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(57) Zusammenfassung: Bei einer Maschine zur Herstel-
lung einer Faserstoffbahn, insbesondere Papier- oder Kar-
tonbahn, mit einer wenigstens einen Trockenzylinder um-
fassenden Trockenpartie und einer in Maschinenlaufrich-
tung dahinter liegenden Aufrolleinheit ist zum Uberfiihren
der Faserstoffbahn vom letzten Trockenzylinder der Tro-
ckenpartie zur Aufrolleinheit zumindest ein maschinenbrei-
tes Transferband vorgesehen.
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Beschreibung

[0001] Bisher wird die Papierbahn in der Regel im
freien Zug, d.h. frei hdngend vom letzten Trockenzy-
linder der Trockenpartie Uber Papierleitwalzen und
Glattwerkswalzen zur Aufrolleinheit Uberfiihrt. Dies
kann nun aber zu Abrissen fuhren, da die Papierbahn
bei hohen Geschwindigkeiten sehr empfindlich und
durch einen gewissen Papierzug belastet ist. Es kann
beispielsweise ein Luftzug zu einem Abriss flihren.
Ebenso kdnnen Kleinteile die Papierbahn belasten
und dadurch zu einem Abriss fihren.

Stand der Technik

[0002] Maflnahmen fir eine zumindest abschnitts-
weise zugfreie Bahnflihrung sowie ein zugfreies Wi-
ckeln ergeben sich beispielsweise aus den Druck-
schriften EP 0 640 543 B1, EP 0 915 046 B1, EP O
658 504 A2 und US 5 240 563.

Aufgabenstellung

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
eine verbesserte Maschine der eingangs genannten
Art zu schaffen, bei der die Gefahr eines Bahnrisses
im Bereich zwischen der Trockenpartie und der Auf-
rolleinheit auf ein Minimum reduziert ist.

[0004] Diese Aufgabe wird nach der Erfindung da-
durch gelést, dass zum Uberfilhren der Faserstoff-
bahn vom letzten Trockenzylinder der Trockenpartie
zur Aufrolleinheit zumindest ein maschinenbreites
Transferband vorgesehen ist. Vorzugsweise ist zwi-
schen dem letzten Trockenzylinder und der Aufrol-
leinheit wenigstens ein Glattwerk vorgesehen und die
Faserstoffoahn zusammen mit dem Transferband
durch das Glattwerk gefuhrt.

[0005] Aufgrund dieser Ausbildung ist auf einfache
und zuverlassige Weise insbesondere eine zugfreie
Uberfilhrung der Faserstoffbahn vom letzten Tro-
ckenzylinder zur Aufrolleinheit moglich, wobei die Fa-
serstoffbahn durch das maschinenbreite Transfer-
band sicher gestitzt ist, so dass ein Flattern zumin-
dest im wesentlichen ausgeschlossen ist. Die Faser-
stoffbahn wird entsprechend weniger belastet. Sto-
rende aulere Einflisse werden zumindest reduziert.
Uberdies ist eine einfache Bahnfiihrung méglich. Es
werden zudem Papierleitwalzen eingespart.

[0006] Ein wesentlicher Aspekt der Erfindung istins-
besondere die Kombination aus Transferband und
Glattwerk, durch das die Faserstoffbahn zusammen
mit dem Transferband geflihrt wird.

[0007] Bei dem Glattwerk kann es sich insbesonde-
re um ein Walzenglattwerk handeln. Zweckmafiger-
weise umfasst das Glattwerk zumindest einen zwi-
schen einer Schuhwalze und einem Gegenelement
gebildeten, in Bahnlaufrichtung verlangerten Nip,
durch den die Faserstoffbahn zusammen mit dem
Transferband geflhrt ist. Vorteilhafterweise umfasst
das Glattwerk einen Kalander mit zumindest einem in

Bahnlaufrichtung verlangerten Nip. Das Transfer-
band kann also insbesondere in Kombination mit ei-
nem Schuhkalander vorgesehen sein. Dabei ergibt
sich sowohl vor als auch nach dem jeweiligen Nip ein
kontrollierter Bahnlauf. Durch geeignete Wahl der
Materialeigenschaften, wie insbesondere Dicke, Ma-
terial, Weichheit und/oder dergleichen lassen sich die
Glattergebnisse in der gewiinschten Weise beeinflus-
sen.

[0008] GemaR einer weiteren bevorzugten prakti-
schen Ausfuhrungsform der erfindungsgemafien Ma-
schine sind Mittel zur Messung und/oder Bestim-
mung wenigstens eines Bahneigenschaftsquerprofils
vorgesehen. Dabei kann es sich beispielsweise um
ein so genanntes "FbM"-Querprofil handeln.

