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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Ma-
schine zur Herstellung einer Faserbahn, insbesonde-
re einer Papierbahn, und betrifft insbesondere eine
Maschine der im Oberbegriff von Anspruch 1 definier-
ten Art. Die Maschine weist eine Pressenpartie auf,
an der sich im Bahnweg eine Trockenpartie an-
schliet. Die Trockenpartie umfasst mehrere ge-
trennte Trockengruppen, die jeweils mit einer ande-
ren Geschwindigkeit betrieben werden kdnnen. Jede
Trockengruppe enthalt mehrere Trockenzylinder,
mehrere Bahnwegumkehrwalzen, eine zwischen je-
weils zwei Trockenzylindern, und eine endlose Bahn-
stutzband-Schlaufe, bei der es sich manchmal um ei-
nen Trockenfilz handelt, der maanderférmig um die
Trockengruppe herum an den Trockenzylindern und
den Umkehrwalzen sowie an den Leitmitteln vorbei
verlauft, die das Stltzband in der endlosen Schlaufe
stutzen. Die Tasche zwischen den Trockenzylindern
kann einen Differenzdruckkasten darin aufweisen.
Nachdem die aus einer Fasersuspension herzustel-
lende Bahn gebildet und teilweise in einem Sieb-
oder Formerteil oder Nassteil der Maschine entwas-
sert worden ist, wird die Bahn in einer Presse so weit
wie mdglich entwéssert. Dann wird die Bahn in einem
aus erwarmbaren Trockenzylindern bestehenden
Trockenteil getrocknet.

[0002] Bei den einreihigen Trockenpartien nach
dem Stand der Technik wird die Bahn unterstutzt,
wahrend sie um den Trockenzylinder 1auft, indem ein
Filz die Bahn gegen den Trockenzylinder driickt. Zwi-
schen den Trockenzylindern war eine Saugwalze an-
geordnet, um die Bahn wahrend ihres Laufs um die
Saugwalze herum gegen den Filz zu driicken und die
Bahn dadurch gegen Schrumpfen in Maschinenquer-
richtung zu unterstitzen. Jedoch wird die Bahn nicht
zwischen der Stelle, an der sie den Trockenzylinder
verlasst, und der Stelle, an der sie von der Saugwal-
ze aufgenommen wird, unterstitzt.

[0003] Zur Verbesserung der Runnability (des
Lauf-Wirkungsgrads) ist bekannt, die Bahn an der
Stelle, an der sie von jedem einzelnen Trockenzylin-
der zur Umkehrwalze ablauft, und auf der geraden
Laufstrecke von der Umkehrwalze zum folgenden
Trockenzylinder so zuverlassig wie moglich am
Bahnstitzband zu halten. Diesbeziiglich weist der
anfangliche Bereich des Trockenteils ein besonderes
Problem auf, weil die Papierbahn dort noch immer re-
lativ nass ist und dazu neigt, an der Wand des Tro-
ckenzylinders zu haften und sich voriibergehend vom
Stutzband zu I6sen, wenn die Bahn jeden Trockenzy-
linder verlasst. Mit anderen Worten, es wird hier zwi-
schen der Papierbahn und dem Stlitzband eine so
genannte Blase gebildet. Zur Verminderung der Ge-
fahr eines Abrisses der Papierbahn, wird versucht,
die Blase so klein wie mdglich zu halten. Dazu ist be-
kannt, an der Ablaufstelle eine Unterdruckzone zu er-

zeugen, wie in der US-PS 4,359,823, Fig. 3 gezeigt.
Eine andere bekannte Malinahme zur Verminderung
der Gefahr eines Abrisses der Papierbahn besteht
darin, den Abstand zwischen dem Trockenzylinder
und der benachbarten Umkehrwalze so weit wie
moglich zu verkleinern, wie in der internationalen An-
meldung WO 83/00514, Fig.2 oder der US-PS
4,905,379, Fig. 1 gezeigt.

[0004] Eine Maschine der im Oberbegriff von An-
spruch 1 definierten Art wird in DE-U-92 07 656 defi-
niert.

[0005] Die US-A-5299 363 offenbart einen Trocken-
teil einer Papierherstellungsmaschine, der abwech-
selnd angeordnete Trockengruppen mit Oberfilz um-
fasst.

KURZE DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0006] Die Trockenpartie der Maschine geman der
vorliegenden Erfindung nach der Definition in den An-
sprichen besteht aus mehreren Trockengruppen, die
Trockenzylinder und eine Umlenkwalze zwischen je-
weils zwei Trockenzylindern in einer Trockengruppe
aufweisen. Die Trockengruppen sind Trockengrup-
pen mit Oberfilz. In den Trockengruppen mit Oberfilz
kann ein Druckdifferenzkasten zwischen den Tro-
ckenzylindern und uber den Umlenkwalzen angeord-
net werden.

