85 A1 I OO0 0O OO A0

<

9

=
o

=
=

0

(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

(19) Weltorganisation fiir geistiges Eigentum
Internationales Biiro

(43) Internationales Veroffentlichungsdatum
30. Juli 2009 (30.07.2009)

ALPO 0 000 O

(10) Internationale Veroiffentlichungsnummer

WO 2009/092485 Al

(51) Internationale Patentklassifikation:
D2IF 5/04 (2006.01) D21G 9/00 (2006.01)

(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2008/066871

(22) Internationales Anmeldedatum:
5. Dezember 2008 (05.12.2008)

Deutsch
Deutsch

(25) Einreichungssprache:
(26) Verotfentlichungssprache:

(30) Angaben zur Prioritét:
102008 000 133.3  23. Januar 2008 (23.01.2008) DE

(71) Anmelder (fiir alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme von
US): VOITH PATENT GMBH [DE/DE]; Sankt Péltener
Strasse 43, 89522 Heidenheim (DE).

(72) Erfinder; und
(75) Erfinder/Anmelder (nur fiir US): HAMPE, Stephan

[DE/AT]; Heidenheimer Str. 5, A-3100 St. Polten (AT).
ROLLENITZ, Erich [AT/AT]; Hollausgasse 16, A-3100
St. Polten (AT). LUEGMAIER, Peter [AT/AT]; Josef
Zwetzbachergasse 11/4/9, A-3100 St. Polten (AT). STU-
DENTSCHNIG, Alexander [AT/AT]; Frostlgasse 1¢/10,
A-3100 St. Polten (AT). MEYSEL, Harald [AT/AT];
Schindlerstr. 1, A-3100 St. Pélten (AT). BODEN, Her-
bert [AT/AT]; Spratzerner Kirchenweg 108/7, A-3100 St.
Polten (AT). KLAUNZER, Guido [AT/AT]; Gumpendor-
ferstrasse 76/10, A-1060 Wien (AT).

(74) Gemeinsamer Vertreter: VOITH PATENT GMBH;

Sankt Poltener Strasse 43, 89522 Heidenheim (DE).

(81) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jede verfiighare nationale Schutzrechtsart): AE, AG, AL,
AM, AQ, AT, AU, AZ,BA, BB, BG, BH, BR, BW, BY, BZ,

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]

(54) Title: DRIER SECTION

(54) Bezeichnung: TROCKENPARTIE

Fig.:1

(57) Abstract: The invention relates to a drier section for drying a paper, cardboard, or other fiber material web (1) in a machine
for producing the same, having at least two drying groups (7,8,9) wherein the fiber material web (1) is supported by an endless
circulating drying belt (2) and guided alternately over heated drying cylinders (3) disposed in a row adjacent to each other and over
guide rollers (4), wherein the drying belt (2) presses the fiber material web (1) against the jacket surface of the drying cylinder (3)
and only one particular side of the fiber material web (1) comes into contact with the drying cylinders (3) in each of the drying groups
(7.8,9). The curl of the fiber material web (1) should thereby be reduced in an improved manner with good web guidance, in that the
e upper side of the fiber material web (1) comes into contact with the heated drying cylinders (3) in the last drying group (9), and the
@\ lower side of the fiber material web (1) comes into contact with the heated drying cylinders (3) in all preceding drying groups (7,8),
2 and the row of drying cylinders of the last drying group (9) runs downward in the running direction of the web (12).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Trockenpartie zur Trocknung einer Papier-, Karton- oder einer anderen Faser-
stoffbahn (1) in einer Maschine zur Herstellung derselben mit zumindest zwei Trockengruppen (7,8,9), in denen die Faserstoffbahn
(1) von einem endlos umlaufenden Trockenband (2) gestiitzt, abwechselnd tiber beheizte, in einer Reihe nebeneinander angeordnete

Trockenzylinder (3) und Leitwalzen
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(4) gefiithrt wird, wobei das Trockenband (2) die Faserstoffbahn (1) gegen die Mantelflache der Trockenzylinder (3) driickt und in
den Trockengruppen (7,8,9) jeweils nur eine bestimmte Seite der Faserstoftbahn (1) mit den Trockenzylindern (3) in Kontakt kommt.
Dabei soil die Rollneigung der Faserstoftbahn (1) bei guter Bahnfiihrung verbessert dadurch vermindert werden, dass in der letzten
Trockengruppe (9) die Oberseite der Faserstoffbahn (1) und in alien davor liegenden Trockengruppen (7,8) die Unterseite der Faser-
stoftbahn (1) mit den beheizten Trockenzylindern (3) in Kontakt kommt und die Trockenzylinderreihe der letzten Trockengruppe
(9) in Bahnlauthchtung (12) nach unten geneigt verlauft.
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Trockenpartie

Die Erfindung betrifft eine Trockenpartie zur Trocknung einer Papier-, Karton- oder
einer anderen Faserstoffbahn in einer Maschine zur Herstellung derselben mit
zumindest zwei Trockengruppen, in denen die Faserstoffoahn von einem endlos
umlaufenden Trockenband gestltzt, abwechselnd Uber beheizte, in einer Reihe
nebeneinander angeordnete Trockenzylinder und Leitwalzen geflhrt wird, wobei das
Trockenband die Faserstoffbahn gegen die Mantelflache der Trockenzylinder drickt
und in den Trockengruppen jeweils nur eine bestimmte Seite der Faserstoffbahn mit
den Trockenzylindern in Kontakt kommit.

Wegen des einfachen Aufbaus und der leichten Abfuhr von Bahnresten, insbesondere
bei einem Abriss, werden zunehmend Trockenpartien mit einreihigen Trockengruppen

eingesetzt.

Dabei kommt ausschlieBlich die Unterseite der Faserstoffoahn mit den
Trockenzylindern in Kontakt. Daher bildet sich bei diesen Trockenpartien auch eine

relativ starke Rollneigung oder ein starker Curl der Faserstoffbahn heraus.

Um dem zu begegnen wurden Losungen entwickelt, bei denen die Faserstoffbahn zur
Verminderung der Rollneigung befeuchtet wird, was jedoch das Trockenergebnis
beeintrachtigt.