[0009] Dabei kdnnen beispielsweise Mittel zur Mes-
sung eines Gesamteigenschaftsquerprofils von Fa-
serstoffbahn und Transferband sowie Mittel zur Be-
stimmung des betreffenden Eigenschaftsquerprofils
der Faserstoffbahn aus dem gemessenen Gesamtei-
genschaftsquerprofil und einer vorzugsweise als Ka-
librierkurve in einem Speicher hinterlegten, fir das
betreffende Eigenschaftsquerprofil des Transferban-
des reprasentativen Eigenschaftsquerprofil vorgese-
hen sein. Soll als Eigenschaftsquerprofil der Faser-
stoffoahn beispielsweise das "FbM"-Querprofil be-
stimmt werden, so ist beispielsweise der folgende
Regelalgorithmus denkbar:

Messwert: FbM = FbMg + FbM

(x)ges Faserstoffbahn

ges. FbM(x)Faserstoffbahn = FbM(x)ges - FbMTB(x)
wobei
FbM ;).es = Gesamt-FbM-Querprofil

FbM.5 = FbM-Querprofil des Transferbandes

FOMe scerstoimann = FPM-Querprofil der Faserstoffbahn
(x) = Stellen Uber die Breite

[0010] Dabei kann das FbM-Querprofil FoM,, des
Transferbandes an allen Stellen x Uber die Breite in
Form einer Kalibrierkurve hinterlegt sein.

[0011] Die Aufrolleinheit kann insbesondere eine
Tragtrommel sowie einen Tambour umfassen, wobei
zwischen der Tragtrommel und dem Tambour ein
Aufrollspalt gebildet ist und die Faserstoffbahn auf
den Tambour aufgewickelt wird. Dabei wird die Fa-
serstoffbahn durch das Transferband vom letzten
Trockenzylinder vorzugsweise auf die Tragtrommel
der Aufrolleinheit gefuhrt.

[0012] Das Transferband ist vorzugsweise uber
Bandleitwalzen geflihrt, wobei die Transferbandfiih-
rung beispielsweise einer Filzfihrung entsprechen
kann.

[0013] Das Transferband besteht zweckmaRiger-
weise aus Kunststoff, wobei es insbesondere aus Po-
lyurethan und/oder dergleichen bestehen kann.
[0014] Das Transferband kann luftundurchlassig
oder, insbesondere bei fehlendem Glattwerk auch
luftdurchlassig sein.

[0015] Die Transferbandfiihrung kann beispielswei-
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se ahnlich einer Transferbandfiihrung in der Pressen-
partie, eventuell auch einfacher, ausgefiuhrt sein.
[0016] Die Transferbandfiihrung kann beispielswei-
se analog einer Filzflhrung wenigstens einen Span-
ner und/oder wenigstens einen Bandspannungsreg-
ler umfassen.

[0017] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfih-
rungsform der erfindungsgemalfen Maschine wird
die Faserstoffbahn durch eine Bahnleitwalze vom
letzten Trockenzylinder abgenommen und an das
Transferband Gbergeben. Dabei kann die Faserstoff-
bahn durch die Bahnleitwalze auf das Transferband
gedrickt und anschlieRend auf diesem liegend zur
Aufrolleinheit gefihrt werden. Dabei ist die Faser-
stoffbahn durch das Transferband zuverlassig abge-
stutzt.

[0018] ZweckmaRigerweise wird die Faserstoffbahn
durch eine Bahnleitwalze vom Transferband abge-
nommen und durch diese Bahnleitwalze an die Trag-
trommel der Aufrolleinheit Gbergeben.

[0019] Von Vorteil ist insbesondere auch, wenn die
Faserstoffbahn zusammen mit dem Transferband um
die Tragtrommel der Aufrolleinheit gefuhrt ist.

[0020] Die Trockenpartie kann zumindest eine Tro-
ckenzylindergruppe mit einer oberen und einer unte-
ren Zylinderreihe umfassen. Dabei kann die Faser-
stoffbahn von einem oberen Trockenzylinder oder ei-
nem unteren Trockenzylinder abgenommen werden.
[0021] Bei einer zweckmaligen praktischen Aus-
fuhrungsform der erfindungsgemafRen Maschine wird
die Faserstoffbahn durch das Transferband von ei-
nem unteren Trockenzylinder abgenommen.

[0022] Bei einer weiteren zweckmafigen Ausfih-
rungsform, bei der die Faserstoffoahn durch das
Transferband vom letzten Trockenzylinder abgenom-
men wird, ist das Transferband im Abnahmebereich
um eine Bandleitwalze gefihrt. Dabei kann diese
Bandleitwalze insbesondere in einem unteren Be-
reich der Transferbandschlaufe angeordnet sein.
[0023] Von Vorteil ist insbesondere auch, wenn das
Transferband elektrostatisch aufgeladen wird, so
dass die Faserstoffbahn an dem elektrostatisch auf-
geladenen Transferband haftet.

[0024] Istdas Transferband luftdurchlassig, so kann
es auf seiner von der Faserstoffbahn abgewandten
Seite insbesondere durch einen Saugkasten oder
dergleichen besaugt sein oder auf seiner von der Fa-
serstoffbahn abgewandten Seite insbesondere Uber
einen Foileffekt durch Einblasen von Luft mit Vakuum
beaufschlagbar sein.

[0025] Bei einer weiteren zweckmafigen Ausfih-
rungsform der erfindungsgemafien Maschine ist die
Faserstoffbahn zumindest abschnittsweise zwischen
zwei Transferbandern gefihrt. Von diesen beiden
Transferbandern kann zumindest eines luftundurch-
I&ssig oder zumindest eines luftdurchlassig sein. Es
sind also Ausflihrungen denkbar, bei denen das eine
Transferband luftundurchlassig und das andere luft-
durchlassig ist oder beide Transferbander entweder
luftundurchlassig oder luftdurchlassig sind.