[0007] Ein Antriebsmittel zum Antrieb der Trocken-
zylinder in jeder der Trockengruppen dreht die Tro-
ckenzylinder zur Bewegung der Bahn durch die Tro-
ckengruppe. Jedes der Antriebsmittel fir jede der
Trockengruppen weist einen Antrieb, der zur Erzeu-
gung einer gezielt veranderbaren Drehgeschwindig-
keit fir die Trockenzylinder der Trockengruppe aus-
gefuhrt ist, und eine jeweilige Geschwindigkeitssteu-
ervorrichtung fiir die Trockenzylinder jeder der Tro-
ckengruppen zur Ermoéglichung einer Einstellung
zwecks Erzeugung einer Differenz der Drehge-
schwindigkeiten zwischen den Trockenzylindern be-
nachbarter Trockengruppen auf.

[0008] GemalR der Erfindung weisen alle Trocken-
gruppen mit Oberfilz besondere Antriebsmittel nach
der Definition im kennzeichnenden Teil von Anspruch
1 auf.

[0009] Bei einer weiteren Ausfihrungsform der Er-
findung ist zwischen zwei Trockengruppen zumindest
im letzten Endbereich des Trockenteils der Trocken-
partie eine offene ungestiitzte Papierlaufstrecke oder
ein offener Zug vorhanden. Mit anderen Worten, es
wird eine Trennstelle als eine offene Trennstelle oder
einen offenen Zug ausgebildet. Vorzugsweise wer-
den zumindest in der zweiten Halfte des Trockenteils
Trennstellen zwischen benachbarten Trockengrup-
pen als offene Trennstellen ausgebildet. Dadurch
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wird nicht nur der Abbau von Langsspannungen be-
glnstigt, sondern es wird auch berlcksichtigt, dass
von Zeit zu Zeit geringflugige Drehschwingungen in
den Antriebselementen auftreten kénnen. Aufgrund
dieser Schwingungen besteht die Gefahr der Erzeu-
gung eines ploétzlichen, ruckartigen Anstiegs der
Langsspannung der Papierbahn, wodurch ein Abriss
der Bahn verursacht werden kann. Diese Gefahr wird
jedoch bei der Erfindung dadurch vermieden, dass
offene Trennstellen bereitgestellt werden, da ein
plétzlicher Anstieg der Langsspannung in einer freien
Laufstrecke, und insbesondere eine relativ lange
freie Laufstrecke der Papierbahn, weniger gefahrlich
ist als eine geschlossene Trennstelle. Des Weiteren
gestattet eine Uberfiihrung mit offenem Zug zwi-
schen Trockengruppen ein leichtes Entfernen von
Ausschuss zwischen diesen Trockengruppen. Am of-
fenen Zug kann der Ausschuss direkt in den Keller-
raum der Papiermaschine fallen.

[0010] Die Erfindung kann in Verbindung mit ver-
schiedenen Arten von Trockenteilen verwendet wer-
den. Jedoch teilen sie alle das Merkmal, dass sie
ausschlielich einreihige Trockengruppen mit Ober-
filz in der Hauptrockenpartie aufweisen. Bei einer ein-
reihigen Trockengruppe trocknen alle Trockenzylin-
der die gleiche Seite der Bahn.

[0011] Gemal der Erfindung weist die Trockentei-
lausflihrung alle einreihigen Trockengruppen mit
Oberfilz auf, wobei die Trockenzylinder aller Trocken-
gruppen Uber den jeweiligen Umlenkwalzen zwi-
schen benachbarten Trockenzylindern angeordnet
sind. Die Uberfilhrungen zwischen Trockengruppen
mit Oberfilz gemal der Erfindung kénnen aus den
oben erlauterten Grinden als offene oder geschlos-
sene Trennstellen ausgebildet werden. Ob die Trenn-
stellen offen ausgebildet werden sollten, hangt von
der Sorte des Papiers, das getrocknet wird, oder vom
Feuchtigkeitsgehalt, der an der Trennstelle noch vor-
handen ist, und des Weiteren von der Gréf3e der ein-
zustellenden Geschwindigkeitsdifferenz ab. In vielen
Fallen ist es durchaus méglich, trotz einer erforderli-
chen Geschwindigkeitsdifferenz zwischen zwei Tro-
ckengruppen eine geschlossene Trennstelle zu be-
halten. Man kann sich vorstellen, dass sich die Bahn
nach der Ablaufstelle des vorhergehenden Bahn-
sttzbands vom letzten Zylinder der vorhergehenden
Trockengruppe bis zur Beriihrung des nachfolgenden
Bahnstltzbands der folgenden Trockengruppe leicht
vom letzten Trockenzylinder I16st, da sich zwischen
dem letzten Trockenzylinder und der Bahn eine din-
ne Dampfschicht bildet. Dartiber hinaus hat die Bahn
anfangs nur losen Kontakt mit dem Stlitzband der fol-
genden Trockengruppe. Dieser Kontakt wird erst an
der Stelle sicherer, an der das Stitzband und die ge-
stutzte Bahn die erste Umlenkwalze der folgenden
Trockengruppe erreichen. Es ist mdglich, dass sich
die Geschwindigkeit des Stutzbands der folgenden
Trockengruppe nur geringfiigig von der Geschwindig-