Auch die Verwendung von zweireihigen Trockengruppen am Ende der Trockenpartie
ist bekannt, jedoch relativ aufwendig.

Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, die Rollneigung der Faserstoffbahn bei guter

Bahnfluhrung zu vermindern oder vollstandig zu eliminieren.

Erfindungsgemal’ wurde die Aufgabe dadurch gelost, dass in der letzten
Trockengruppe die Oberseite der Faserstoffbahn und in allen davor liegenden

Trockengruppen die Unterseite der Faserstoffoahn mit den beheizten
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Trockenzylindern in Kontakt kommt und die Trockenzylinderreihe der letzten
Trockengruppe in Bahnlaufrichtung nach unten geneigt verlauft, und wobei am Ende
der letzten Trockengruppe eine Transfervorrichtung zum Uberfiihren der
Faserstoffbahn in den nachsten Maschinenabschnitt vorgesehen ist.

Durch die ausschliellliche Verwendung von einreihigen Trockengruppen bleibt die
Anordnung in ihrem Aufbau einfach. Auch die Ausschussabfuhr ist in den, vor der
letzten Trockengruppe liegenden Trockengruppen wegen der unter dem Trockenband

laufenden Faserstoffbahn einfach.

Da die letzte Trockengruppe die, bis dahin nicht direkt getrocknete Oberseite der
Faserstoffbahn durch den Kontakt mit den beheizten Trockenzylindern trocknet, kann
die Rollneigung erheblich reduziert werden.

Durch die Neigung der Trockenzylinderreihe der letzten Trockengruppe wird die
Ausschussabfuhr sowie die Abfuhr von Verschmutzungen aus diesem Bereich

verbessert.

Damit bei einem Abri3 die Faserstoffoahn schnell und somit mit nur minimalem
Produktionsverlust bei mdoglichst unveranderter Betriebsgeschwindigkeit wieder
aufgeflhrt werden kann, ist am Ende der letzten Trockengruppe eine
Transfervorrichtung zur Uberflhrung der Faserstoffobahn in  den néchsten
Maschinenabschnitt, wie beispielsweise zu einem Auftragsaggregat oder zu einer
Aufwicklung, angeordnet. Die Bahnfuhrung wird dadurch verbessert.

Durch die erfindungsgemale Anordnung werden die Bahnreste und
Verschmutzungen durch das Trockenband von den Trockenzylindern weggefuhrt, so
dass diese nicht mehr zwischen Trockenband und Trockenzylinder geflhrt werden.

Bei hohen Geschwindigkeiten steigt die mechanische Belastung der Faserstoffbahn
und bei hohen Flachengewichten ist das Risiko die Trockenbander bei einem Abril} zu
beschadigen grof3. Deshalb ist die erfindungsgemale Trockenpartie besonders
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vorteilhaft bei Papiermaschinengeschwindigkeiten an der Aufwickelstation von mehr
als 1000 m/min, insbesondere von mehr als 1200 m/min und vorzugsweise von mehr
als 1300 m/min und bei Flachenmassen ab 40 g/m? oder bis zu 180 g/m?,
insbesondere zwischen 50 g/m? und 180 g/m?, vorzugsweise zwischen 50 g/m? und
130 g/m?.

Der Abtransport ahnlich einem Forderband kann noch dadurch verbessert werden,
dass der gemeinsame Bahnlauf von Trockenband und Faserstoffbahn in der letzten
Trockengruppe jeweils von einem der Trockenzylinder zur folgenden Leitwalze dieser
Trockengruppe waagerecht ist.

Es kann aber auch vorteilhaft sein, wenn der gemeinsame Bahnlauf von Trockenband
und Faserstoffbahn in der letzten Trockengruppe jeweils von einem der
Trockenzylinder zur folgenden Leitwalze dieser Trockengruppe zur Waagerechten
geneigt, insbesondere auch nach unten geneigt ist. Der Neigungswinkel kann im
Bereich von 90°, vorzugsweise im Bereich kleiner 50° liegen.

Bei besonderer Anordnung der letzten Trockengruppe, insbesondere bei flachem
Neigungswinkel, kann der gemeinsame Bahnlauf von Trockenband und
Faserstoffbahn in der letzten Trockengruppe jeweils von einem der Trockenzylinder
zur folgenden Leitwalze dieser Trockengruppe zur Waagerechten im Bereich um bis

zu 90°, vorzugsweise bis zu 50° nach oben geneigt sein.

Vorteilhaft ist, wenn die Trockenzylinderreihe der letzten Trockengruppe in
Bahnlaufrichtung im Bereich von -20° bis +30° zur Senkrechten, insbesondere

senkrecht verlauft.

Um gleichzeitig den erforderlichen Bauraum zu begrenzen, ist es dabei von Vorteil,
wenn die Trockenzylinderreihe der vorletzten Trockengruppe in Bahnlaufrichtung nach

oben geneigt verlauft.
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In allen Fallen sollten die Bahnreste und Verschmutzungen durch das Trockenband
vom Trockenzylinder weg auf den jeweils darunter liegenden Bereich des
Trockenbandes befordert werden. Dies kann dann soweit erfolgen, bis die Bahnreste
und Verschmutzungen in den Maschinenkeller fallen, wo sie von einer am Ende der
Trockenpartie im Maschinenkeller angeordneten Auffangvorrichtung aufgefangen
werden. Die Auffangvorrichtung kann beispielsweise ein Pulper sein.

Zur Gewahrleistung der Zuganglichkeit der Trockenpartie sollten die Trockenzylinder

vorzugsweise Uber dem Maschinenkeller angeordnet sein.

Im Interesse einer sicheren Bahnfuhrung ist es des Weiteren vorteilhaft, wenn die
Faserstoffbahn in der gesamten Trockenpartie standig von einem Band und/oder
einer Walze und/oder einem Zylinder gestutzt wird. In diesem Zusammenhang ist es
auch vorteilhaft, wenn die Bahnfihrung auch in den vor- bzw. nachgeschalteten
Maschinenabschnitten ohne freien Zug, das heift standig gestutzt, ausgefuhrt ist.

