Nach gewahrleisteter Fuhrung des AuffUhrstreifens AS” in den Pulper 18 wird die
Faserstoffoahn als Faserstoffbahn F° im Verfahrensschritt V02 bis auf die
gewlnschte Breite breitgefahren. Die breitfahrende beziehungsweise am Ende
auf vollstandige Breite breitgefahrene Faserstoffoahn F° wird ebenfalls am
Trockenband 3 gestutzt zum Pulper 18 im Verfahrensschritt VO3 gefuhrt. Die
Faserstoffoann F* wird dabei mit dem Unterdruck der Einrichtung 16 und an der
besaugbaren Walze 6 beaufschlagt um am Trockenband 3 bis zum Ablauf dessen
von der besaugbaren Walze 6 und dieser nachgeordnet im Bereich zwischen der
besaugbaren Walze 6 und der Leitwalze 19 zu verbleiben. Nunmehr wird der
eigentliche AuffUhrstreifen AS erzeugt, indem die breitgefahrene Faserstoffbahn
F" in einen Auffuhrstreifen AS und eine Restbahn RS in V04 unterteilt wird. Die
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Restbahn RS wird in den Pulper 18 gefuhrt — V05 und der Auffuhrstreifen AS
gemaf VA bis VC in Figur 2 an die nachgeordnete Funktionseinheit 4 Uberfluhrt
und die Faserstoffbahn F auf gewulnschte Breite breitgefahren. Die breitgefahrene
Faserstoffbahn F wird dann in VD nicht mehr bis zum Abnahmebereich AB an der
besaugbaren Walze 6 gefuhrt sondern hebt entsprechend der gedachten
Verbindungslinie zur nachgeordneten Funktionseinheit, beispielsweise dem
Transferband 9 bereits frlher vom Trockenband 3 ab. Dieser Bereich ist mit 24
bezeichnet und befindet sich vorzugsweise innerhalb des
Umschlingungsbereiches des Trockenbandes 3 mit der besaugbaren Walze 6 vor
dem Abnahmebereich AB fur den AuffUhrstreifen AS. Die Uberfuhrte

breitgefahrene Faserstoffbahn F ist mittels strich-punktierter Linie dargestellt.

Zum Unterteilen der Faserstoffoann F* in einen Auffuhrstreifen AS und eine
Restbahn RS ist eine Trenneinrichtung 17 vorgesehen, die eine Unterteilung der
Faserstoffbann F* innerhalb der Trockenanordnung 1 in eine Restbahn RS und
den aufzufuhrenden, d.h. der Funktionseinheit 4 zuzufUhrenden AuffUhrstreifen
AS ermdglicht. Gemaly der in Figur 3 dargestellten Ausflhrung erfolgt die
Unterteilung vor dem im Umlaufrichtung des Trockenbandes 3 und
Durchlaufrichtung der Faserstoffoahn F letzten Trockenzylinder TZn,

insbesondere zwischen Umlenkwalze 5 und Trockenzylinder TZn.

Die Trenneinrichtung 17 kann verschienartig ausgefuhrt sein. Denkbar sind
Konzepte mit Schneidmedien in Form eines Fluids, beispielsweise eines
Doppelkopf-Wasserstrahl-Spitzenschneiders als auch eines Festkorpers,
beispielsweise einer Schneidklinge. In Abhangigkeit der Ausfuhrung und der
Position kann die Breite des Auffuhrstreifens als auch die Position des

Auffuhrstreifens in CD-Richtung betrachtet variiert werden.

Figur 1 verdeutlicht eine vorteilhafte Anordnung der Trenneinrichtung 17. Mittels
dieser erfolgt die Unterteilung durch Trennung der Faserstoffoahn F* auf dem

Trockenband 3. Die Trenneinrichtung 17 ist zu diesem Zweck der Aul3enseite des
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Trockenbandes 3 zugeordnet. Erfolgt die Unterteilung in Auffuhrstreifen AS und
Restbahn RS vor dem letzten Trockenzylinder TZ kann, wenn ein Luftmesser im
Bereich des Saugkastens 13 an der Aulenseite 15 des Trockenbandes 3

vorgesehen ist, das Schnittgut durch das Trockenband 3 ausgetragen werden.