keit des Stitzbands der vorhergehenden Trocken-
gruppe unterscheidet. Dies bedeutet, dass sich die
Bahn in der vorhergehenden und in der folgenden
Trockengruppe mit unterschiedlicher Geschwindig-
keit bewegt. Da jedoch von Zeit zu Zeit geringe und
plétzliche Geschwindigkeitsanderungen zu erwarten
sind, kann die sich ergebende Gefahr eines Abrisses
verringert werden, wenn die ,einfachen" Trennstellen
auch als offene Trennstellen ausgebildet sind.

[0012] In bestimmten Fallen kann es von Vorteil
sein, eine Trennstelle zeitweilen offen und zeitweilen
geschlossen zu betreiben. Dazu kann eine der Wal-
zen, Uber die das Stlitzband der folgenden Trocken-
gruppe lauft, beweglich gelagert werden.

[0013] Bei der bevorzugten Ausfiihrung des Trock-
enteils, auf den sich die Erfindung bezieht, sind die
Trockenzylinder aller Trockengruppen Uber den je-
weiligen Umlenkwalzen zwischen benachbarten Tro-
ckenzylindern angeordnet. Es hangt von de™ jeweili-
gen Trockenteil und der Beschaffenheit der zu erzeu-
genden Papierbahn ab, ob es besser ist, die Trenn-
stellen offen oder geschlossen zu betreiben. In der
Regel ist es jedoch vorteilhaft, zwischen den Tro-
ckengruppen, zumindest in dem letzten Endbereich
des Trockenteils, in dem der Restfeuchtigkeitsgehalt
bereits sehr gering ist, offene Trennstellen bereitzu-
stellen. Genauer ausgedrickt werden mindestens
die letzte Trennstelle oder die letzten zwei oder drei
Trennstellen als offene Trennstellen ausgebildet. An-
dererseits ist es in der Regel im stromaufwartigen Be-
reich des Trockenteils vorteilhafter, die einfachen
Trennstellen als geschlossene Trennstellen auszubil-
den. Es ist wieder — zumindest in Verbindung mit ei-
nigen der Trennstellen — ratsam, einem mdglichen
Wechsel von einer offenen Trennstelle zu einer ge-
schlossenen Trennstelle oder umgekehrt Rechnung
zu tragen.

[0014] An einer als offene Trennstelle gemaR der
Erfindung ausgebildeten Trennstelle lauft die Papier-
bahn Uber eine freie Laufstrecke vom letzten Tro-
ckenzylinder der vorhergehenden Trockengruppe
zum Stltzband oder Trockenzylinder der folgenden
Trockengruppe Uber die Trennstelle. Die Vorteile die-
ser MaRnahme sind mit jenen bei den weiter oben
beschriebenen Trockenteilausfiihrungen identisch
oder ahneln diesen. Eine bessere Bewaltigung von
Papierbahnschrumpfen bei fortschreitendem Trock-
nen kann durch Antrieb der folgenden Trockengrup-
pe mit einer etwas geringeren Geschwindigkeit als
die vorhergehende Trockengruppe erfolgen. Wenn
beide Trockengruppen kontinuierlich mit der gleichen
Geschwindigkeit angetrieben werden wirden, dann
wirde sich aufgrund des Schrumpfens der Bahn
beim Trocknen Langsspannung in der Papierbahn
aufbauen. Im Extremfall kann dies zusammen mit an-
deren Storfaktoren zu einem Abriss der Papierbahn
fuhren. Falls erforderlich kann jedoch auch ein leich-
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ter positiver Zug zwischen zwei Trockengruppen Uber
einen offenen Zug betrieben werden, um Spannung
in der Bahn zu erzeugen, so dass die Bahn nicht Gber
den offenen Zug flattert. Da die Bahn bei ihrem Lauf
stromabwarts standig schrumpft, erfolgt eine Uber-
fuhrung ohne Zug zwischen den Trockengruppen im-
mer noch unter Spannung.

[0015] Es kann versucht werden, die beiden betref-
fenden Trockengruppen mit einer leicht unterschied-
lichen Geschwindigkeit anzutreiben, selbst wenn die
Trennstelle zwischen ihnen geschlossen ist. An der
Stelle, an der die Papierbahn den letzten Trockenzy-
linder der vorhergehenden Trockengruppe und das
Stitzband der folgenden Trockengruppe beriihrt, be-
steht jedoch die Gefahr, dass die Oberflache der
Bahn aufgrund der unterschiedlichen Stutzbandge-
schwindigkeiten beschadigt wird. Ein weiterer Faktor
besteht darin, dass bei den jeweiligen Antrieben fur
jede der Trockengruppen des Trockenteils, wie be-
reits erwahnt, manchmal Schwingungen bei der Tro-
ckenzylinderdrehung auftreten. Es ist wahrscheinli-
cher, dass diese einen Abriss der Papierbahn eher an
einer geschlossenen Trennstelle verursachen als an
einer offenen Trennstelle.