Zur Gewahrleistung einer sicheren und zuverlassigen Bahnfuhrung ist es auch
wichtig, im Falle eines Bahnabrisses die Faserstoffoahn schnell wieder aufzuflhren.
Dies kann durch eine Transfervorrichtung, die geeignet ist, die Faserstoffbahn oder
den Uberfiihrstreifen vom unteren Bereich der letzten Trockengruppe zum nachsten in
der Regel hbherangeordneten Maschinenabschnitt zu fordern, sichergestellt werden.
Zum Zwecke des Uberfiihrens wird vorzugsweise aus der Breite der Faserstoffbahn
ein schmaler Uberfiihrstreifen mit einer Schneideinrichtung herausgeschnitten und
mittels der Transfereinrichtung Uberfuhrt. Die Transfereinrichtung kann eine
Kombination einer Blaseinrichtung mit Seilflhrung und/oder mindestens einem
Vakuumband und/oder Luftleiteinrichtungen umfassen. Insbesondere bei hohen
Geschwindigkeiten kann die Transfereinrichtung fiir ein zuverlassiges Uberfiihren
seillos ausgefuhrt sein, zum Beispiel durch mehrere hintereinander angeordnete
Vakuumbander.

Ein zuverldssiges Uberflihren setzt auch die sichere Abnahme der Faserstoffbahn
oder des Uberfiihrstreifens von der vorausgehenden Band- oder Walzenoberflache
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voraus. Die Abnahmevorrichtung kann zum Beispiel mit einer Saugvorrichtung
und/oder mit Blasrohren ausgestattet sein, die den Uberflihrstreifen von der
abgebenden Oberflache ablésen und so den Transfer einleiten und den
Uberfiihrstreifen zur Transfervorrichtung lenken.

Zur Bildung des Uberfiihrstreifens ist eine Schneideinrichtung im Bereich der letzten
besaugten Leitwalze der letzten Trockengruppe (9) und / oder vor der vorletzten
Trockengruppe im Bereich z. B. eines Trockenzylinders vorgesehen. Bei der letzten
Variante liegt die Faserstoffbahn berthrend auf der Trockenzylinderoberflache. Die
Schneideinrichtung  kann  vorzugsweise als  Wasserstrahlschneideinrichtung
ausgebildet sein.

Fir den Fall, dass der Uberflhrstreifen vor der letzten oder vorletzten Trockengruppe
geschnitten wird, ist es vorteilhaft, wenn mindestens die besaugten Leitwalzen der
letzten Trockengruppe besaugte Randsaugzonen auf zumindest einer Seite zum
Uberfiinren des Uberflihrstreifens aufweisen.

Ein weiterer Vorteil bezuglich der Bahnfuhrung ist es, wenn der Transferbereich
zwischen der vorletzten und der letzten Trockengruppe so ausgebildet ist, dass der
Laufrichtungsvektor der Faserstoffbahn oder des Uberfiihrstreifens unmittelbar nach
deren Ubergabe an der Ubergabestelle vom Trockenband der vorletzten
Trockengruppe auf das Trockenband der letzten Trockengruppe eine Komponente in
Maschinenlaufrichtung aufweist. Dadurch werden eventuell anfallende Bahnreste in
Maschinenlaufrichtung transportiert und durch die letzte Trockengruppe zum Pulper
oder Maschinenkeller gefuhrt. Somit bleiben keine stérenden Bahnreste in der

Trockengruppe zuruck.

Hierbei ist es vorteilhaft, wenn der Laufrichtungsvektor unmittelbar nach der Ubergabe
der Faserstoffbahn an der Ubergabestelle einen Winkel zur Senkrechten im Bereich
von grofder als 0° und kleiner als 180°, vorzugsweise grofer als 10° und kleiner als
90° aufweist.
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Ebenso ist es vorteilhaft, wenn der gemeinsame Bahnlauf von Trockenband und
Faserstoffbahn in der letzten Trockengruppe zwischen der Ubergabestelle und der
folgenden ersten Leitwalze dieser Trockengruppe zur Waagerechten im Bereich bis
zu 30°, vorzugsweise 0° nach oben und bis zu 90°, vorzugsweise 30° nach unten

geneigt ist.

In einer Ausgestaltungsvariante ist die letzte Trockengruppe mit einer weiteren
Trocknungsvorrichtung kombiniert. Dies kann zum Beispiel ein Pralllufttrockner oder

Strahlungstrockner sein.

Die erfindungsgemalle Trockenpartie kann in einer Vortrockenpartie und / oder in
einer Nachtrockenpartie einer Papiermaschine angeordnet sein. Im Falle der
Vortrockenpartie kann die Trockenpartie unmittelbar vor einer Glatt- und/oder einer
Auftragseinrichtung einer Papiermaschine angeordnet sein. Die Auftragseinrichtung
kann eine Leimauftragseinrichtung oder eine Auftragseinrichtung fur Streichfarbe sein.
In diesen Fallen kann durch die letzte Trockengruppe eine Curlkorrektur der
Faserstoffoahn durchgefihrt werden. Es ist auch moglich den Einfluss des
Auftragsaggregates auf den Curl vorab zu kompensieren. Die erfindungsgemalie
Trockenpartie lasst sich in ihrer Wirkung auf den Einfluss des nachfolgenden
Maschinenabschnitts abstimmen. Dies kann z. B. Uber die Anpassung der

Trocknungstemperatur der Trockenzylinder in der letzten Trockengruppe geschehen.

Insbesondere diesbezlglich ist es vorteilhaft, die Trockenzylinder der letzten

Trockengruppe in einer separaten Heizstufe zusammenzufassen.