[0026] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfih-
rungsform ist der zwischen dem letzten Trockenzylin-
der und der Aufrolleinheit liegende Bahnuberfih-
rungsbereich zumindest teilweise eingehaust, wo-
durch stérende Lufteinflisse vermieden werden. Da-
bei kann der eingehauste Bereich insbesondere mit
Vakuum beaufschlagbar sein.

[0027] Ist das Transferband luftdurchlassig und wird
die Faserstoffbahn durch das Transferband vom letz-
ten Trockenzylinder abgenommen, so kann das
Transferband im Abnahmebereich insbesondere um
einen besaugte Abnahmewalze geflhrt sein.

[0028] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfih-
rungsform sind zumindest zwei maschinenbreite
Transferbander vorgesehen, durch die die Faser-
stoffbahn auf in Bahnlaufrichtung aufeinander folgen-
den Teilstrecken gefiihrt ist.

[0029] Bevorzugt wird ein jeweiliges Transferband
in dem Ubernahmebereich, in dem es die Faserstoff-
bahn (ibernimmt, um eine besaugte Ubernahmewal-
ze gefiuhrt. So kann beispielsweise ein jeweiliges
Transferband in einem Ubernahmebereich, in dem es
die Faserstoffbahn von einem vorangehenden Trans-
ferband Ubernimmt, um eine solche besaugte Uber-
nahmewalze gefiihrt sein.

[0030] So kann die Faserstoffbahn beispielsweise
durch einen "Speedsizer"/Leimpresse, "Speedcoa-
ter", einen "JetFlow F" und/oder dergleichen gefiuhrt
sein.

[0031] Von Vorteil ist insbesondere auch, wenn die
Faserstoffbahn zusammen mit dem Transferband
durch wenigstens eine Auftragseinrichtung gefuhrt
ist. Eine solche Kombination eines Transferbandes
mit einer Auftragseinrichtung, durch die die Faser-
stoffoahn zusammen mit dem Transferband gefihrt
wird, ist auch als solche, d.h. insbesondere auch un-
abhangig von den restlichen Merkmalen der betref-
fenden Maschine, von besonderem Vorteil.

[0032] Gemal einem weiteren Gesichtspunkt der
Erfindung wird die Faserstoffbahn durch wenigstens
ein Transferband von der Pressenpartie zur Trocken-
partie einer jeweiligen Maschine zur Herstellung ei-
ner Faserstoffbahn, insbesondere Papier- oder Kar-
tonbahn, Uberfihrt. Dabei kann die betreffende Pres-
senpartie  beispielsweise eine so genannte
"DuoCentri2" mit vierter Presse oder eine so genann-
te "DuoCentriNFP" mit vierter Presse umfassen.
[0033] Bei der Tragtrommel der Aufrolleinheit kann
es sich beispielsweise um eine so genannte "Senso-
roll" handeln.

[0034] Die Faserstoffbahn wird somit im trockenen
Bereich bei geringer Belastung zuverlassig abge-
stitzt.

[0035] Das Transferband kann auch als Band zu ei-
ner so genannten "NipcoFlex"-Walze oder Schuhwal-
ze im Glattwerk eingesetzt werden. Das Transfer-
band der Schuhwalze kann somit nicht nur zur
Schuhwalze, sondern auch zur Bahnfihrung im Ein-
laufbereich  und  Auslaufbereich der  Glatt-
werks-Schuhwalze verwendet werden.
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[0036] Uberdies werden die freien Ziige zumindest
reduziert.

[0037] Der Schlussgruppenbereich ist weniger an-
fallig fur Stérungen wie beispielsweise Luftzug, me-
chanische Einwirkungen beispielsweise durch das
Maschinenpersonal und/oder dergleichen.

[0038] Es ergibt sich eine einfache Bahnfiihrung. So
sind weniger Papierleitwalzen erforderlich. Stattdes-
sen koénnen billigere Filzleitwalzen eingesetzt wer-
den.

[0039] Mit der einfacheren Bahnfihrung ergibt sich
eine kirzere Bauweise im Schlussgruppenbereich,
womit die Bauldngen insgesamt reduziert werden
und entsprechend kleinere Gebaude gentigen.
[0040] Schmutz aus dem Schlussgruppenbereich
lasst sich besser beseitigen, da der Schmutz am
Transferband anhaftet und lber Reinigungseinrich-
tungen wie z.B. so genannte "DuoCleander"
und/oder dergleichen geldst werden kann.

[0041] Vakuumuberfiihrbander und Seilfiihrungen
kénnen dadurch gegebenenfalls entfallen.