[0016] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform wird die
Verwendung von Saugwalzen, Umlenkwalzen mit
Druckdifferenzkasten daneben und Umlenkwalzen
mit einem perforierten Zylinder oder einer genuteten
Walze in Abhangigkeit vom Feuchtigkeitsgehalt des
Papiers und der Sorte des hergestellten Papiers je
nach Trockengruppe variiert werden. Bei einer Aus-
fuhrungsform werden in den friihen Trockengruppen
perforierte Zylinder mit Druckdifferenzkasten verwen-
det. Dies ist darauf zurtickzufuihren, dass der héchste
Wassergehalt in der Bahn vorliegt. Dieser hohe Was-
sergehalt in der Bahn verursacht eine Blase in der
Bahn, wenn sie eine erwarmte Flache des Trocken-
zylinders verlasst. Um die Bahn bei der Entfernung
der Blase zu unterstutzen, wird zwischen dem Tro-
ckenzylinder und dem perforierten Zylinder ein Zug
erzeugt. Dieser Zug gestattet, dass durch die Druck-
differenzkasten erzeugte Druckdifferenzkrafte und
andere auf die Bahn wirkende Kréfte die Blase aus
der Bahn ziehen. Im Stand der Technik stellt ein kur-
zer Zug von 2-3 Zoll zwischen dem Trockenzylinder
und der Saugwalze keinen ausreichend grof3en Be-
reich und nicht genug Zeit fir die Trockengruppe be-
reit, die Blase herauszuarbeiten, bevor das Papier an
eine Saugwalze gehalten wird. Dadurch entsteht Fal-
tenbildung oder Krauseln des Papiers.

[0017] In spaten Gruppen der Trockenpartie sind
Leitwalzen mit Perforationen, aber keine Mittel zur
Erzeugung eines Unterdrucks vorgesehen. Dies ist
darauf zurtickzufiihren, dass das Papier am Ende der
Trockenpartie einen geringen Feuchtigkeitsgehalt
aufweist, es braucht eine Moglichkeit zu entspannen
und Langsspannungen abzubauen. Deshalb sind

zwischen Trockenzylindern in einer Trockengruppe
nur perforierte Leitwalzen oder Walzen mit Umfangs-
nuten erforderlich.

[0018] Andere Aufgaben, Merkmale und Vorteile
der vorliegenden Erfindung gehen aus der folgenden
Beschreibung der Erfindung, die sich auf die beige-
fugten Zeichnungen bezieht, hervor.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0019] Fig. 1A und Fig. 1B zeigen schematisch ei-
nen Trockenteil einer Papierherstellungsmaschine, in
dem eine Mischung aus Trockengruppen mit Ober-
und Unterfilz angeordnet ist. Solch eine Maschine
wird nicht beansprucht.

[0020] Fig. 2A und Fig. 2B zeigen schematisch den
Trockenteil einer Papierherstellungsmaschine ge-
mal der vorliegenden Erfindung, in der alle Trocken-
gruppen einen Oberfilz aufweisen.

[0021] Fig. 3 zeigt eine Uberfiinrung zwischen einer
Trockengruppe mit Oberfilz und mit Unterfilz nach
Fig. 1 in einem gréReren MaRstab. Solche Uberfiih-
rungen sind nicht Teil der Erfindung.

[0022] Fig.4 zeigt Antriebsanordnungen in einer
einreihigen Trockengruppe gemaR der vorliegenden
Erfindung.

[0023] Fig. 5 zeigt Antriebsanordnungen in einreihi-
gen Trockengruppen gemals der vorliegenden Erfin-
dung.

[0024] Bei einer in Fig. 1 gezeigten Maschine zur
Herstellung einer Papierbahn gemal dem Stand der
Technik, kommt bei vielen der Trockengruppen in der
ganzen Trockenpartie und allen Trockengruppen im
anfanglichen oder stromaufwartigen oder nasseren
Bereich der Trockenpartie nur die Unterseite der
Bahn mit den Trockenzylindern 10 in Kontakt. Mit an-
deren Worten, bei den meisten Trockengruppen lie-
gen die Trockenzylinder 10 samtlichst tber den be-
nachbarten Umlenkwalzen 11, mit denen sich die
Trockenzylinder 10 entlang dem Bahnlaufweg ab-
wechseln. Nur die vorletzte Trockengruppe, VI zum
Beispiel, weist eine umgekehrte Anordnung auf, in
der die Trockenzylinder 10 unter den Umlenkwalzen
11 liegen, so dass die Oberseite der Papierbahn mit
den Trockenzylindern 10 dieser Gruppe in direktem
Kontakt kommt. Die Umlenkwalzen 11 nach der Dar-
stellung in Fig. 1 sind perforierte Zylinder. Zwischen
den Trockenzylindern 10 und tber den Umlenkwal-
zen 11 in den Trockengruppen |, 11, IlI, IV, V, VII und
VIl ist ein Druckdifferenzkasten 14 angeordnet. Zwi-
schen den Trockenzylindern 10 und unter den Um-
lenkwalzen 11 in der Trockengruppe VI ist ein Druck-
differenzkasten 14 angeordnet. Hierbei handelt es
sich vorzugsweise um einen Duostabilisator oder ei-
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nen Saugkasten, jedoch kénnen auch andere Druck-
differenzkasten, wie zum Beispiel Blaskasten, ver-
wendet werden.