Fir eine gute Einflussnahme ist der Dampfdruck der Trockenzylinder der letzten
Trockengruppe hoher als in mindestens einer der vorhergehenden Trockengruppen.
So ist es vorteilhaft, wenn der Differenzdruck zwischen der letzten und vorletzten
Trockengruppe zwischen 2 bis 8 bar betragt. Der Dampfdruck der Trockenzylinder
der letzten Trockengruppe ist insbesondere grofler als 10 bar, vorzugsweise groler
als 12 bar, und insbesondere gréfer als 12,5 bar.
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Zur Verbesserung der Curlkorrektur kann in der letzten Trockengruppe auch
mindestens ein Hochleistungstrockenzylinder eingesetzt werden. Dieser zeichnet sich
dadurch aus, dass die mit der Faserstoffbanhn in Kontakt kommende
Zylinderoberflache eine Temperatur von uber 120 °C aufweist. Dies fuhrt zu einer
hohen Warmestromdichte. Die Warmestromdichte soll grofer als 25 kW/m?

insbesondere grolder als 38 kW/m? und vorzugsweise groRer als 42 kW/m? betragen.

Die letzte Trockengruppe umfasst insbesondere fur Trockenzylinderdurchmesser
kleiner oder gleich 2500 mm, insbesondere kleiner oder gleich 1800 mm und ganz
besonders bei Durchmesser kleiner oder gleich 1500 mm mindestens 2
Trockenzylinder.

Zur Erh6hung der Wirkung ist der Durchmesser mindestens eines Trockenzylinders
der letzten Trockengruppe groRRer als 1000 mm, vorzugsweise gleich oder grofler als
1800 mm. Insbesondere flr grole Durchmesser grofier als 1800 mm, insbesondere
grofder als 2500 mm, kann auch nur 1 Trockenzylinder vorgesehen sein.

Fir eine gute Leistungsanpassung ist es vorteilhaft, wenn im Bereich des
gemeinsamen Bahnlaufes von Trockenband und Faserstoffoahn in der letzten
Trockengruppe zwischen der Ubergabestelle und der folgenden ersten Leitwalze
dieser Trockengruppe eine zusatzliche Trocknungseinrichtung vorgesehen ist. Dies

kann ein Pralllufttrockner sein.

Zur Stabilisierung des Bahnlaufs kann im Bereich des gemeinsamen Bahnlaufes von
Trockenband und Faserstoffbann in der letzten Trockengruppe zwischen der
Ubergabestelle und der folgenden ersten Leitwalze dieser Trockengruppe eine
Stabilisierungsvorrichtung zur Stabilisierung des Bahnlaufes vorgesehen sein. Die
Stabilisierungsvorrichtung kann durch ein umlaufendes Band, das die Faserstoffbahn
in diesem Bereich abdeckt, realisiert sein.

Um umherfliegende Bahnreste aus der Trockenpartie zu leiten oder zu verhindern,
dass sie in nachfolgende Trockengruppen gelangen, ist es vorteilhaft, im Bereich der
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letzten Trockengruppe und/oder im Bereich der vorletzten Trockengruppe eine
Prallleitwand vorzusehen. Die Prallwand ist dabei so angeordnet, dass die Bahnreste
in den Pulper, in den Maschinenkeller oder auf eine Transporteinrichtung zum
Abtransport geleitet werden.

Es ist auch vorteilhaft, wenn im Bereich der letzten Trockengruppe und/oder im
Bereich der vorletzten Trockengruppe mindestens eine zusatzliche Vorrichtung zur
Korrektur des Curls der Faserstoffbahn vorgesehen ist. Eine solche Vorrichtung kann
eine Befeuchtungseinrichtung, wie zum Beispiel ein Dusenfeuchter, Dampffeuchter
etc. sein oder auch eine Pralllufteinrichtung. Diese sind vorzugsweise sektioniert tber
die Breite einstellbar.

Eine weitere Ausgestaltungsvariante zeichnet sich dadurch aus, dass die letzte
Trockengruppe aullerhalb der Haube der Trockenpartie angeordnet ist. Dies wird
dadurch ermdéglicht, dass die Trocknungsrate am Ende der Trockenpartie gering ist
und der Hauptzweck die Curlbeeinflussung ist. Bei dieser Variante wird die
Zuganglichkeit fur Wartungs- und Servicearbeiten verbessert. Ebenso sind die
Belastungen des Personals durch hohe Temperaturen wie sie in der Haube auftreten,
eliminiert. Der Bahnlauf kann leicht eingesehen und beobachtet werden.

Die erfindungsgemafe Trockenpartie lasst sich vorteilhaft fur die Herstellung von
Kopierpapieren oder Verpackungspapieren, insbesondere bei hGheren
Flachengewichten ab 40 g/m? oder bis zu 180 g/m?, insbesondere zwischen 50 g/m?
und 180 g/m?, vorzugsweise zwischen 50 g/m? und 130 g/m?.verwenden. Hier stellt
die Beherrschung der Bahnreste bei Bahnabrissen eine besondere Herausforderung

dar.

Nachfolgend soll die Erfindung an Ausfuhrungsbeispielen anhand der Figuren 1 bis 4

naher erlautert werden.

Die Figur 1 zeigt einen schematischen Querschnitt durch das Ende der Trockenpartie
mit den letzten drei Trockengruppen 7, 8, 9.
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In Figur 2 ist eine senkrechte Anordnung der letzten Trockengruppe dargestellt.

Die Figur 3 ist eine vergrofderte Darstellung des Transferbereiches am Ende der

letzten Trockengruppe.

Die Figur 4 zeigt mogliche Anordnungen der erfindungsgemafen Trockenpartie

innerhalb einer Papiermaschine.

In Figur 1 werden alle Trockengruppen 7, 8, 9 der Trockenpartie von einer Reihe von
nebeneinander angeordneten, beheizten Trockenzylinder 3 gebildet, wobei sich

zwischen jeweils zwei Trockenzylindern 3 eine besaugte Leitwalze 4 befindet.

Dabei wird die Faserstoffoahn 1 von einem endlos umlaufenden Trockenband 2 in
Form eines luftdurchlassigen Trockensiebes der jeweiligen Trockengruppe 7, 8, 9
maanderformig, abwechselnd Uber die Trockenzylinder 3 und die Leitwalzen 4

gefluhrt.

Das Trockenband 2 drickt die Faserstoffbahn 1 gegen die heile Mantelflache der

Trockenzylinder 3 und verbessert so den Warmetransport zur Faserstoffbahn 1.

