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(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
Entwéasserung einer Faserstoffbahn, bei-
spielsweise einer Zellstoff- oder Papier-
bahn, wobei mindestens eine Presszone
11 und mindestens eine Infrarot-Heizein-
richtung 19, 20 vorgesehen sind. Es sind
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Presszone 11 angeordnet, so dass eine
bessere Entwasserung und eine Produkiti-
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Entwésserung einer Faserstoffbahn,
beispielsweise einer Zellstoff- oder Papierbahn, wobei mindestens eine Press-
zone 11 und mindestens eine Infrarot-Heizeinrichtung 19, 20 vorgesehen sind. Es
sind erfindungsgemal zwei Infrarot-Heizeinrichtungen 19, 20 auf gegeniiber-
liegenden Seiten der Bahn 16 und vor der letzten Presszone 11 angeordnet, so
dass eine bessere Entwasserung und eine Produktionssteigerung der Anlage

erzielt werden.

(Fig. 2)
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Entwasserung einer Faserstoffbahn,
beispielsweise einer Zellstoff- oder Papierbahn, wobei mindestens eine Press-
zone und mindestens eine Infrarot-Heizeinrichtung vorgesehen sind. Sie betrifft
auch ein Verfahren zur Entwéasserung einer Faserstoffbahn, beispielsweise einer
Zelistoff- oder Papierbahn, wobei die Bahn durch mindestens eine Presszone und
an mindestens einer Infrarot-Heizeinrichtung vorbei gefiihrt wird.
Faserstoffbahnen werden (blicherweise durch einen Stoffauflauf und eine erste
Entwasserungszone gebildet. Daran schlieBen sich dann ein oder mehrere
Pressen an, die die Bahn mechanisch entwdssern. Fir eine vollstandige
Trocknung ist jedoch noch ein thermischer Trockner erforderlich, der eine grofie
Energiemenge bendtigt. Es wurden daher immer wieder Versuche mit ver-
schiedensten Heizeinrichtungen gemacht. So schlagt z.B. die AT 394 739 vor,
dazu Dampfblaskédsten und gegeniberliegende Saugkasten einzusetzen. Die
Idee, dass durch eine aufgeheizte Bahn die Viskositat des Wassers reduziert wird
und daher das Wasser leichter ausgepresst werden kann ist ebenfalls bereits seit
Langem bekannt. So wird z.B. in der EP 0 868 567 eine Anlage beschrieben, bei
der gegeniiber einer Saugwalze Heizeinrichtungen vorgesehen sind. Die Bahn
ist jedoch nach einer oder mehreren mechanischen Pressen bereits so
komprimiert, dass z.B. durch Dampf kein weiteres Wasser ausgetrieben werden
kann, sondern im Gegenteil der Dampf in der Oberflaiche der Faserstoffbahn
kondensiert und somit die Bahn auch riickbefeuchtet.

Ziel der Erfindung ist es daher eine Anlage und ein Verfahren zu schaffen, bei
dem durch mechanische Entwasserung ein hoher Trockengehalt erreicht wird, um
die zur Verfugung stehende Trocknungskapazitat des nachfolgenden Trockners
besser nitzen zu kénnen.

Die Erfindung ist daher dadurch gekennzeichnet, dass zwei Infrarot-Heiz-
einrichtungen auf gegenlberliegenden Seiten der Bahn und vor der letzten
Presszone angeordnet sind. Durch zwei Infrarot-Heizeinrichtungen auf
gegeniiberliegenden Seiten der Bahn kann eine gleichmaRige Aufwarmung der
Faserstoffbahn erreicht werden, wobei die Anordnung vor der letzten Presszone
eine weitere mechanische Entwésserung auch bei bereits sehr komprimierter
Bahn erméglicht.

Besonders giinstig hat sich erwiesen, wenn die Bahn nach der letzten Presszone
in einen thermischen Trockner gefilhrt wird. Dadurch kann nicht nur der héhere
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Trockengehalt sondern auch die Warme der Bahn die Trocknungskapazitat der
gesamten Produktionslinie erhdéhen.

Vorteilhaft ist es, wenn die zwei Infrarot-Heizeinrichtungen in mehrere Zonen auf-
geteilt sind, die mit getrennten Energieanspeisungen verbunden sind. Dadurch
kann in einfacher Weise das Querprofil der Bahnfeuchtigkeit gesteuert werden.
Als Gasstrahler ausgebildete Infrarot-Heizeinrichtungen kénnen giinstig fir relativ
dinne Faserstoffoahnen, z.B. in einer Papiermaschine eingesetzt werden,
wahrend wenn die Infrarot-Heizeinrichtungen als Elektrostrahler ausgebildet sind
diese speziell fiir dickere Faserstoffbahnen, z.B. Zellstoffbahnen fiir Zellstoff-
produktion eingesetzt werden kénnen. So kann eine gleichmaRigere Aufwérmung
der Bahnmasse erreicht werden.