Ausfihrungsbeispiel

[0042] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausfuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen:

[0043] Fig. 1 eine schematische Teildarstellung ei-
ner Maschine, bei der die Faserstoffbahn durch eine
Bahnleitwalze vom letzten Trockenzylinder abge-
nommen und an das Transferband tibergeben wird,
[0044] Fig. 2 eine schematische Teildarstellung ei-
ner weiteren Ausflihrungsform, bei der die Faserstoff-
bahn zusammen mit dem Transferband um die Trag-
trommel der Aufrolleinheit geflihrt ist,

[0045] Fig. 3 eine schematische Teildarstellung ei-
ner weiteren Ausflihrungsform, bei der die Faserstoff-
bahn von einem unteren Trockenzylinder abgenom-
men wird,

[0046] Fig. 4 eine schematische Teildarstellung ei-
ner weiteren Ausflihrungsform, bei der die Faserstoff-
bahn durch das Transferband vom letzten Trockenzy-
linder abgenommen wird und das Transferband im
Abnahmebereich um eine Bandleitwalze gefihrt ist,
die in einem unteren Bereich der Transferband-
schlaufe angeordnet ist,

[0047] Fig. 5 eine schematische Teildarstellung ei-
ner weiteren Ausflihrungsform, bei der ein luftdurch-
I&ssiges Transferband eingesetzt wird, das auf seiner
von der Faserstoffbahn abgewandten Seite besaugt
und uber einen Foileffekt durch Einblasen von Luft
mit Vakuum beaufschlagbar ist,

[0048] Fig. 6 eine schematische Teildarstellung ei-
ner mit der Ausfiihrung geman Fig. 5 vergleichbaren
Ausfuhrungsform, wobei das Transferband im vorlie-
genden Fall jedoch Giberwiegend in einem oberen Be-
reich gefihrt ist,

[0049] Fig. 7 eine schematische Teildarstellung ei-
ner weiteren Ausfuhrungsform, bei der zwischen dem
letzen Trockenzylinder und der Aufrolleinheit ein eine

Schuhwalze umfassendes Glattwerk vorgesehen ist
und die Faserstoffbahn zusammen mit dem Transfer-
band durch das Glattwerk gefiihrt ist,

[0050] Fig. 8 eine schematische Teildarstellung ei-
ner mit der Ausflihrung gemaR Fig. 7 vergleichbaren
Ausfuhrungsform, wobei das Glattwerk jedoch zwei
starre Walzen umfasst,

[0051] Fig. 9 eine schematische Teildarstellung ei-
ner weiteren Ausflihrungsform, bei der die Faserstoff-
bahn ber eine bestimmte Strecke hinweg zwischen
zwei Transferbandern gefiihrt ist,

[0052] Fig. 10 eine schematische Teildarstellung ei-
ner weiteren Ausfiihrungsform, bei der zwei Transfer-
bander vorgesehen sind, durch die die Faserstoff-
bahn auf in Bahnlaufrichtung aufeinander folgenden
Teilstrecken geflihrt ist,

[0053] Fig. 11 eine schematische Teildarstellung ei-
ner weiteren Ausfihrungsform, bei der ein Transfer-
band in dem Ubernahmebereich, in dem es die Fa-
serstoffbahn ibernimmt, um eine besaugte Ubernah-
mewalze geflhrt ist,

[0054] Fig. 12 eine schematische Teildarstellung ei-
ner Ausfuhrungsform einer Papiermaschine, bei der
die Papierbahn zusammen mit einem maschinen-
breiten Transferband durch eine Auftragseinrichtung
geflhrt ist, und

[0055] Fig. 13 eine schematische Teildarstellung ei-
ner Ausfuhrungsform einer Papiermaschine, bei der
die Papierbahn durch ein maschinenbreites Transfer-
band von der Pressenpartie zur Trockenpartie Uber-
fihrt wird.

[0056] Die Fig. 1 bis 13 zeigen jeweils einen Teil ei-
ner Maschine 10 zur Herstellung einer Faserstoff-
bahn 12, bei der es sich insbesondere um eine Pa-
pier- oder Kartonbahn handeln kann. Dabei kann die
jeweilige Maschine 10 aul3er einer Pressenpartie 14
(vgl. insbesondere Fig. 13) und einer Trockenpartie
16 mit wenigstens einem Trockenzylinder 18 insbe-
sondere auch eine in Maschinenlaufrichtung L dahin-
ter liegende Aufrolleinheit 20 umfassen. Eine solche
Aufrolleinheit 20 kann insbesondere eine Tragtrom-
mel 22 sowie einen Tambour 24 aufweisen, wobei
zwischen der Tragtrommel 22 und dem Tambour 24
ein Aufrollspalt 26 gebildet und die Faserstoff- bzw.
Papierbahn 12 auf den Tambour 24 aufgewickelt
wird.

[0057] Wie anhand der Fig. 1 bis 10 zu erkennen
ist, kann zum Uberfilhren der Faserstoffbahn 12 vom
letzten Trockenzylinder 18 der Trockenpartie 16 zur
Aufrolleinheit 20 zumindest ein maschinenbreites
Transferband 28 vorgesehen sein. Dabei kann ein je-
weiliges Transferband 28 insbesondere Uber wenigs-
tens einen Spanner 30 und/oder wenigstens einen
Bandspannungsregler 32 nach Art einer Filzfihrung
geflhrt sein. Beispielsweise auf dem Spannwagen
kann auch eine Reinigungsvorrichtung 34, z.B. ein so
genannter "DuoCleaner" vorgesehen sein.

[0058] Bei der Ausfuhrungsform gemaR Fig. 1 wird
die Faserstoffbahn 12 durch eine Bahn- oder Papier-
leitwalze 36 vom letzten Trockenzylinder 18 abge-
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nommen und an das Transferband 28 Ubergeben.
Dabei wird die Faserstoffbahn 12 durch die Bahnleit-
walze 36 vorzugsweise auf das Transferband 28 ge-
druckt und anschlieRend auf diesem liegend zur Auf-
rolleinheit 20 gefiihrt, so dass die Faserstoffbahn 12
durch das Transferband 28 entsprechend abgestitzt
ist.