Wahrend der Umschlingung der Leitwalze 4 liegt die Faserstoffoahn 1 aufien,
weshalb die Leitwalze 4 besaugt ist. Der Unterdruck der Leitwalze 4 saugt die

Faserstoffbahn 1 so an das Trockenband 2.

Hierzu besitzen die Leitwalzen 4 einen perforierten Walzenmantel, dessen Innenraum

mit einer Unterdruckquelle verbunden ist.

Zur Stabilisierung des Bahnlaufs befinden sich in den Taschen zwischen den
Trockenzylindern 3 Saugkasten 11, Uber deren Unterdruck die Faserstoffbahn 1
zwischen Trockenzylinder 3 und Leitwalze 4 an das Trockenband 2 gesaugt wird.
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Bei allen Trockengruppen 7, 8, aulder der letzten 9, befinden sich die Trockenzylinder
3 unter der Faserstoffoahn 1, dies bedeutet, dass auch nur die Unterseite der
Faserstoffbahn 1 in diesen Trockengruppen 7, 8 mit den Trockenzylindern 3 in

Kontakt kommt.

Dies fuhrt zu einer intensiveren Trocknung der Unterseite der Faserstoffoahn 1 und

damit auch zur Rollneigung.

Daher befinden sich die Trockenzylinder 3 der letzten Trockengruppe 9 uber der
Faserstoffbahn 1, was zum Kontakt der Oberseite der Faserstoffbahn 1 mit der heilen

Mantelflache dieser Trockenzylinder 3 fuhrt.

Auf diese Weise kann die einseitige Trocknung wieder ausgeglichen und die

Rollneigung erheblich vermindert werden.

Da alle Trockengruppen nur eine Reihe von Trockenzylindern 3 und ein Trockenband

2 besitzen, ist die Trockenpartie mit relativ wenig Aufwand verbunden.

Auch Bahnreste und Verschmutzungen konnen in den vorderen Trockengruppen 7, 8
wegen des Uber der Faserstoffbahn 1 laufenden Trockenbandes 2 relativ einfach nach
unten abgeflhrt werden.

Um auch bei der letzten Trockengruppe 9 die Bahnabfuhr zu verbessern, verlauft die
Trockenzylinderreine der letzten Trockengruppe 9 in Bahnlaufrichtung 12 nach unten

geneigt. Der Neigungswinkel betragt in diesem Beispiel +30 ° zur Senkrechten.

Fallt in der letzten Trockengruppe 9 ein Bahnrest auf die vom Trockenband 2
gestutzte Faserstoffbahn 1, wenn diese vom Trockenzylinder 3 zur Leitwalze 4 lauft,

so wird dieser Bahnrest von der Leitwalze 4 weg befordert.

Wahrend der Umschlingung der Leitwalze 4 kann der Bahnrest dann in den
Maschinenkeller 5 oder auch auf den nachsten Abschnitt dieser Trockengruppe 9

fallen, in dem die Faserstoffbahn 1 vom Trockenzylinder 3 zur Leitwalze 4 |auft.
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Um diesen Transport der Bahnreste und Verschmutzungen noch zu verbessern,
verlauft die Faserstoffoahn 1 mit dem Stltzband 2 in der letzten Trockengruppe vom
Trockenzylinder 3 zur folgenden Leitwalze 4 etwa waagerecht.

Am Ende der Trockenpartie befindet sich im Maschinenkeller 5 eine
Auffangvorrichtung 6, z. B. ein Pulper, zur Aufnahme der von der letzten
Trockengruppe 9 abgeflhrten Verschmutzungen, Bahnreste usw.

Im Interesse einer guten Zuganglichkeit der Elemente der Trockenpartie,
insbesondere der Trockenzylinder 3, befinden sich diese alle Uber dem
Maschinenkeller 5 und damit auch Uber der Bedienebene.

Um dabei den Raumbedarf der Trockenpartie zu begrenzen, verlauft die
Trockenzylinderreine der vorletzten Trockengruppe 8 in Bahnlaufrichtung 12 nach
oben geneigt. Die davor liegenden Trockengruppen 7 verlaufen waagerecht.

In der gesamten Trockenpartie wird die Faserstoffbahn 1 standig von einem Zylinder
3, einer Walze 4 oder einem Band 2 gestutzt, was die Bahnfuhrung selbst bei hohen
Maschinengeschwindigkeiten sehr sicher macht.

Nach der Trockenpartie wird die Faserstoffbahn 1 zu einer Aufrollstation 10 gefuhrt.

In der Figur 2 ist eine Variante zu Figur 1 dargestellt. Ein wesentlicher Unterschied ist
die senkrechte Anordnung der letzten Trockengruppe 9. Vorteilhaft ist, wenn die
Trockenzylinderreine der letzten Trockengruppe 9 in Bahnlaufrichtung im Bereich von
-20° bis +30° zur Senkrechten, insbesondere wie dargestellt, senkrecht verlauft.

Die Trockenpartie mit allen Gruppen ist innerhalb einer Haube 21 angeordnet.

Damit bei einem Abriss die Faserstoffbahn 1 schnell und somit mit nur minimalem

Produktionsverlust bei mdglichst unveranderter Betriebsgeschwindigkeit wieder
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aufgeflhrt werden kann, ist am Ende der letzten Trockengruppe 9 eine
Transfervorrichtung 13 zur Uberfiihrung der Faserstoffbahn in den né&chsten
Maschinenabschnitt 10, wie beispielsweise zu einem Auftragsaggregat oder zu einer
Aufwicklung 10, angeordnet. Die BahnfUhrung wird dadurch verbessert. Die

Transfereinrichtung 13 ist hier als Vakuumband ausgefuhrt.

In Figur 2 ist der Neigungswinkel ,c* angegeben, der die Abweichung des
gemeinsamen Bahnlaufes von Trockenband 2 und Faserstoffoahn 1 in der letzten
Trockengruppe 9 jeweils von einem der Trockenzylinder 3 zur folgenden Leitwalze 4
zur Waagerechten angibt. Der Winkel ,c* betragt hier ungefahr 0°.