Die Figur 3 verdeutlicht in einer Ansicht auf die Faserstoffbahn F" die Anordnung
der Trenneinrichtung 17 und deren Wirkungsweise zur Unterteilung in
Auffhrstreifen AS und Restbahn RS. Die Bewegungsrichtung der Faserstoffbahn
F* ist mittels Pfeil gekennzeichnet, ebenfalls die Bewegungsrichtungen von
AuffUhrstreifen AS und Restbahn RS. Die Trenneinrichtung 17 ist beispielhaft an
einem sich in Maschinenquerrichtung CD erstreckenden Trager 25 entsprechend
des Doppelpfeils verschiebbar gelagert. Uber die Position der Trenneinrichtung
17 kann bei einfach schneidender Vorrichtung die Breite des Auffihrstreifens AS
variiert werden. Ist diese als Doppelschneider ausgefuhrt, kann neben der Breite
auch die Position des Auffuhrstreifens AS in Maschinenquerrichtung CD variiert
werden. Die Einstellung kann manuell oder automatisiert, beispielsweise mittels
einer entsprechenden Steuereinrichtung 23 erfolgen, die in Abhangigkeit eines
die Breite des Auffihrstreifens AS und/oder die Position in
Maschinenquerrichtung CD wenigstens mittelbar charakterisierenden Grolie eine

Stelleinrichtung der Trenneinrichtung 17 ansteuert.

Die Figur 4 zeigt anhand eines Ausschnittes aus einer Trockenanordnung 1
gemal’ Figur 1 weitere Moglichkeiten der Anordnung der Trenneinrichtung 17, die
alternativ zum Einsatz gelangen konnen. Die einzelnen Anordnungen sind mit
171 bis 17.3 bezeichnet. Beispielhaft ist eine Vertikalanordnung der
Trockenanordnung 1 mit mehreren Trockenzylindern TZn, TZn-1, TZn-2 und TZn-
3 wiedergegeben. Alle Trockenzylinder sind in vertikaler Richtung hinsichtlich

ihrer Langsachsen frei von Versatz in MD-Richtung angeordnet.

Eine weitere erste mogliche Anordnung der Trenneinrichtung 17.1 ist durch eine

Anordnung nach dem Ablauf des Trockenbandes 3 vom in Umlaufrichtung des
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Trockenbandes 3 letzten Trockenzylinder TZn charakterisiert. Die zu
unterteilende Faserstoffoahn F* wird in diesem Fall mit dem Trockenband 3 vom
letzten Trockenzylinder TZn abgeflhrt und hinter dem Ablauf AL in Auffihrstreifen
AS und Restbahn RS unterteilt, wobei die Unterteilung noch vor der besaugbaren
Walze 6 erfolgt. Der Schnitt erfahrt in diesem Fall keine Beeinflussung durch die
Trockenzylinder. Die Trenneinrichtung 17.1 kann auch direkt an der besaugbaren

Walze 6 angeordnet werden.

Eine weitere zweite mogliche Anordnung der Trenneinrichtung 17.2 ist durch eine
Anordnung am Anfang oder vor der Trockenanordnung 1, insbesondere dem
Trockenzylinder TZn-3 beziehungsweise der dieser vorgeordneten Umlenkwalze
5 charakterisiert. Diese Anordnung bietet ausreichend Bauraum fur die

Anordnung der Trenneinrichtung 17.2.

Die dritte mogliche Anordnung der Trenneinrichtung 17.3 ist durch eine
Anordnung innerhalb der Trockenanordnung 1 und dem in Umlaufrichtung des

Trockenbandes 3 letzten Trockenzylinder TZn vorgeordnet charakterisiert.