[0025] Demgemall sind im Anfangsbereich des
Trockenteils, zum Beispiel zwischen jeweils zwei der
ersten flinf Trockengruppen, nur so genannte ,einfa-
che" Trennstellen zwischen den benachbarten Tro-
ckengruppen angeordnet. Dies bedeutet, dass das
Bahnstitzband 22 der nachfolgenden, anschlieRen-
den Trockengruppe den letzten Trockenzylinder 10
der vorhergehenden Trockengruppe an einer Stelle
berthrt, an der die Papierbahn nicht mehr von dem
Bahnstutzband 12 der vorhergehenden Trockengrup-
pe Uberdeckt ist. Solch eine bekannte Ausbildung der
Trennstelle ist in zweierlei Hinsicht vorteilhaft. Das
Einfadeln der Papierbahn, zum Beispiel beim Anfah-
ren des Papiermaschinenbetriebs oder nach einem
Papierbahnabriss, erfolgt vollkommen selbsttatig,
ohne dass eine Seilfihrung erforderlich ist, wie dies
bei alteren Anordnungen der Fall ist. Die Papierbahn
lauft genauso zuverldssig bei Normalbetrieb des
Trockenteils von jeder vorhergehenden Trockengrup-
pe zur folgenden Trockengruppe. Sollte in einem
Ausnahmefall — trotz der oben beschriebenen glnsti-
gen Ausflihrungsweise — doch ein Abriss der Papier-
bahn erfolgen, dann bewegt sich das Ausschusspa-
pier oder der Ausschuss leicht von ALLEN Trocken-
zylindern 10 der Trockengruppen nach unten in den
unter dem Trockenteil vorgesehenen Kellerraum.

[0026] In Fig. 1 umfasst der der Pressenpartie fol-
gende Trockenteil acht Trockengruppen | bis VIII.
Jede Trockengruppe weist ihr eigenes jeweiliges
Bahnstltzband 12 und mehrere Trockenzylinder 10
auf, die sich mit einer jeweiligen Umlenkwalze 11 und
einem Druckdifferenzkasten 14 zwischen benachbar-
ten Trockenzylindern 10 in jeder Trockengruppe ab-
wechseln. Wie in Fig. 1 gezeigt, sind diese Umlenk-
walzen 11 perforierte Zylinder. Des Weiteren sind
Leitmittel vorgesehen, die herkdémmliche zusatzliche
Leitwalzen 13 zum Leiten, Spannen und Regulieren
jeder endlosen Stitzbandschlaufe 12 umfassen. Es
werden horizontale Reihen von Trockenzylindern 10
gezeigt. Jedoch kdnnen auch vertikale oder geneigte
Reihen von Zylindern vorgesehen werden. Jede der
Trockengruppen | bis VIII weist ihren eigenen jeweili-
gen Antrieb auf.

[0027] In den Trockengruppen I, 11, 1lI, IV, V, VIl und
VIII befinden sich die Trockenzylinder 10 iber den
benachbarten, im Bahnlaufweg abwechselnden, Um-
lenkwalzen 11, so dass in diesen Trockengruppen
nur die Unterseite der Papierbahn in direkten Kontakt
mit den Trockenzylindern 10 kommt. Die Oberseite
der Bahn lauft auf der AuBenseite des Stlitzbands 12
um die Walzen 11 herum. In der Trockengruppe VI
liegen die Trockenzylinder 10 unter den Umlenkwal-
zen 11, so dass die gegenlberliegende Oberseite der
Bahn in Kontakt mit den Trockenzylindern 10 kommt.

Zwischen den Trockengruppen V und VI und VI und
VIl sind alle Trennstellen zwischen benachbarten
Trockengruppen als Wende- oder Bahnseitenum-
lenk-Trennstellen ausgebildet. Bei allen diesen Wen-
de-Trennstellen |auft die Papierbahn Gber eine freie
Laufstrecke oder einen offenen Zug vom Bahnstiitz-
band 12 der vorhergehenden Trockengruppe zum
Bahnstlitzband 22 der folgenden Trockengruppe.
Hier sind alle Trennstellen als offene Trennstellen
ausgebildet.