Vorteilhaft ist, wenn der gemeinsame Bahnlauf von Trockenband und Faserstoffbahn
1 in der letzten Trockengruppe 9 jeweils von einem der Trockenzylinder 3 zur
folgenden Leitwalze 4 dieser Trockengruppe zur Waagerechten geneigt,
insbesondere auch nach unten geneigt ist. Der Neigungswinkel ,c* kann im Bereich

von 90°, vorzugsweise im Bereich kleiner 50° liegen.

Bei besonderer Anordnung der letzten Trockengruppe, insbesondere bei flachem
Neigungswinkel, kann der gemeinsame Bahnlauf von Trockenband und
Faserstoffbahn in der letzten Trockengruppe 9 jeweils von einem der Trockenzylinder
3 zur folgenden Leitwalze 4 dieser Trockengruppe 9 zur Waagerechten nach oben
geneigt sein. Der Neigungswinkel ,c“ kann vorzugsweise dann im Bereich um bis zu

90°, vorzugsweise bis zu 50° nach oben gerichtet sein.

Zur Gewahrleistung einer sicheren und zuverlassigen Bahnfuhrung ist es auch
wichtig, im Falle eines Bahnabrisses die Faserstoffbahn 1 schnell wieder aufzuflhren.
Figur 2 und Figur 3 zeigen eine Transfervorrichtung 13, die geeignet ist, die
Faserstoffbahn 1 oder den Uberfiihrstreifen vom unteren Bereich der letzten
Trockengruppe 9 abzunehmen und zum nachsten in der Regel hoherangeordneten

Maschinenabschnitt zu férdern.
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Zum Zwecke des Uberflihrens wird vorzugsweise aus der Breite der Faserstoffbahn
ein schmaler Uberfiihrstreifen mit einer Schneideinrichtung 14,15 herausgeschnitten
und mittels der Transfereinrichtung Uberfuhrt. Die Transfereinrichtung 13 kann eine
Kombination einer Blaseinrichtung mit Seilflhrung und/oder mindestens einem
Vakuumband und/oder Luftleiteinrichtungen umfassen. Insbesondere bei hohen
Geschwindigkeiten kann die Transfereinrichtung fir ein zuverlassiges Uberfiihren
seillos ausgefiihrt sein. In der Figur 2 nimmt ein Vakuumband 13 den Uberfiihrstreifen
1 von der Leitwalze 23 ab und transportiert ihn zur Leitwalze 24. Von dort kann er mit
bekannten Seilfuhrungen oder Luftleitelementen weitergefuhrt werden. Die
Schneideinrichtung 14 ist im Bereich der letzten besaugten Leitwalze 4 angeordnet.
Die Faserstoffbahn liegt wahrend dem Schneidvorgang auf dem Trockenband 2 auf.
Diese Position ist aufgrund der Nahe zur Transfervorrichtung 13 und dem Pulper 6
vorteilhaft. Eine weitere Ausgestaltung ist die Anordnung der Schneideinrichtung 15
im Bereich des letzten Trockenzylinders der Trockengruppe 7 vor der vorletzten
Trockengruppe 8. Die Faserstoffbahn liegt dabei direkt auf der Oberflache des
Trockenzylinders 3 auf. Die Schneideinrichtungen sind Dbeispielhaft als
Wasserstrahlschneideinrichtung ausgebildet Die Restbahn wird wahrend des
Uberfiihrens in Pulper gefahren.

Ein zuverlassiges Uberfiinren setzt auch die sichere Abnahme der Faserstoffbahn 1
oder des Uberfiihrstreifens von der vorausgehenden Band- oder Walzenoberflache 2,
23 voraus. In Figur 2 und 3 ist die Situation nach erfolgter Uberfiinrung dargestellt. Die
Faserstoffbahn bzw. der Uberflihrstreifen ist zwischen dem Trockenzylinder 3 und der
Leitwalze 24 bereits wieder straff gezogen und in die nachste, nicht dargestellte
Maschinensektion Uberfuhrt.

Die Abnahmevorrichtung kann am Beginn der Transfervorrichtung 13 zum Beispiel mit
einer Saugvorrichtung und/oder mit Blasrohren ausgestattet sein, die den
Uberfiihrstreifen von der Oberflache ablésen und so den Transfer einleiten. Die
Abnahme des Uberflhrstreifens und / oder der Faserstoffoahn 1 oder der Restbahn
kann durch die Saug- und/oder Blaseinrichtung 25 bewirkt oder unterstiutzt werden. In
Bahnlaufrichtung 12 gesehen wird im ersten Bereich der Saug- und/oder
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Blaseinrichtung diese zur Bahnlaufstabilisierung vorzugsweise besaugt. Kurz vor der
Leitwalze 24 kann mit Hilfe von Blasluft der Uberflihrstreifen und / oder die
Faserstoffbahn 1 oder die Restbahn vom Trockenband 2 abgelost und zur

Transfereinrichtung 13 bzw. zum Pulper 6 gelenkt werden.

Ein weiterer Vorteil bezuglich der Bahnfihrung ist es, wenn der Transferbereich
zwischen der vorletzten und der letzten Trockengruppe so ausgebildet ist, dass der
Laufrichtungsvektor 19 der Faserstoffoahn 1 oder des Uberflihrstreifens unmittelbar
nach deren Ubergabe an der Ubergabestelle 20 vom Trockenband 2 der vorletzten
Trockengruppe 8 auf das Trockenband 2 der letzten Trockengruppe 9 eine
Komponente in Maschinenlaufrichtung aufweist. Dadurch werden eventuell anfallende
Bahnreste in Maschinenlaufrichtung 22 transportiert und durch die letzte
Trockengruppe 9 zum Pulper 6 oder Maschinenkeller 5 gefuhrt. Somit bleiben keine

stérenden Bahnreste in der Trockengruppe zurlck.

Hierbei ist es vorteilhaft, wenn der Laufrichtungsvektor 19 einen Winkel ,a“ zur
Senkrechten im Bereich von grofRer als 0° und kleiner als 180°, vorzugsweise grolier

als 10° und kleiner als 90° aufweist.