Da nach Uberflihrung des Aufflihrstreifens AS die Faserstoffoahn F breitgefahren
wird und nicht mehr an der besaugbaren Walze 6 bis zum Abnahmebereich AB
am Trockenband 3 gefuhrt wird, ist der Saugbereich 22, der somit nur zur
Uberfiinrung des Auffiihrstreifens AS und gegebenenfalls der Unterstiitzung der
Flhrung des Teilstreifens, insbesondere Aufflihrstreifens AS’, der Restbahn RS
oder der Faserstoffbahn F° zur Auffangeinrichtung, insbesondere Pulper 18 im
Zusammenwirken mit der Einrichtung 21 dient, zumindest abschaltbar ausgefuhrt,
um im Normalbetriebszustand die Fuhrung der Faserstoffoahn F zur
Funktionseinrichtung 4 nicht zu beeintrachtigen. Der Saugbereich 22 ist
vorzugsweise uUber die Erstreckung der Walze 6 in Maschinenquerrichtung CD
ausgefuhrt. Der uber die Saugzone 22 angelegte Unterdruck kann in
Maschinenquerrichtung CD stufenlos oder stufenweise einstellbar sein.

Beispielhaft ist in Figur 5a in schematisiert vereinfachter Darstellung in einer
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Abwicklung eine Ausflihrung des Saugbereiches 22 in Maschinenquerrichtung CD
mit einer Mehrzahl von Zonen 22A bis 22D dargestellt. Die einzelnen Zonen
kdbnnen einzeln oder gruppenweise oder gemeinsam ansteuerbar sein.
Vorzugsweise ist zumindest eine der Zonen, beispielhaft die Zone 22A derart
ausgefuhrt, dass diese der Breite des Aufflhrstreifens AS entspricht. Andere
Unterteilungen sind denkbar. Die restlichen Saugzonen sind in
Maschinenquerrichtung angeordnet und erstrecken sich vorzugsweise uber die
gesamte Breite einer theoretisch Uber diese zu beaufschlagenden Restbahn RS.
Die einzelnen Zonen konnen in Maschinenquerrichtung CD in Einbaulage der

Walze 6 betrachtet hinsichtlich ihrer Erstreckung in Breitenrichtung variieren.

Ferner denkbar ist auch eine Unterteilung des Saugbereiches 22 in
Umfangsrichtung der Walze 6 betrachtet, wie in Figur Sb beispielhaft fur die eine
Zone 22A dargestellt. Diese ist in Teilzonen 22A1 und 22A2 unterteilt. Diese
Unterteilung kann beispielsweise fur alle Zonen vorgenommen werden. Denkbar
ist auch eine unterschiedliche Unterteilung in Umfangsrichtung der Walze 6 und

in Langsrichtung, d.h. Breitenrichtung in Einbaulage in der Maschine betrachtet.

In beiden Ausfluhrungen gemaf der Figuren 5a und 5b besteht die Moglichkeit der
Ansteuerung der Zonen 22A-22D, 22A1, 22A2 mittels einer Steuereinrichtung 23
in Abhangigkeit einer entsprechenden Sollwertvorgabe X, beispielsweise in Form
einer die jeweilige Betriebsweise, insbesondere den jeweiligen Verfahrensschritt

bei der Uberflihrung wenigstens mittelbar charakterisierenden GréRe.

In Analogie gelten die genannten Ausflhrungen fur den Saugbereich 22 auch flur
die Einrichtungen 16 und/oder 21 zum Anlegen eines Unterdruckes an das
Trockenband 3 gemaly der Figur 6. Auch diese kdnnen zu- und abschaltbar
ausgefuhrt sein. Ferner kbnnen diese in Maschinenquerrichtung CD und/oder
entlang des Fuhrungsweges des Trockenbandes 3 in Zonen unterteilt werden, die
einzeln und/oder in Gruppen oder gemeinsam ansteuerbar sind. Die Ansteuerung

kann beispielsweise ebenfalls Uber eine Steuereinrichtung 23 erfolgen.
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Bei der jeweiligen Steuereinrichtung 23 kann es sich um eine der jeweiligen
Funktionsgruppe zugeordnete Steuereinrichtung handeln. Denkbar ist auch eine
einer Funktionseinheit oder mehreren oder der gesamten Maschine zentral

zugeordnete Steuereinrichtung.

Die Figur 7 verdeutlicht beispielhaft die Ausfihrung des Transportbandes 9 in
unterteilter Form, insbesondere in zweiteiliger Ausfuhrung. Das Transportband ist

dazu beispielhaft in einen Teilbereich 9A und 9B unterteilt.