[0028] Bei einer in Fig. 2 gezeigten Ausfihrungs-
form gemaf der vorliegenden Erfindung sind die Tro-
ckenzylinder 10 in allen Trockengruppen I-VIII Gber
den Umlenkwalzen 11 angeordnet. Demgemal
kommt im ganzen Trockenteil nur die Unterseite der
Bahn mit den Trockenzylindern 10 in Kontakt. Die im
Trockenteil vorhandenen Trennstellen sind deshalb
als so genante ,einfache" Trennstellen ausgebildet.
Dies bedeutet, dass zum Beispiel an der Trennstelle
100 das Stiutzband 22 der folgenden Trockengruppe
Il den letzten Trockenzylinder 10 der ersten Trocken-
gruppe | bertihrt. Das Stitzband 22 umschlingt den
Zylinder 10 in einem groReren oder kleineren Aus-
maf. Diese Berlhrung erfolgt an der Stelle, an der
die Papierbahn nicht mehr durch das erste Stitzband
12 Uberdeckt ist. Deshalb handelt es sich hierbei um
eine ,geschlossene einfache" Trennstelle. Aus den
oben angegebenen Griinden kann auch eine ,offene
einfache" Trennstelle vorgesehen werden. Hier wr-
den eine Leitwalze 23 und die erste Umlenkwalze 11
fur das Stitzband 22 der zweiten Trockengruppe |
hinter dem letzten Trockenzylinder 10 der ersten Tro-
ckengruppe | angeordnet werden, so dass das Stiitz-
band 22 in einem geringen Abstand zum Trockenzy-
linder 10 passiert. Schlief3lich ist es mdglich, eine ein-
fache Trennstelle wahlweise entweder offen oder ge-
schlossen zu betreiben, indem eine Leitwalze 23 ver-
schoben wird. Die Leitwalze 23 wiirde beweglich ge-
lagert sein.

[0029] Fig.3 zeigt eine vergrolRerte Ansicht von
Fig. 1 bei den Uberfiihrungen zwischen den einreihi-
gen Trockengruppen mit Oberfilz und der einreihigen
Trockengruppe mit Unterfilz. Eine Uberfiihrung mit
offenem Zug ist zwischen der Trockengruppe V und
der Trockengruppe VI vorgesehen. Die Bahn 60 ist
zwischen der Leitwalze 61 und dem Trockenzylinder
10 vollkommen ungestiitzt. Eine &hnliche Uberfiih-
rung mit offenem Zug erfolgt zwischen der Trocken-
gruppe VI und der Trockengruppe VII.

[0030] Fig. 4 und Fig. 5 stellen ein Antriebskonzept
gemal der vorliegenden Erfindung dar, das mit den
Trockenpartien von Fig. 2 verwendet wird. Wie in den
Fig. 4 und Fig. 5 gezeigt, gibt es keine Getriebe. Ge-
man der vorliegenden Erfindung werden die Trocken-
gruppen durch Antrieb der Umlenkwalzen 101 ange-
trieben. Aufgrund des kleinen Umschlingungswinkels
wird auch der letzte Trockenzylinder 102 jeder Tro-
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ckengruppe angetrieben. Der erste Trockenzylinder
103 jeder Trockengruppe kann aufgrund des kleinen
Umschlingungswinkels und aufgrund der zwischen
der Bahn und der Trockenflache erzeugten Dampf-
schicht auch angetrieben werden.

[0031] Die Fig. 4 und Fig. 5 zeigen die angetriebe-
nen Walzen und Trockenzylinder von Trockengrup-
pen verschiedener Grof3e. Die Antriebe fir die Um-
lenkwalzen 101 der Trockengruppe sind gleich. Die
Antriebe der angetriebenen Trockenzylinder 102
oder 103 einer Trockengruppe sind gleich. Die Antrie-
be der Trockenzylinder 102 oder 103 sind kleiner als
die Antriebe der Umlenkwalzen 101.

[0032] Die Antriebe jeder Trockengruppe werden
unabhangig gesteuert. Die Antriebe jeder Trocken-
gruppe bewegen wiederum das jeweilige endlose
Stitzband 104. Die Bahn wird durch die angetriebe-
nen Stutzbander 104 bewegt, und die Geschwindig-
keit der Antriebseinheiten bestimmt die Geschwindig-
keit der Trockenzylinder 102 und 103, der Stitzban-
der 104 und deshalb der Bahn. Die Trennstellen zwi-
schen Trockengruppen ermdglichen die Einstellung
einer gewissen Geschwindigkeitsdifferenz, zumin-
dest bei einigen der Trennstellen zwischen den be-
nachbarten Antriebseinheiten. Die Geschwindigkeit
der Trockengruppe betrifft die Geschwindigkeit der
sich durch die Trockengruppe bewegenden Bahn. Es
kann eine positive Geschwindigkeitsdifferenz zum
Beispiel zwischen den ersten beiden Trockengrup-
pen | und Il vorgesehen werden, wie in Fig. 2 an der
Trennstelle 100 gezeigt. Mit anderen Worten, die
Bahn in der zweiten Trockengruppe Il lauft etwas
schneller als die Bahn in der ersten Trockengruppe I.
Es kdnnen auch zwei benachbarte Trockengruppen,
zum Beispiel die Gruppen Il und lll, falls erforderlich,
mit der gleichen Geschwindigkeit angetrieben wer-
den, das heil3t, die Bahn lauft in beiden Gruppen mit
der gleichen Geschwindigkeit. Die Geschwindigkeits-
differenz zwischen Trockengruppen betragt vorzugs-
weise nur 1 bis 3 Ful® pro Minute.