Ebenso ist es vorteilhaft, wenn der gemeinsame Bahnlauf von Trockenband 2 und
Faserstoffbahn 1 in der letzten Trockengruppe 9 zwischen der Ubergabestelle 20 und
der folgenden ersten Leitwalze 4 dieser Trockengruppe 9 zur Waagerechten im
Winkel ,b“ im Bereich bis zu 30°, vorzugsweise 0° nach oben und bis zu 90°,

vorzugsweise 30° nach unten geneigt ist.

Fir eine gute Leistungsanpassung ist es vorteilhaft, wenn im Bereich des
gemeinsamen Bahnlaufes von Trockenband 2 und Faserstoffbahn 1 in der letzten
Trockengruppe 9 zwischen der Ubergabestelle 20 und der folgenden ersten Leitwalze
4 dieser Trockengruppe eine zusatzliche Trocknungseinrichtung 18 vorgesehen ist.

Dies kann ein Pralllufttrockner 18 sein.
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Zur Stabilisierung des Bahnlaufs ist im Bereich des gemeinsamen Bahnlaufes von
Trockenband 2 und Faserstoffbahn 1 in der letzten Trockengruppe 9 zwischen der
Ubergabestelle 20 und der folgenden ersten Leitwalze dieser Trockengruppe eine
Stabilisierungsvorrichtung 17 zur Stabilisierung des Bahnlaufes vorgesehen. Die
Stabilisierungsvorrichtung 17 ist im vorliegenden Beispiel durch ein umlaufendes
Band, das die Faserstoffbahn 1 in diesem Bereich abdeckt, realisiert.

Um umherfliegende Bahnreste aus der Trockenpartie zu leiten oder zu verhindern,
dass sie in nachfolgende Trockengruppen gelangen, ist es vorteilhaft, im Bereich der
letzten Trockengruppe 9 und/oder im Bereich der vorletzten Trockengruppe 8 eine
Prallleitwand 16 vorzusehen. Die Prallwand ist dabei so angeordnet, dass die
Bahnreste in den Pulper 6, in den Maschinenkeller 5 und/oder auf eine
Transporteinrichtung zum Abtransport geleitet werden.

Die Figur 4 zeigt eine Papiermaschine mit Former- 27 und Pressenpartie 28 mit einer
anschliellenden, in eine Vor- 29 und Nachttrockenpartie 32 geteilte Trockenpartie und
einer Aufrollung 10. Zwischen der Vor- 29 und Nachtrockenpartie 32 ist eine
Glatteinrichtung 30 sowie eine Auftragseinrichtung 31 zum Auftragen von Leim
und/oder Streichfarbe angeordnet. Die erfindungsgemalfe Trockenpartie kann sowohl
in der Vor- 29 als auch in der Nachtrockenpartie 32 zum Einsatz kommen. Die
Anordnung in der Vortrockenpartie 29 hat den Vorteil, dass der Einfluss des
insbesondere einseitigen Auftrages auf den Curl der Faserstoffoahn 1 zumindest

teilweise kompensiert werden kann.
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Patentanspriiche

Trockenpartie zur Trocknung einer Papier-, Karton- oder einer anderen
Faserstoffbahn (1) in einer Maschine zur Herstellung derselben mit zumindest
zwei Trockengruppen (7, 8, 9), in denen die Faserstoffbahn (1) von einem
endlos umlaufenden Trockenband (2) gestutzt, abwechselnd Uber beheizte, in
einer Reihe nebeneinander angeordnete Trockenzylinder (3) und Leitwalzen (4)
gefuhrt wird, wobei das Trockenband (2) die Faserstoffoahn (1) gegen die
Mantelflache der Trockenzylinder (3) drickt und in den Trockengruppen (7, 8, 9)
jeweils nur eine bestimmte Seite der Faserstoffbahn (1) mit den
Trockenzylindern (3) in Kontakt kommt,

dadurch gekennzeichnet, dass

in der letzten Trockengruppe (9) die Oberseite der Faserstoffbahn (1) und in
allen davor liegenden Trockengruppen (7, 8) die Unterseite der Faserstoffbahn
(1) mit den beheizten Trockenzylindern (3) in Kontakt kommt und die
Trockenzylinderreihe der letzten Trockengruppe (9) in Bahnlaufrichtung (12)
nach unten geneigt verlauft und wobei am Ende der letzten Trockengruppe (9)
eine Transfervorrichtung (13) zum Uberfiihren der Faserstoffbahn (1) in den
nachsten Maschinenabschnitt (10) vorgesehen ist.

Trockenpartie nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

der gemeinsame Bahnlauf von Trockenband (2) und Faserstoffoahn (1) in der
letzten Trockengruppe (9) jeweils von einem der Trockenzylinder (3) zur
folgenden Leitwalze (4) dieser Trockengruppe (9) waagerecht ist.

Trockenpartie nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass
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der gemeinsame Bahnlauf von Trockenband (2) und Faserstoffbahn (1) in der
letzten Trockengruppe (9) jeweils von einem der Trockenzylinder (3) zur
folgenden Leitwalze (4) dieser Trockengruppe (9) zur Waagerechten geneigt ist.

Trockenpartie nach Anspruch 1 oder 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

der gemeinsame Bahnlauf von Trockenband (2) und Faserstoffbahn (1) in der
letzten Trockengruppe (9) jeweils von einem der Trockenzylinder (3) zur
folgenden Leitwalze (4) dieser Trockengruppe (9) zur Waagerechten nach unten

geneigt ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der gemeinsame Bahnlauf von Trockenband (2) und Faserstoffoahn (1) in der
letzten Trockengruppe (9) jeweils von einem der Trockenzylinder (3) zur
folgenden Leitwalze (4) dieser Trockengruppe (9) zur Waagerechten im Bereich

um bis zu 90°, vorzugsweise bis zu 50° nach unten geneigt ist.

Trockenpartie nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

der gemeinsame Bahnlauf von Trockenband (2) und Faserstoffoahn (1) in der
letzten Trockengruppe (9) jeweils von einem der Trockenzylinder (3) zur
folgenden Leitwalze (4) dieser Trockengruppe (9) zur Waagerechten im Bereich
um bis zu 90°, vorzugsweise bis zu 50° nach oben geneigt ist.