Die Figuren 8 und 9 =zeigen weitere mogliche Ausgestaltungen des
Flhrungsbereiches des Trockenbandes 3 bis zur besaugbaren Walze 6. Diese
Ausflhrungen sind durch einen kurzen Flhrungsweg charakterisiert. Figur 8 zeigt
eine Ausfuhrung, bei welcher die besaugbare Walze 6 mit inrer Rotationsachse R
in den Bereich einer Vertikalen durch die Langsachsen Lrz, des Trockenzylinders
TZn verlegt wurde. Dadurch verkurzt sich der FUhrungsweg fur das Trockenband
3 bis zum Abnahmebereich AB. Diese Ausfuhrung erlaubt zwar keine Anordnung
der Trenneinrichtung 17 dem Trockenzylinder TZn nachgeordnet, kann jedoch auf
eine Einrichtung 16 zur Stutzung der Fuhrung des Teilstreifens oder der
Faserstoffbahn am Trockenband 3 zwischen Ablauf AL vom Trockenzylinder TZn

und besaugbarer Walze 6 verzichten.

Eine weitere mogliche Ausfuhrung ist in Figur 9 wiedergegeben. Bei dieser ist die
besaugbare Walze derart angeordnet, dass der Saugbereich 22 der besaugbaren
Walze 6 unmittelbar an die Ablauflinie AL angrenzt. Diese Anordnung ist
insbesondere fur Ausfuhrungen geeignet, bei denen der Auffuhrstreifen AS vor
dem in Durchlaufrichtung letzten Trockenzylinder TZn der Trockenanordnung 1

erstellt wird.

Figur 10 zeigt eine Moglichkeit des Einsatzes eines erfindungsgemaliien

Verfahrens und einer Uberflihrvorrichtung 2 gemaR der vorbeschriebenen
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Ausflhrung und Funktionsweise in einer invertierten Trockenanordnung 1. Diese
umfasst eine Mehrzahl von in Reihe beabstandet zueinander angeordneten
Trockenzylindern TZn, TZn-1 und dazwischen angeordneten Umlenkwalzen 5,
wobei die Umlenkwalzen 5 und die dem in Umlaufrichtung des Trockenbandes 3
und damit Durchlaufrichtung der Faserstoffbahn F nachgeordnete besaugbare
Walze 6 im Unterschied zur vorher beschriebenen Einbaulage hinsichtlich ihrer
Langsachsen oberhalb der Langsachsen Liz, und Ltz.1 angeordnet sind. Die
Flhrung des Teilstreifens oder der Faserstoffbahn in die Auffangeinrichtung und
der Uberflinrvorgang des Aufflihrstreifens AS erfolgt in Analogie zur in den
Figuren 1 bis 9 beschriebenen Vorgehensweise. FUr gleiche Elemente werden
daher die gleichen Bezugsziffern verwendet und Dbezuglich des

Uberfiinrvorganges wird auf die vorherigen Ausfliihrungen verwiesen.

Figur 11 verdeutlicht in schematisiert vereinfachter Darstellung anhand des
beispielhaften Aufbaus einer Maschine 26 zur Herstellung einer Materialbahn
mogliche Anordnungen der erfindungsgemaflen Trockenanordnung 1. Die
Maschine 26 umfasst eine Formiereinheit 27 und Pressenpartie 28 mit einer
anschliellenden  Trockenvorrichtung, welche in eine Vor- 29 und
Nachtrockenvorrichtung 30 unterteilt ist, und eine Aufrollung 31. Zwischen der
Vor- 29 und Nachtrockenvorrichtung 30 ist eine Glatteinrichtung 32 sowie eine
Auftragseinrichtung 33 zum Auftragen von Leim und/oder Streichfarbe
angeordnet. Die erfindungsgemafie Trockenvorrichtung kann sowohl in der Vor-
29 als auch in der Nachtrockenvorrichtung 30 zum Einsatz kommen. Die
Anordnung in der Vortrockenvorrichtung 29 hat den Vorteil, dass der Einfluss des
insbesondere einseitigen Auftrages auf den Curl der Faserstoffbahn 1 zumindest

teilweise kompensiert werden kann.
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Patentanspriche