[0033] Die Papierbahn neigt dazu, an der Ablauf-
stelle von dem einzelnen Trockenzylinder 10 an der
Wand jedes Trockenzylinders zu haften und I6st sich
deshalb voriibergehend vom jeweiligen Stiitzband 12
der Trockengruppe. Damit die an der Ablaufstelle er-
zeugte so genannte Blase so klein wie mdglich bleibt,
wird der Antrieb fir die erste Trockengruppe | auf
eine etwas hdhere Geschwindigkeit eingestellt als
der Antrieb fur die Pressenpartie. Folglich erreicht die
Bahn die Ablaufstelle mit einer gewissen Langsvor-
spannung. Aus dem gleichen Grund kann der Antrieb
fur die zweite Trockengruppe Il mit einer etwas héhe-
ren Geschwindigkeit als der Antrieb fur die erste Tro-
ckengruppe | angetrieben werden. Um dies zu er-
mdglichen kann die erste Umlenkwalze 11 der zwei-
ten Trockengruppe Il in einem Abstand zum Stitz-
band 12 der ersten Trockengruppe | angeordnet wer-

den. Demgemal lauft die Papierbahn in einer freien
Laufstrecke oder in einem offenen Zug vom Stutz-
band 12 zum Stitzband 22.

[0034] Obgleich die vorliegende Erfindung in Bezug
auf bestimmte Ausfiihrungsformen davon beschrie-
ben worden ist, werden flir den Fachmann viele an-
dere Variationen und Modifikationen und andere Ver-
wendungen offensichtlich. Deshalb wird bevorzugt,
dass die vorliegende Erfindung nicht durch die be-
sondere Offenbarung hierin, sondern nur durch die
angehangten Anspriiche begrenzt wird.

Patentanspriiche

1. Maschine zur Herstellung einer Papierbahn,
wobei die Maschine ein Trockenteil mit:
mehreren Trockengruppen (I-V, VII-VIII), die entlang
der Laufstrecke der Bahn durch den Trockenteil hin-
tereinander angeordnet sind, enthalt; wobei jede Tro-
ckengruppe (I-V, VII-VIII) Folgendes umfasst: eine
einzelne Reihe von heizbaren Trockenzylindern (10);
eine Umlenkwalze (11) zwischen jeweils zwei Tro-
ckenzylindern (10) in der Gruppe; ein endloses Bahn-
stitzband (12), das die Bahn zum Lauf zusammen
mit dem Stitzband (12) durch die Trockengruppe
stutzt; Leitwalzen (13) in jeder Trockengruppe zum
Leiten des Stltzbands (12) in einer endlosen Schlau-
fe durch die jeweilige Trockengruppe;
wobei das Stltzband (12) maanderférmig durch die
Trockengruppe verlauft, so dass die Bahn auf dem
Stitzband (12) einen der Trockenzylinder (10) in der
jeweiligen Trockengruppe direkt bertihrt, wobei das
Stitzband (12) dann eine nachfolgende Umlenkwal-
ze (11) und die Bahn dann den nachfolgenden nachs-
ten Trockenzylinder (10) berlhrt, so dass die Bahn in
direkten Kontakt mit den Trockenzylindern (10) und
das Stitzband in direkten Kontakt mit den Umlenk-
walzen (11) kommt;
wobei die jeweiligen Trockenzylinder (10), Umlenk-
walzen (11) und Leitwalzen (13) jeder der Trocken-
gruppen so angeordnet sind, dass sie eine jeweilige
Trennstelle zwischen jeder vorhergehenden Tro-
ckengruppe und der nachfolgenden Trockengruppe,
danach in der Laufstrecke der Bahn durch den Trock-
enteil definieren,
und mit Mitteln an der Trennstelle zum Uberfiihren
der Bahn von der vorhergehenden Trockengruppe
zur nachfolgenden Trockengruppe;
wobei die Trockengruppenzylinder (10) und die Um-
lenkwalzen (11) in allen der mehreren Trockengrup-
pen so angeordnet sind, dass sich die Trockenzylin-
der (10) Uber den Umlenkwalzen (11) befinden, so
dass nur die Unterseite der Bahn die Trockenzylinder
berthrt; und
wobei fir mindestens eine der Trockengruppen eine
Leitwalze (13) im Stlitzband (12) so gelagert wird,
dass sie so beweglich ist, dass die Trennstelle wahl-
weise offen betrieben werden kann, um eine Stelle
bereitzustellen, an der eine Bahn oder Spitze unge-
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stutzt von der vorhergehenden Trockengruppe zur
folgenden Trockengruppe lauft, oder geschlossen
betrieben werden kann, wobei die Stutzbander (12)
der beiden Trockengruppen in Kontakt stehen und
eine Bahn oder Spitze in ihrer Bewegung Uber die
Trennstelle gestitzt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

jede der Trockengruppen mindestens einen angetrie-
benen letzten Trockenzylinder und mindestens eine
angetriebene letzte Umlenkwalze umfasst.