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur Entwésserung einer Faserstoffbahn,
beispielsweise Zellstoff- oder Papierbahn , wobei die Bahn durch mindestens eine
Presszone und an mindestens einer Infrarot-Heizeinrichtung vorbei gefihrt wird,
das dadurch gekennzeichnet ist, dass die Bahn durch zwei Infrarot-Heiz-
einrichtungen, die auf gegeniiberliegenden Seiten und vor der letzten Presszone
angeordnet sind, aufgewarmt und in der letzten Presszone entwéssert wird. Die
Aufwiarmung findet hier an einer Position statt, bei der die Faserstoffbahn im
freien Zug gefuhrt wird.

Wird die Bahn nach der Entwasserung in der letzten Presszone einer
thermischen Trocknung in einem Trockner unterworfen, so kann besonders
glinstig die Trocknungskapazitat der gesamten Produktionslinie erhdht werden.
Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung beispielhaft beschrieben, wobei
Fig. 1 eine Zellstoffentwasserungsanlage mit Trockner nach dem Stand der
Technik ,

Fig. 2 einen Ausschnitt aus Fig. 1 mit erfindungsgeméaflen Heizeinrichtungen,

Fig. 3 eine schematische Darstellung der Anordnung der Heizeinrichtungen dar-
stellt.

Beim Beispiel einer Zellstoffentwasserungsanlage wird die Faserstoffsuspension
einem ersten Entwasserungsteil 1 (iber einen Stoffauflauf 2 zwischen ein Ober-
sieb und ein Untersieb zugefiihrt. Der Stoffauflauf 2 kann dabei wahlweise mit
oder ohne Flachengewichtsquerprofilregelung ausgestattet sein. In der ersten
Entwasserungszone 1 verlaufen das Obersieb 3 und das Untersieb 4 im
Bereich 5 keilférmig zueinander. Man spricht hier auch von einer Keilzone. Die
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erzeugte Zellstoffbahn wird hier zwischen den beiden Endlossieben gefiihrt. Die
Bahndicke betragt dabei Gblicherweise zwischen 5 und 20 mm. AnschlieRend
daran liegt die Stoffbahn nur mehr auf dem Untersieb und wird zu einer Aufwérm-
strecke, die entweder aus einer HeiRwasseraufgabe oder einem Dampfblas-
kasten 7 Uber der Faserstoffbahn bzw. Zellstoffbahn sowie einem zugehérigen
Absaugkasten unter dem darunterliegenden Sieb besteht, gefiihrt. Durch die
Bahnaufwarmung wird die Viskositat des in der Faserstoffbahn enthaltenen
Wassers herabgesetzt und somit die Entwésserung in der nachfolgenden Presse
beglnstigt. Am Ende des Untersiebes 4 ist hier beispielhaft eine Schuhpress-
walze 8 vorgesehen, tiber die ein Filz 9 lauft. Durch den mitlaufenden Filz wird
das ausgepresste Wasser in den Filz aufgenommen und kann dadurch besser
von der Faserstoffbahn abtransportiert werden. Als Gegenwalze im Untersieb 4
ist eine Entwasserungswalze 10 vorgesehen. AnschlieBend daran ist eine
Schuhpresseinheit 11 vorgesehen, die aus einer Schuhwalze 12 und einer
Gegenwalze 13 besteht. Auch hier sind ein Oberfilz 14 und ein Unterfilz 15
vorgesehen, der Uber die jeweiligen Walzen gefihrt ist. Bei derartigen Anlagen
kénnen heute nach der zweiten Presse 11 und vor dem thermischen Trockner 18
Trockengehalte von ca. 53% erreicht werden.