Verfahren zur Uberfiihrung einer Materialbahn, insbesondere einer
Faserstoffbahn (F) in Form einer Papier-, Karton- oder Tissuebahn von einer
Trockenanordnung (1) einer Maschine (26) zur Herstellung einer derartigen
Materialbahn, in welcher die Materialbahn gestitzt an einem endlos
umlaufenden Trockenband (3) im Wechsel Uber eine Mehrzahl von
beheizbaren Trockenzylindern (TZn, TZn-1, TZn-2, TZn-3) unter direktem
Kontakt mit deren Oberflache und dazwischen angeordneten Umlenkwalzen
(5) gefuhrt wird, zu einer der Trockenanordnung (1) nachgeordneten
Funktionseinheit (4) bei Inbetriebnahme oder nach einer Stérung durch
Uberfiihrung eines Aufflihrstreifens (AS), bei welchem in einem
Verfahrensstadium zumindest ein Teilstreifen der Materialbahn aus der
Trockenanordnung (1) oder die Materialbahn bahnbreit in eine unterhalb der
Trockenanordnung (1) angeordnete Auffangeinrichtung gefuhrt wird;
dadurch gekennzeichnet,

dass die Materialbahn oder der Teilstreifen der Materialbahn nach dem in
Durchlaufrichtung der Materialbahn durch die Trockenanordnung (1) letzten
Trockenzylinder (TZn) der Trockenanordnung (1) gestutzt am Trockenband
(3) in eine Auffangeinrichtung, insbesondere in vertikaler Richtung versetzte

Auffangeinrichtung gefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Materialbahn oder der Teilstreifen der Materialbahn nach Ablauf
vom in Durchlaufrichtung der Materialbahn durch die Trockenanordnung (1)
letzten Trockenzylinder (TZn) am Trockenband (3) Uber einen, von einem

Teilbereich des Umlaufweges des Trockenbandes (3) gebildeten
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Haltebereich (37) bis zu einem, durch das Ablosen der Materialbahn oder
des Teilstreifens vom Trockenband (3) charakterisierten Freigabebereich
(35) mit diesem gefuhrt wird, wobei Uber wenigstens einen Teilbereich des
Haltebereiches (37) die Materialbahn durch Unterdruck am Trockenband (3)

gehalten wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Materialbahn oder der Teilstreifen innerhalb des Haltebereiches
(37) mit dem Trockenband (3) Uber eine dem letzen Trockenzylinder (TZn)
nachgeordnete besaugbare Walze (6) gefuhrt wird, wobei die besaugbare
Walze (6) derart angeordnet wird, dass diese in Einbaulage zumindest tber
einen Teilbereich des AuRenumfanges (7) oberhalb einer durch die
Langsachse (R) der besaugbaren Walze (6) und einer Senkrechten zu
dieser in einer Horizontalebene charakterisierten Ebene (E) vom
Trockenband (3) umschlungen wird und Uber zumindest einen Teilbereich,
vorzugsweise den gesamten Umschlingungsbereich besaugbar ausgefluhrt
wird und die Materialbahn nach der besaugbaren Walze (6) vom
Trockenband (3) freigegeben und in die Auffangeinrichtung eingezogen

wird.

Verfahren nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen einer Ablauflinie (AL) des Trockenbandes (3) vom letzten
Trockenzylinder (TZn) und der besaugbaren Walze (6) die Materialbahn
oder der Teilstreifen der Materialbahn (AS) am Trockenband (3) durch

Anlegen eines Unterdruckes an das Trockenband (3) gehalten wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,
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dass die Materialbahn nach der Freigabe in die Auffangeinrichtung
eingezogen wird, beispielsweise mittels beidseitig der Materialbahn

angordneten Pulperspritzrohren.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,

dass innerhalb oder vor der Trockenanordnung (1) oder in Durchlaufrichtung
nach der Ablauflinie (AL) des Trockenbandes (3) vom letzten
Trockenzylinder (TZn) der Trockenanordnung (1) ein Aufflihrstreifen (AS)
durch Trennung der Materialbahn erzeugt wird und der AuffUhrstreifen (AS)