[0059] Die Faserstoffbahn 12 wird dann durch eine
weitere Bahnleitwalze 38 wieder vom Transferband
28 abgenommen und durch diese weitere Bahnleit-
walze 38 an die Tragtrommel 22 der Aufrolleinheit 20
Ubergeben.

[0060] Anhand der Fig. 1 ist Uiberdies zu erkennen,
dass das Transferband 28 lber Bandleitwalzen 37
geflhrt ist.

[0061] Fig. 2 zeigt in schematischer Teildarstellung
eine weitere Ausfiihrungsform, bei der die Faserstoff-
bahn 12 zusammen mit dem Transferband 28 um die
Tragtrommel 22 der Aufrolleinheit 20 gefiihrt ist. Im
ubrigen kann diese Ausfuhrungsform zumindest im
wesentlichen wieder den gleichen Aufbau wie die
Ausfuhrung gemaR Fig. 1 besitzen.

[0062] Wahrend bei den Ausfuhrungsformen ge-
maRk den Fig. 1 und 2 die Faserstoffbahn 12 jeweils
von einem oberen Trockenzylinder 18 abgenommen
wird, zeigt Fig. 3 in schematischer Teildarstellung
eine weitere Ausfihrungsform, bei der die Faserstoff-
bahn 12 von einem unteren Trockenzylinder abge-
nommen wird, woraufhin die Faserstoffbahn 12 auf
dem Transferband 28 zu liegen kommt. Im vorliegen-
den Fall wird die Faserstoffbahn 12 wieder durch eine
Bahnleitwalze 38 vom Transferband 28 abgenom-
men und durch diese Bahnleitwalze 38 an die Trag-
trommel 22 der Aufrolleinheit 20 GUbergeben.

[0063] Fig. 4 zeigt in schematischer Teildarstellung
eine weiteren Ausflihrungsform, bei der die Faser-
stoffoahn durch das Transferband 28 vom letzten
Trockenzylinder 18, hier einem oberen Zylinder, ab-
genommen wird und das Transferband 28 im Abnah-
mebereich um eine Bandleitwalze 37 gefihrt ist, die
in einem unteren Bereich der Transferbandschlaufe,
d.h. hier im linken unteren Bereich, angeordnet ist.
Das Transferband 28 ist hier Uberwiegend in einem
oberen Bereich gefiihrt, so dass auch der Spanner 30
und der Bahnspannungsregler 32 oben liegend an-
geordnet sind.

[0064] Wie anhand der Fig. 4 zu erkennen ist, wird
im vorliegenden Fall die Faserstoffbahn direkt durch
das Transferband 28 an die Tragtrommel 22 der Auf-
rolleinheit 20 Ubergeben.

[0065] Im vorliegenden Fall ist die Bandleitwalze 37
also vom Transferband 28 (oben liegend) umschlun-
gen. Die Faserstoffbahn wird wéhrend der Uberfiih-
rung wieder durch das Transferband 28 entspre-
chend abgestitzt.

[0066] Fig. 5 zeigt in schematischer Teildarstellung
eine weitere Ausfihrungsform, bei der ein luftdurch-
lassiges Transferband 28 eingesetzt wird, das auf
seiner von der Faserstoffbahn abgewandten Seite
z.B. durch einen Saugkasten 40 oder dergleichen be-

saugt oder Uber einen Foileffekt durch Einblasen von
Luft mit Vakuum beaufschlagbar ist, um die Faser-
stoffbahn an dem Transferband zu halten.

[0067] Im Ubrigen kann die Ausfliihrung zumindest
im wesentlichen wieder den gleichen Aufbau besit-
zen wie die Ausfihrung gemaR Fig. 1.

[0068] Fig. 6 zeigt in schematischer Teildarstellung
eine mit der Ausfliihrung gemaR Fig. 5 vergleichbare
Ausfuhrungsform, wobei das Transferband 28 im vor-
liegenden Fall jedoch Uberwiegend in einem oberen
Bereich gefihrt ist. Im unteren Bereich ist innerhalb
der Transferbandschlaufe also insbesondere wieder
ein Saugkasten 40, ein Transferfoil und/oder derglei-
chen zum Besaugen des luftdurchlassigen Transfer-
bandes 28 von der von der Faserstoffbahn abge-
wandten Seite her vorgesehen.

[0069] Fig. 7 zeigt in schematischer Teildarstellung
eine weitere Ausflihrungsform, bei der zwischen dem
letzten Trockenzylinder 18 und der Aufrolleinheit 20
ein Glattwerk 42 vorgesehen ist, durch das die Faser-
stoffbahn zusammen mit dem Transferband 28 ge-
fuhrtist. Bei dem Glattwerk 42 kann es sich insbeson-
dere um ein Walzenglattwerk handeln.