In Fig. 2 ist nun ein Ausschnitt aus Fig. 1 mit Presseinheit 11 und
anschlieRendem thermischen Trockner 18 dargestelit. Die Presseinheit 11 stellt
hier die letzte Presszone dar. Vor dieser Presszone ist ein oberes IR Heiz--
element 19 oberhalb der Bahn 16 und ein unteres IR Heizelement 20 unterhalb
der Bahn 16 angeordnet. Die letzte Presszone kann jede Form einer Presse wie
z.B. Walzenpresse, Hochdruckpresse, Schuhpresse, besaugte Presse oder Takt-
presse aufweisen. Die Bahn verlauft im Bereich der IR Heizelemente als freier
Zug, d.h. sie wird hier nicht von Filzen oder Sieben gestiitzt. Dadurch kann die
Energie direkt in die Bahn eingebracht werden. Diese Heizelemente kénnen mit
Gas oder elektrischer Energie versorgt werden. Bei gasbetriebenen Heiz-
elementen kénnen Infrarot-Temperaturen von ca. 900 — 1100 °C erreicht werden.
Die Wellenlange liegt hier etwa zwischen 2,5 und 3,5 um. Bei elektrisch
betriebenen Heizelementen ist die Infrarot-Temperatur nicht durch das
Verbrennungsgas limitiert. Jedoch ist die IR Absorptionsfahigkeit in Wasser oder
Zellstoff mit einer Wellenlange von ca. 1 ym limitiert, was einer Temperatur von
ca. 2600 °C entspricht. Ein Optimum ergibt sich mit elektrischer IR Energie bei
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einer Temperatur im Bereich von etwa 2000 °C. Die optimale Wellenlange betragt
zwischen 1,2 yum und 2,1 um, wobei sich herausgestellt hat, dass eine Wellen-
lange von ungefahr 1,35 um besonders gtinstig ist. Eine homogene Temperatur-
verteilung in z-Richtung der Bahn 16 (Bahndicke) kann nur erreicht werden, wenn
die IR (Infrarot-) Heizung gleichzeitig von oberhalb 19 und unterhalb 20 der
Zellstoffbahn 16 erfolgt. Fur diinne Faserstoffbahnen ist die Infrarot-Penetration
bei Gasstrahlern ausreichend, um eine gleichmaRige Temperatur der Bahn in
z-Richtung zu erreichen, dagegen ist eine Infrarot-Heizeinrichtung als Elektro-
strahler fir eine exakte Warmeentwicklung in der entsprechenden Schicht bei
dickeren Faserstoffbahnen zielfiihrend.

Fig. 3 zeigt eine schematische Darstellung der Anordnung der Infrarot (IR) Heiz-
einrichtungen 19, 20 vor der letzten Presszone 11. Die Bahntemperatur ohne
Aufheizung betragt hier ca. 60 °C. Durch die erfindungsgeméfie Anordnung von
gegenuberliegenden Infrarot (IR) Heizeinrichtungen 19, 20 kann die Bahn-
temperatur auf 75 — 80 °C erhoht werden. Es wurden maximale Temperatur-
erhéhungen von ca. 25 °C gemessen. Durch diese Temperaturerhdhung ergibt
sich eine Steigerung des Trockengehaltes nach der letzten Presszone um
ca. 1 - 2 %-Punkte und teilweise mehr je nach Art des Zellstoffes. Dadurch ergibt
sich eine mogliche Produktionssteigerung um ca. 5 — 10 %. Die erhthte Bahn-
temperatur fUhrt zu einer weiteren Produktionssteigerung von ca. 3 — 5% bei
gleichbleibender Trocknerleistung. Alternativ kann natlrlich auch der Energie-
einsatz im thermischen Trockner entsprechend reduziert werden.

Da die Umsetzung der Energie bei der Infrarotheizung nicht volistandig erfolgt,
sondern auch Energieverluste durch eine nétige Kiihlung auftreten, kann ange-
nommen werden, dass die erforderliche Kihlluft von Umgebungstemperatur auf
ca. 120 — 140 °C aufgeheizt wird. Diese Luft kann nun zuséatzlich dem
thermischen Trockner zugefiihrt werden, wodurch weitere Energie fiir den
Trockner eingespart werden kann.

Bei einem Einsatz von Infrarot (IR) Heizeinrichtungen vor fritheren Presszonen
als der letzten wird die Energie im dort noch reichlich vorhandenen Wasser
absorbiert und kann somit nur eine geringe Steigerung des Trockengehaltes und
der Bahntemperatur erreicht werden. Beim erfindungsgemafen Einsatz vor der
letzten Presszone kann die Energie bestméglich eingesetzt und durch die
Nutzung der Wéarme der Kihlluft der Energieverbrauch des thermischen
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Trockners wesentlich gesenkt bzw. die Produktion wesentlich erhéht werden. Die
Erfindung basiert im Wesentlichen auf dem Effekt, dass die Kompressibilitat der
Zellstoffbahn bei hoherer Temperatur deutlich zunimmt. Diese gewonnene
Kompressibilitat zusammen mit einer niedrigeren Viskositat des Wassers wird in
der Presse zur hdheren Wasserreduktion genutzt.
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Anspriiche

. Vorrichtung zur Entwasserung einer Faserstoffbahn, beispielsweise einer Zell-

stoff- oder Papierbahn, wobei mindestens eine Presszone und mindestens
eine Infrarot-Heizeinrichtung vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet, dass
zwei Infrarot-Heizeinrichtungen (19, 20) auf gegenuberliegenden Seiten der
Bahn (16) und vor der letzten Presszone (11) angeordnet sind.

. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Press-

zonen entlang der Bahn (16) hintereinander angeordnet sind.

. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die

Bahn (16) nach der letzten Presszone (11) in einen thermischen Trockner (18)
gefihrt wird.

. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass

die zwei Infrarot-Heizeinrichtungen (19, 20) in mehrere Zonen aufgeteilt sind,

die mit getrennten Energieanspeisungen verbunden sind.

. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass

die zwei Infrarot-Heizeinrichtungen (19, 20) mit der gleichen Energie-
anspeisung verbunden sind.

. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass

die Infrarot-Heizeinrichtungen (19, 20) als Gasstrahler ausgebildet sind.

. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass

die Infrarot-Heizeinrichtungen (19, 20) als Elektrostrahler ausgebildet sind.

. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass

eine Abluftleitung fur Kihlluft der Infrarot- Heizeinrichtungen (19, 20) vorge-
sehen ist, die mit der Zuluftleitung fir den nachfolgenden thermischen
Trockner (18) verbunden ist.

. Verfahren zur Entwésserung einer Faserstoffbahn, beispielsweise einer Zell-

stoff- oder Papierbahn, wobei die Bahn durch mindestens eine Presszone und
an mindestens einer Infrarot-Heizeinrichtung vorbei gefiihrt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bahn durch zwei Infrarot-Heizeinrichtungen, die auf
gegeniberliegenden Seiten und vor der letzten Presszone angeordnet sind,
aufgewarmt und in der letzten Presszone entwassert wird.
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10.Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Bahn mehrere
Presszonen zur mechanischen Entwasserung durchlauft.

11.Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Bahn
nach der Entwasserung in der letzten Presszone einer thermischen Trocknung
in einem Trockner unterworfen wird.

12.Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
den Infrarot-Heizeinrichtungen unterschiedliche Energien, insbesondere
Energiemengen, zugefihrt werden.

13.Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
den Infrarot-Heizeinrichtungen dieselbe Energie bzw. Energiemenge zugefiihrt
wird.

14.Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass die von den Infrarot - Heizeinrichtungen erwérmte Kuhlluft der
Trocknungsluft des nachfolgenden thermischen Trockners zugefthrt wird.
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Anspriiche

. Vorrichtung zur Entwéasserung einer Faserstoffbahn, beispielsweise einer Zell-

stoff- oder Papierbahn, wobei mindestens eine Presszone und zwei Infrarot-
Heizeinrichtungen (19, 20) auf gegeniiberliegenden Seiten der Bahn (16) und
vor der letzten Presszone (11) angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet,
dass die Infrarot-Heizeinrichtungen (19, 20) als elektrischer Infrarotstrahler
ausgebildet sind.

. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Press-

zonen entlang der Bahn (16) hintereinander angeordnet sind.

. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die

Bahn (16) nach der letzten Presszone (11) in einen thermischen Trockner (18)
gefuhrt wird.

. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass

die zwei Infrarot-Heizeinrichtungen (19, 20) in mehrere Zonen aufgeteilt sind,
die mit getrennten Energieanspeisungen verbunden sind.

. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass

die zwei Infrarot-Heizeinrichtungen (19, 20) mit der gleichen Energie-
anspeisung verbunden sind.

. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass

eine Abluftleitung fur Kuhlluft der Infrarot- Heizeinrichtungen (19, 20) vorge-
sehen ist, die mit der Zuluftleitung fur den nachfolgenden thermischen
Trockner (18) verbunden ist.

. Verfahren zur Entwasserung einer Zelistoffbahn, wobei die Bahn durch

mindestens eine Presszone und an zwei Infrarot-Heizeinrichtungen, die auf
gegeniiberliegenden Seiten und vor der letzten Presszone angeordnet sind,
vorbeigefuhrt, durch diese aufgewérmt und in der letzten Presszone
entwassert wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Infrarot-Heizeinrichtungen
als elektrischer Infrarotstrahler ausgebildet sind, die infrarote Strahlung mit
einer Wellenlénge von etwa 1,2 bis 2,1 yum ausstrahlen.

. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Wellenlange

etwa 1,35 um, betragt .
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9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Bahn
mehrere Presszonen zur mechanischen Entwasserung durchlauft.

10.Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bahn nach der Entwasserung in der letzten Presszone einer thermischen

5 Trocknung in einem Trockner unterworfen wird.

11.Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
den Infrarot-Heizeinrichtungen unterschiedliche Energiemengen, zugefiihrt
werden.

12.Verfahren nach einem der Anspriiche 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet,

10 dass die von den Infrarot - Heizeinrichtungen erwdrmte Kahlluft der

Trocknungsluft des nachfolgenden thermischen Trockners zugefiihrt wird.
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