als Teilstreifen der Materialbahn in die Auffangeinrichtung geflhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass innerhalb oder vor der Trockenanordnung (1) ein Aufflhrstreifen (AS)
durch Trennung der Materialbahn erzeugt wird und der Auffuhrstreifen (AS)
nach dem letzten Trockenzylinder (TZn) der Trockenanordnung (1) gestutzt
vom Trockenband (3) bis in den Umschlingungsbereich des Trockenbandes
(3) mit der dem letzen Trockenzylinder (TZn) nachgeordneten besaugbaren
Walze (6) gefuhrt wird, in einem Abnahmebereich (AB) innerhalb des
Umschlingungsbereiches vom Trockenband (3) abgenommen und an die

nachgeordnete Funktionseinheit (4) Gberflhrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Unterdruck im Haltebereich (37) und/oder der Unterdruck im
Abnahmebereich (AB) an der besaugbaren Walze (6) und/oder am
Trockenband (3) im Bereich zwischen Ablauf (AL) vom Trockenzylinder
(TZn) und besaugbarer Walze (6) und/oder dem Ablauf (AL) des

Trockenbandes (3) an der besaugbaren Walze (6) nachgeordnet
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entsprechend zumindest einer der nachfolgend genannten Moglichkeiten
einstellbar ist:

- zu — und/oder abschaltbar

- in Maschinenquerrichtung (MD) variabel einstellbar

- in Maschinenquerrichtung (CD) in Zonen einzeln und/oder gruppenweise
oder gemeinsam

- in Umlaufrichtung des Trockenbandes (3) in Zonen einzeln und/oder

gruppenweise oder gemeinsam.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, mit nachfolgenden
Verfahrensschritten bei Inbetriebonahme oder nach einer Stérung zur
Uberfiihrung der Materialbahn zu einer der Trockenanordnung (1)
nachgeordneten Funktionseinheit (4):
Flhrung eines Auffuhrstreifens (AS’) von einer der Trockenanordnung (1)
vorgeordneten Funktionseinheit zur Trockenanordnung (1) und durch
diese;
Flhrung des Auffuhrstreifens (AS’) als Teilstreifen der Materialbahn nach
dem Ablauf (AL) des Trockenbandes (3) vom in Umlaufrichtung des
Trockenbandes (3) letzten Trockenzylinder (TZn) der Trockenanordnung
(1) mit dem Trockenband (3) in Richtung einer Auffangeinrichtung (18)
gemald einem der Anspruche 1 bis 7;
Ablésen des Aufflihrstreifens (AS) vom Trockenband (3) und Ubergang in
die Auffangeinrichtung (18);
Breitfahren der Materialbahn auf die gewlnschte Breite unter Fuhrung
dieser in die Auffangeinrichtung (18) gemaf} einem der Ansprlche 1 bis 7;
Unterteilung der Materialbahn in einen neuen Auffuhrstreifen (AS) und eine
Restbahn (RS);
Uberflihrung des neuen Auffiihrstreifens (AS) an eine der
Trockenanordnung (1) nachgeordnete Funktionseinheit (4) unter Flhrung
der Restbahn (RS) als Teilstreifen der Materialbahn in die

Auffangeinrichtung (18) gemaf einem der Anspruche 1 bis 7;
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Breitfahren der Materialbahn auf die gewlnschte Breite.