[0070] Im vorliegenden Fall umfasst das Glattwerk
42 eine Schuhwalze 44, z.B. eine so genannte Nip-
coFlex-Walze, die hier beispielsweise innerhalb der
Schlaufe des Transferbandes 28 angeordnet ist.
[0071] Die Faserstoffbahn wird auch im vorliegen-
den Fall beispielsweise wieder durch eine Bahnleit-
walze 36 beispielsweise im freien Zug (vgl. auch
Fig. 1) vom letzten Trockenzylinder 18 abgenommen
und an das Transferband 28 Gbergeben. Die Bahnu-
bergabe vom Transferband 28 an die Tragtrommel 22
der Aufrolleinheit 20 erfolgt beispielsweise wieder
Uber eine Bahnleitwalze 38. Wie bei den vorangehen-
den Ausfiihrungsformen kénnen auch hier beispiels-
weise wieder zumindest ein Spanner 30, zumindest
eine Bandspannungsregler sowie eine Reinigungs-
vorrichtung 34 vorgesehen sein. Das Transferband
28 ist wie in den vorangegangen Fallen vorzugsweise
wieder maschinenbreit.

[0072] Fig. 8 zeigt in schematischer Teildarstellung
eine mit der Ausfiihrung gemaR Fig. 4 vergleichbare
Ausfuhrungsform, wobei das Glattwerk 42 im vorlie-
genden Fall jedoch zwei herkémmliche Walzen, d.h.
zwei starre Walzen umfasst. Anders als im Fall der
Ausfuhrung gemaR Fig. 7 ist hier also keine Schuh-
walze vorgesehen.

[0073] Fig. 9 zeigt in schematischer Teildarstellung
eine weitere Ausfiihrungsform, bei der die Faserstoff-
bahn Uber eine bestimmte Strecke hinweg zwischen
zwei Transferbandern 28 gefiihrt ist, wodurch sich
auf der betreffenden Uberfiihrungsstrecke eine Art
Sandwich ergibt. Den beiden Transferbandern 28
kdénnen jeweils wieder wenigstens ein Spanner 30
und wenigstens ein Bandspannungsregler 32 zuge-
ordnet sein. Zudem kann wenigstens einem der bei-
den Transferbander 28 auch wieder wenigstens eine
Reinigungsvorrichtung 34 zugeordnet sein.

[0074] Bei der Ausfiihrungsform gemafR Fig. 10
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werden mehrere, hier zwei, Transferbander 28 nach-
einander eingesetzt, durch die die Faserstoffbahn auf
in Bahnlaufrichtung L aufeinander folgenden Teilstre-
cken geflihrt ist.

[0075] Dabei kann die Faserstoffbahn z.B. zusam-
men mit dem zweiten Transferband 28 beispielswei-
se wieder durch ein Glattwerk 42 gefuhrt sein.
[0076] Den beiden Transferbandern s 28 sind je-
weils wieder wenigstens ein Spanner 30 und wenigs-
tens ein Bandspannungsregler 32 zugeordnet.
[0077] Im vorliegenden Fall sind die beiden Trans-
ferbander 28 jeweils luftdurchléssig. In dem Uber-
nahmebereich, in dem das jeweilige Transferband 28
die Faserstoffbahn Ubernimmt, ist das betreffende
Transferband 28 jeweils um eine besaugte Bandleit-
walze bzw. Ubernahmewalze 37' gefiihrt. So wird die
Faserstoffbahn durch das erste Transferband 28 im
Bereich einer innerhalb deren Schlaufe angeordne-
ten besaugten Ubernahmewalze 37* vom letzten Tro-
ckenzylinder 18 ibernommen. Das zweite Transfer-
band 28 Ubernimmt die Faserstoffbahn dann vom
ersten Transferband 28 im Bereich einer weiteren, in-
nerhalb der Schlaufe des zweiten Transferbandes 28
angeordneten besaugten Ubernahmewalze 37'.
[0078] Wie anhand der Fig. 10 zu erkennen ist,
kann die Faserstoffoahn zusammen mit dem zweiten
Transferband 28, beispielsweise wieder im An-
schluss an ein Glattwerk 42, beispielsweise wieder
Uber die Tragtrommel 22 der Aufrolleinheit 20 gefuhrt
sein.

[0079] Im Bereich zwischen den Ubernahme- oder
Abnahmewalzen 37' kann z.B. wieder ein Saugkas-
ten oder dergleichen vorgesehen sein. Die betreffen-
den Abnahmewalzen 37' kdnnen insbesondere als
Saugwalzen ausgefihrt sein.

[0080] Fig. 11 zeigt in schematischer Teildarstel-
lung eine weitere Ausfiihrungsform, bei der ein
Transferband 28 in dem Ubernahmebereich, in dem
es die Faserstoffbahn ibernimmt, um eine besaugte
Abnahme- oder Ubernahmewalze 37' gefiihrt ist.
[0081] Wie anhand der Fig. 11 zu erkennen ist, wird
die Faserstoffbahn im vorliegenden Fall durch das
Transferband 28 direkt vom letzten Trockenzylinder
18 abgenommen. Das Transferband 28 mit zugeord-
netem Spanner 30 und zugeordnetem Bandspan-
nungsregler 32 und die Abnahmewalze 37' sind im
vorliegenden Fall in einem oberen Bereich angeord-
net.