2. Maschine nach Anspruch 1, bei der jede
Trennstelle als eine offene Trennstelle vorgesehen
ist.

3. Maschine nach Anspruch 1, bei der zwischen
den Trockengruppen zumindest im letzten Endbe-
reich des Trockenteils offene Trennstellen vorgese-
hen sind.

4. Maschine nach Anspruch 1, bei der mindes-
tens die letzte Trennstelle als eine offene Trennstelle
vorgesehen ist.

5. Maschine nach Anspruch 1, bei der mindes-
tens die letzten zwei oder drei Trennstellen als offene
Trennstellen vorgesehen sind.

6. Maschine nach Anspruch 1, bei der mindes-
tens in der zweiten Halfte des Trockenteils die Be-
triebsstellen als offene Trennstellen vorgesehen sind.

7. Maschine nach Anspruch 1, bei der im An-
fangsbereich des Trockenteils nur einfache Trenn-
stellen vorgesehen sind, was bedeutet, dass im Falle
einer geschlossenen einfachen Trennstelle ein jewei-
liges Bahnstitzband der nachfolgenden néachsten
Trockengruppe den letzten Trockenzylinder der vor-
hergehenden Trockengruppe an einer Stelle berihrt,
an der die Papierbahn nicht mehr von dem Bahn-
stutzband der vorhergehenden Trockengruppe Uber-
deckt wird, oder, im Falle einer offenen einfachen
Trennstelle, das jeweilige Bahnstiitzband der nach-
folgenden nachsten Trockengruppe in einem gerin-
gen Abstand vom letzten Trockenzylinder der vorher-
gehenden Trockengruppen verlauft.

8. Maschine nach Anspruch 1, bei der ein Druck-
differenzkasten zwischen den Trockenzylindern und
Uber den jeweiligen Umlenkwalzen fir jeden Tro-
ckenzylinder in einer Trockengruppe fir mindestens
70% der Trockengruppen als Mittel an der Trennstel-
le zum Uberfiihren der Bahn vorgesehen ist.

9. Maschine nach Anspruch 1, bei der ein Druck-
differenzkasten zwischen den Trockenzylindern und
Uber den jeweiligen Umlenkwalzen fir jeden Tro-
ckenzylinder in einer Trockengruppe fiir 100 der Tro-
ckengruppen als Mittel an der Trennstelle zum Uber-

fuhren der Bahn vorgesehen ist.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen

7/14



DE 698 27 726 T2 2005.12.22

Anhangende Zeichnungen

PRESSENPARTIE

FIG.1A

O

@®

........ e

0

- ]
’l-
= L
ﬁ Svmt————
= = A
YSUuLl et ————————————
-.A‘
EA————
LX
oed o —
B
o3} 3w
o b=
ID';F
~

8/14




DE 698 27 726 T2 2005.12.22

l—. ) + O-O lo Idl.- 0 0 Q

fafra -(B¥ (e Y o]l |} A7 \ { B (d 1010101010 I0E

DG OGS GG O AAIAYAUAD L0 S ) S D) GGG G D G G iR
.l-!ou-\- g .
— et
Al NOA -

R e e e e e e e e e e e e e e e e s e e e e Bt S St

AILAVANINOO0U L

9/14



DE 698 27 726 T2 2005.12.22

31LHVdINISSA¥d

10/14



DE 698 27 726 T2 2005.12.22

FIG.2B

TROCKENPARTIE

11/14

il
s

IEEY
[leX

Peli r,-( G
bul'é\_

N/ ..‘_'V
f.

Gl -0 |
CICIENE
Oj

!

X O
LRSS
)

[
i
=y
»od

) 4=
;

\d

Hetke

09

%)
[f-4

4

NEVEY
{0

!
]

)
A 'l‘\\ A
9it€

\
Wd

,A\
)

ul
]

258
)

"€e) €l 1€eY
A%

SN
\’é‘(
/]

M 1

i

\
9,

]

1010}

() (o)
{010,

[iad]
9

AL
29,

[/
9,

P
o

g P
(=

0:i0io}

]




DE 698 27 726 T2 2005.12.22

12/14



DE 698 27 726 T2 2005.12.22

Papiertaufrichtung
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Trockenzylinder/Gruppe
5
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