10. Trockenvorrichtung einer Maschine zur Herstellung einer Materialbahn,

insbesondere Faserstoffbahn in Form einer Papier-, Karton- oder
Tissuebahn mit zumindest einer Trockenanordnung (1) und einer
FUhrvorrichtung (34) zur FUhrung der Materialbahn oder eines Teilstreifens
der Materialbahn in eine unterhalb eines Teilbereiches der
Trockenanordnung (1) angeordnete Auffangeinrichtung, wobei die in
Durchlaufrichtung der Trockenvorrichtung letzte Trockenanordnung (1) eine
Mehrzahl von Trockenzylindern (TZn, TZn-1, TZn-2, TZn-3) und dazwischen
angeordnete Umlenkwalzen (5) und ein Trockenband (3) zur wechselweisen
FlUhrung der Materialbahn Uber die Trockenzylinder (TZn, TZn-1, TZn-2,
TZn-3) und Umlenkwalzen (5) umfasst, und die Flhrvorrichtung (34) eine
dem in Umlaufrichtung des Trockenbandes (3) letzten Trockenzylinder (TZn)
nachgeordnete Walze als Leitwalze fur das Trockenband und zumindest
eine dieser nachgeordnete weitere Leitwalze umfasst, die derart gegenuber
der dem letzten Trockenzylinder nachgeordneten Walze angeordnet ist,
zwischen Walze und der weiteren Leitwalze einen senkrecht oder
gegenuber einer Vertikalebene geneigt verlaufenden Teilbereich des
Umlaufweges des  Trockenbandes zu realisieren, wobei die
Auffangeinrichtung unterhalb dieses Teilbereiches des Umlaufweges
angeordnet ist;

dadurch gekennzeichnet,

dass die dem letzten Trockenzylinder (TZn) nachgeordnete Walze oberhalb
einer durch deren Langsachse (R) und einer Senkrechten zu dieser in einer
Horizontalebene charakterisierten Ebene (E) vom Trockenband (3)
umschlungen ist, die Fuhrvorrichtung Mittel zum Halten der Materialbahn
oder eines Teilstreifens dieser am Trockenband unter Ausbildung eines sich
bis in den senkrecht oder gegenuber einer Vertikalebene geneigt
verlaufenden  Teilbereich des Umlaufweges des Trockenbandes

erstreckenden Haltebereiches aufweist, umfassend die dem letzten
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Trockenzylinder (TZn) nachgeordnete Walze in Form einer besaugbaren
Walze mit zumindest einem sich Uber wenigstens einen Teilbereich des
Umschlingungsbereiches des Trockenbandes (3) mit dieser in

Umfangsrichtung erstreckenden Saugbereich (22).

Trockenvorrichtung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel zum Halten der Materialbahn oder eines Teilstreifens eine
dem Trockenband (3) zwischen Ablauflinie (AL) am Trockenzylinder (TZ)
und besaugbarer Walze (6) zugeordnete Einrichtung (16) zur Erzeugung

eines Unterdruckes umfasst.

Trockenvorrichtung nach Anspruch 10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel zum Halten der Materialbahn oder eines Teilstreifens eine
dem Trockenband (3) der Ablauflinie des Trockenbandes (3) an der
besaugbaren Walze (6) nachgeordnet zugeordnete Einrichtung (21) zum

Aufbringen eines Unterdruckes umfasst.

Trockenvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Saugbereich (22) der besaugbaren Walze (6) und/oder die
Einrichtung (16) zum Aufbringen eines Unterdruckes zwischen Ablauflinie
(AL) am Trockenzylinder (TZn) und besaugbarer Walze (6) und/oder die
Einrichtung (21) zum Aufbringen eines Unterdruckes zwischen besaugbarer
Walze (6) und nachgeordneter Leitwalze (19) in Umlaufrichtung des
Trockenbandes (3) betrachtet und/oder quer zur Umlaufrichtung des
Trockenbandes (3) zumindest eine, vorzugsweise eine Mehrzahl von Zonen
aufweisen, die einzeln und/oder in Gruppen oder gemeinsam ansteuerbar

sind.
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Trockenvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Fuhrvorrichtung Mittel zum Ablésen der Materialbahn oder des
Teilstreifens der Materialbahn vom Trockenband am Ende des
Haltebereiches umfassen, insbesondere eine im Zwickel zwischen
Trockenband und der besaugbaren Walze nachgeordneten Walze

angeordnete Blaseinrichtung.

Trockenvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
dass dem  Trockenband (3) nach dem  Haltebereich (37)

Abstreifeinrichtungen (38) zugeordnet sind.

Trockenvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die besaugbare Walze (6) einen Durchmesser von > 700 mm,
vorzugsweise im Bereich zwischen einschliellich 1200 mm und 1500 mm

aufweist.

Trockenvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Uberflhrvorrichtung (2) zum Uberfiihren eines Auffiihrstreifens
(AS) an eine nachgeordnete Funktionseinheit (4) vorgesehen ist, umfassend
eine Abnahmevorrichtung (8) fur einen Auffuhrstreifen (AS), welche derart
gegenuber der besaugbaren Walze (6) angeordnet ist, geeignet zu sein, in
einem Abnahmebereich (AB) im Umschlingungsbereich des Trockenbandes
(3) mit der besaugbaren Walze (6) am AuffUhrstreifen (AS) wirksam zu

werden.

Trockenvorrichtung nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,



10

15

20

25

30

WO 2013/075964 PCT/EP2012/072390

19.

20.

21.

22.

23.

40

dass die Uberflhrvorrichtung (2) eine Blaseinrichtung zum Lésen eines
Aufflhrstreifens (AS) im Abnahmebereich (AB) am Trockenband (3) und
eine der Blaseinrichtung zum LOsen eines Auffuhrstreifens (AS) im
Abnahmebereich (AB) am Trockenband (3) nachgeordnete
Transfereinrichtung (9), insbesondere ein- oder mehrteilig ausgefuhrtes und

mit Vakuum beaufschlagbares Band umfasst.

Trockenvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die besaugbare Walze (6) in einem Abstand zur nachgeordneten
Funktionseinheit (4), insbesondere nachsten Leitwalze in Maschinenrichtung
im Bereich zwischen jeweils einschliellich 3000 mm und 1500 mm,

vorzugsweise 3000 mm und 2500 mm angeordnet ist.

Trockenvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Trenneinrichtung (17, 17.1, 17.2, 17.3) zur Unterteilung der
Materialbahn in einen Auffuhrstreifen (AS) und eine Restbahn (RS)

vorgesehen ist.

Trockenvorrichtung nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Trenneinrichtung (17, 17.1, 17.2, 17.3) dem Trockenband (3) oder

einer, die Materialbahn stitzenden bewegbaren Flache zugeordnet ist.

Trockenvorrichtung nach einem der Anspriche 20 oder 21,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Trenneinrichtung (17.2, 17.3) dem letzten Trockenzylinder (TZn)

der Trockenanordnung (1) vorgeordnet angeordnet ist.

Trockenvorrichtung nach Anspruch 22,
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dadurch gekennzeichnet,
dass im Bereich der dem letzten Trockenzylinder (TZn) vorgeordneten

Umlenkwalze (5) ein Luftmesser am Trockenband (3) angeordnet ist.

Trockenvorrichtung nach einem der Anspruche 20 bis 23,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Trenneinrichtung (17.2) dem ersten Trockenzylinder (TZn-3) der

Trockenanordnung (1) vorgeordnet angeordnet ist.

Trockenvorrichtung nach Anspruch 20 oder 21,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Trenneinrichtung (17.1) dem Ablauf (AL) des Trockenbandes (3)
am letzten Trockenzylinder (TZn) der Trockenanordnung (1) nachgeordnet
ist, vorzugsweise im Umschlingungsbereich des Trockenbandes (3) mit der

besaugbaren Walze (6) dem Trockenband (3) zugeordnet ist.

Trockenvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest ein Teil der Trockenzylinder (TZn, TZn-1, TZn-2, TZn-3) im
Endbereich der Trockenanordnung (1) in vertikaler Richtung zueinander
versetzt angeordnet sind, wobei die Langsachsen (Ltz1, L1zn) frei von Versatz
in Maschinenrichtung (MD) zueinander oder versetzt in Maschinenrichtung
(MD) zueinander unter Ausbildung einer gegenuber einer Vertikalebene

geneigt ausgefuhrten Trockenanordnung (1) angeordnet sind.

Trockenvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest ein Teil der Trockenanordnung (1) als invertierte einreihige
Trockenanordnung ausgefuhrt ist, insbesondere die Trockenzylinder (TZn,
TZn-1, TZn-2, TZn-3) im Endbereich der Trockenanordnung (1) beabstandet

in Maschinenrichtung (MD) in Reihe angeordnet sind und die Langsachsen
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der zwischengeordneten Umlenkwalzen (5) und der besaugbaren Walze (6)
in vertikaler Richtung oberhalb Langsachsen (Lrz1, Lyzn der Trockenzylinder
(TZn, TZn-1, TZn-2, TZn-3) angeordnet sind.
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