[0082] Fig. 12 zeigt in schematischer Teildarstel-
lung eine beispielhafte Ausfihrungsform einer Pa-
piermaschine 10, bei der die Papierbahn 12 zusam-
men mit einem maschinenbreiten Transferband 28
durch eine Auftragseinrichtung 48 gefihrt ist, die im
vorliegenden Fall zwei Auftragswalzen 48', 48" um-
fasst.

[0083] Die Auftragseinrichtung kann beispielsweise
in Form eines so genannten "SpeedSizers"/Leim-
presse, "SpeedCoaters", "JetFlowF" und/oder der-
gleichen vorgesehen sein.

[0084] Dem Transferband 28 kann wieder wenigs-

tens ein Spanner 30 und wenigstens ein Bandspan-
nungsregler 32 zugeordnet sein.

[0085] Fig. 13 zeigt in schematischer Teildarstel-
lung eine Ausfiihrungsform einer Papiermaschine 10,
bei der die Papierbahn 12 durch ein maschinenbrei-
tes Transferband 28 von der Pressenpartie 14 zur
Trockenpartie 16 Uberfihrt wird.

[0086] Die Pressenpartie 14 kann insbesondere
eine so genannte "DuoCentri2" mit vierter Presse 50
oder beispielsweise eine so genannte "Duo-Cen-
tricNFP" mit vierter Presse 50 umfassen. Dabei kann,
wie anhand der Fig. 13 zu erkennen ist, das Transfer-
band zusammen mit der Faserstoffbahn durch die
vierte Presse 50 gefiihrt sein.

[0087] Dem Transferband 28 kann insbesondere
wieder wenigstens ein Spanner 30 und wenigstens
ein Bandspannungsregler 32 zugeordnet sein.

Bezugszeichenliste

10 Maschine, Papiermaschine
12 Faserstoffbahn, Papierbahn
14 Pressenpartie

16 Trockenpartie

18 Trockenzylinder

20 Aufrolleinheit

22 Tragtrommel

24 Tambour
26 Aufrollspalt

28 maschinenbreites Transferband
30 Spanner

32 Bandspannungsregler

34 Reinigungsvorrichtung

36 Bahnleitwalze

37 Bandleitwalze

37 besaugte Bandleitwalze

38 Bahnleitwalze

40 Saugkasten, Transferfoll
42 Glattwerk

44 Schuhwalze

46 Saugkasten

48 Auftragseinrichtung

48’ Auftragswalze

48"  Auftragswalze

50 vierte Presse

L Maschinenlaufrichtung
Patentanspriiche

1. Maschine (10) zur Herstellung einer Faser-
stoffbahn (12), insbesondere Papier- oder Karton-
bahn, mit einer wenigstens einen Trockenzylinder
(18) umfassenden Trockenpartie (16) und einer in
Maschinenlaufrichtung (L) dahinter liegenden Aufrol-
leinheit (20), dadurch gekennzeichnet, dass zum
Uberfiihren der Faserstoffbahn (12) vom letzten Tro-
ckenzylinder (18) der Trockenpartie (16) zur Aufrol-
leinheit (20) zumindest ein maschinenbreites Trans-
ferband (28) vorgesehen ist.
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2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen dem letzten Trockenzylinder
(18) und der Aufrolleinheit (20) wenigstens ein Glatt-
werk (42) vorgesehen und die Faserstoffbahn (12)
zusammen mit dem Transferband (28) durch das
Glattwerk (42) gefihrt ist.

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Faserstoffbahn (12) zu-
sammen mit dem Transferband (28) durch wenigs-
tens ein Walzenglattwerk (42) gefiihrt ist.

4. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Glatt-
werk (42) zumindest einen zwischen einer Schuhwal-
ze (44) und einem Gegenelement gebildeten, in
Bahnlaufrichtung (L) verlangerten Nip umfasst, durch
den die Faserstoffbahn (12) zusammen mit dem
Transferband (28) gefiihrt ist.

5. Maschine nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Glattwerk (42) einen Kalander mit
zumindest einem in Bahnlaufrichtung (L) verlanger-
ten Nip umfasst.

6. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass Mittel zur
Messung und/oder Bestimmung wenigstens eines
Bahneigenschaftsquerprofils vorgesehen sind.

7. Maschine nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Mittel zur Messung eines Gesamtei-
genschaftsquerprofils von Faserstoffbahn und Trans-
ferband sowie Mittel zur Bestimmung des betreffen-
den Eigenschaftsquerprofils der Faserstoffbahn (12)
aus dem gemessenen Gesamteigenschaftsquerprofil
und einer vorzugsweise als Kalibrierkurve in einem
Speicher hinterlegten, fir das betreffende Eigen-
schaftsquerprofil des Transferbandes (28) reprasen-
tativen Eigenschaftsquerprofil vorgesehen sind.

8. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Auf-
rolleinheit (20) eine Tragtrommel (22) sowie einen
Tambour (24) umfasst, wobei zwischen der Tragtrom-
mel (22) und dem Tambour (24) ein Aufrolispalt (26)
gebildet ist und die Faserstoffbahn (12) auf den Tam-
bour (24) aufgewickelt wird.

9. Maschine nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Faserstoffbahn (12) durch das
Transferband (28) vom letzten Trockenzylinder (18)
auf die Tragtrommel (22) der Aufrolleinheit (20) ge-
fuhrt ist.

10. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Transferband (28) Uber Bandleitwalzen (37) gefuhrt
ist.

11. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Transferband (28) aus Kunststoff und insbesondere
aus Polyurethan und/oder dergleichen besteht.

12. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Transferband (28) luftundurchlassig ist.

13. Maschine nach einem Anspriche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass das Transferband
(28) luftdurchlassig ist.

14. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transferbandflihrung wenigstens einen Spanner (30)
und/oder wenigstens einen Bandspannungsregler
(32) umfasst.

15. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Fa-
serstoffbahn (12) durch eine Bahnleitwalze (36) vom
letzten Trockenzylinder (18) abgenommen und an
das Transferband (28) ibergeben wird.

16. Maschine nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Faserstoffbahn (12) durch die
Bahnleitwalze (36) auf das Transferband (28) ge-
druckt und anschlieRend auf diesem liegend zur Auf-
rolleinheit (20) gefuhrt wird.

17. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Fa-
serstoffbahn (12) durch eine Bahnleitwalze (38) vom
Transferband (28) abgenommen und durch diese
Bahnleitwalze (38) an die Tragtrommel (22) der Auf-
rolleinheit (20) ibergeben wird.

18. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Fa-
serstoffbahn (12) zusammen mit dem Transferband
(28) um die Tragtrommel (22) der Aufrolleinheit (20)
gefihrt ist.

19. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Tro-
ckenpartie (16) zumindest eine Trockenzylindergrup-
pe mit einer oberen und einer unteren Zylinderreihe
umfasst.

20. Maschine nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Faserstoffbahn (12) von ei-
nem oberen Trockenzylinder (18) abgenommen wird.

21. Maschine nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Faserstoffbahn (12) von ei-
nem unteren Trockenzylinder (18) abgenommen
wird.

22. Maschine nach einem der vorhergehenden
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Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Fa-
serstoffbahn (12) durch das Transferband (28) von ei-
nem unteren Trockenzylinder (18) abgenommen
wird.

23. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Fa-
serstoffbahn (12) durch das Transferband (28) vom
letzten Trockenzylinder (18) abgenommen wird und
das Transferband (12) im Abnahmebereich um eine
Bandleitwalze (37) gefihrt ist.

24. Maschine nach Anspruch 23, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bandleitwalze (37) in einem
unteren Bereich der Transferbandschlaufe angeord-
net ist.

25. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Fa-
serstoffbahn (12) an dem elektrostatisch aufgelade-
nen Transferband (28) haftet.

26. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Transferband (28) luftdurchlassig und auf seiner von
der Faserstoffbahn (12) abgewandten Seite insbe-
sondere durch einen Saugkasten (40) oder derglei-
chen besaugt ist.

27. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Transferband (28) luftdurchlassig und auf seiner von
der Faserstoffbahn (12) abgewandten Seite insbe-
sondere Uber einen Foileffekt durch Einblasen von
Luft mit Vakuum beaufschlagbar ist.

28. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Fa-
serstoffbahn (12) zumindest abschnittsweise zwi-
schen zwei Transferbandern (28) gefuhrt ist.

29. Maschine nach Anspruch 28, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest eines der beiden
Transferbander (28) luftundurchlassig ist.

30. Maschine nach Anspruch 28, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest eines der beiden
Transferbander luftdurchlassig ist.

31. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der zwi-
schen dem letzten Trockenzylinder (18) und der Auf-
rolleinheit (20) liegende Bahnuberflihrungsbereich
zumindest teilweise eingehaust ist.

32. Maschine nach Anspruch 31, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der eingehauste Bereich mit Va-
kuum beaufschlagbar ist.

33. Maschine nach einem der vorhergehenden

Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Transferband (28) luftdurchlassig ist, dass die Faser-
stoffbahn (12) durch das Transferband vom letzten
Trockenzylinder (18) abgenommen wird und dass
das Transferband (28) im Abnahmebereich um eine
besaugte Abnahmewalze (37') gefiihrt ist.

34. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest zwei maschinenbreite Transferbander vorgese-
hen sind, durch die die Faserstoffbahn auf in Bahn-
laufrichtung aufeinander folgenden Teilstrecken ge-
fuhrt ist.

35. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein jewei-
liges Transferband (28) in dem Ubernahmebereich,
in dem es die Faserstoffbahn (12) Gbernimmt, um
eine besaugte Ubernahmewalze (37') gefiihrt ist.

36. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass ein jewei-
liges Transferband (28) in einem Ubernahmebereich,
in dem es die Faserstoffbahn (12) von einem voran-
gehenden Transferband (28) Gibernimmt, um eine be-
saugte Ubernahmewalze (37") gefiihrt ist.

37. Maschine (10) zur Herstellung einer Faser-
stoffbahn (12), insbesondere Papier- oder Karton-
bahn, insbesondere nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Fa-
serstoffbahn (12) zusammen mit einem maschinen-
breiten Transferband durch wenigstens eine Auftrag-
seinrichtung (48) geflhrt ist.

38. Maschine zur Herstellung einer Faserstoff-
bahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn, insbe-
sondere nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Faserstoff-
bahn (12) durch wenigstens ein maschinenbreites
Transferband von der Pressenpartie zur Trockenpar-
tie Uberfuhrt wird.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

. Fig.2 10
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