Trockenpartie nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Trockenzylinderreihe der letzten Trockengruppe (9) in Bahnlaufrichtung (12)
im Bereich von -20° bis +30° zur Senkrechten verlauft.

Trockenpartie nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass
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die Trockenzylinderreihe der letzten Trockengruppe (9) in Bahnlaufrichtung (12)
senkrecht verlauft.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Trockenzylinderreihe der vorletzten Trockengruppe (8) in Bahnlaufrichtung
(12) nach oben geneigt verlauft.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) in der gesamten Trockenpartie standig von einem Band
(2) und/oder einer Walze (4) und/oder einem Zylinder (3) gestutzt wird.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Ansprlche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Trockenzylinder (3) Uber dem Maschinenkeller (5) angeordnet sind.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet, dass
am Ende der Trockenpartie im Maschinenkeller (5) eine Auffangvorrichtung (6)
angeordnet ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die  Transfereinrichtung (13) aus einer mit einer SeilfUhrung
zusammenwirkenden Blaseinrichtung und/oder  mindestens  einem

Vakuumband und/oder mindestens einer Luftleiteinrichtung besteht.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Transfereinrichtung (13) eine Abnahmevorrichtung zum Abnehmen der
Faserstoffbahn (1) von einer vorausgehenden Stutzflache umfasst.
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Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die von der Transfereinrichtung (13) UberfUhrte Faserstoffbahn (1) als
Uberfiihrstreifen (1) ausgebildet ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet, dass

mindestens die besaugten Leitwalzen (4) der letzten Trockengruppe (9)
besaugte Randsaugzonen auf zumindest einer Seite zur Uberflihrung des
UberfUhrstreifens aufweisen.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Schneideinrichtung (14, 15) auf der letzten besaugten Leitwalze (4) der
letzten Trockengruppe (9) und / oder vor der vorletzten Trockengruppe (8) zur
Bildung eines Uberfiihrstreifens vorgesehen ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Transferbereich zwischen der vorletzten und der letzten Trockengruppe (9)
SO ausgebildet ist, dass der Laufrichtungsvektor (19) der Faserstoffbahn (1)
oder des Uberflhrstreifens unmittelbar nach deren Ubergabe an der
Ubergabestelle (20) vom Trockenband (2) der vorletzten Trockengruppe (8) auf
das Trockenband (2) der letzten Trockengruppe (9) eine Komponente in

Maschinenlaufrichtung aufweist.

Trockenpartie nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Laufrichtungsvektor (19) einen Winkel zur Senkrechten im Bereich von
grofder als 0° und kleiner als 180°, vorzugsweise grofler als 10° und kleiner als
90° aufweist.
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Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der gemeinsame Bahnlauf von Trockenband (2) und Faserstoffoahn (1) in der
letzten Trockengruppe (9) zwischen der Ubergabestelle (20) und der folgenden
ersten Leitwalze (4) dieser Trockengruppe (9) zur Waagerechten im Bereich bis
zu 30°, vorzugsweise bis zu 0° nach oben und bis zu 90°, vorzugsweise 30°

nach unten geneigt ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Ansprlche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die letzte Trockengruppe mit einer weiteren Trocknungsvorrichtung kombiniert

ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Ansprlche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Trockenpartie in einer Vortrockenpartie und / oder in einer

Nachtrockenpartie einer Papiermaschine angeordnet ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet, dass
die Trockenpartie vor einer Glatt- und/oder einer Auftragseinrichtung einer
Papiermaschine angeordnet ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Ansprlche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Trockenzylinder (3) der letzten Trockengruppe (9) in einer separaten

Heizstufe zusammengefasst sind.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Ansprlche,
dadurch gekennzeichnet, dass
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der Dampfdruck der Trockenzylinder (3) der letzten Trockengruppe (9) hoher ist,
als der Dampfdruck in mindestens einer der vorhergehenden Trockengruppen
(7, 8).

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Dampfdruck der Trockenzylinder (3) der letzten Trockengruppe (9) groler
als 10 bar, vorzugsweise groflier als 12 bar, und insbesondere grofler als 12,5
bar ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Durchmesser mindestens eines Trockenzylinders (3) der letzten
Trockengruppe (9) grofder als 1000 mm, vorzugsweise gleich oder grolker als
1800 mm sind.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet, dass

mindestens 2 Trockenzylinder (3) in der letzten Trockengruppe (9) vorgesehen
sind.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet, dass

im Bereich des gemeinsamen Bahnlaufes von Trockenband (2) und
Faserstoffbahn (1) in der letzten Trockengruppe (9) zwischen der
Ubergabestelle (20) und der folgenden ersten Leitwalze (4) dieser
Trockengruppe (9) eine zusatzliche Trocknungseinrichtung (18) vorgesehen ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Ansprlche,
dadurch gekennzeichnet, dass

im Bereich des gemeinsamen Bahnlaufes von Trockenband (2) und
Faserstoffbahn (1) in der letzten Trockengruppe (9) zwischen der
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Ubergabestelle (20) und der folgenden ersten Leitwalze (4) dieser
Trockengruppe (9) eine Stabilisierungsvorrichtung (17) zur Stabilisierung des
Bahnlaufes vorgesehen ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet, dass

im Bereich der letzten Trockengruppe (9) und/oder im Bereich der vorletzten
Trockengruppe eine Prallleitwand (16) vorgesehen ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet, dass

im Bereich der letzten Trockengruppe (9) und/oder im Bereich der vorletzten
Trockengruppe mindestens eine zusatzliche Vorrichtung zur Korrektur des Curls

der Faserstoffbahn (1) vorgesehen ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Ansprlche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die letzte Trockengruppe (9) aulRerhalb der Haube (21) angeordnet ist.

Verwendung der Trockenpartie nach einem der vorhergehenden Anspriche,
insbesondere fur die Herstellung von Kopierpapieren oder
Verpackungspapieren, bei Geschwindigkeiten von tber 1000 m/min und
Flachengewichten von grofier oder gleich 40 g/m? an der Aufwickelstation.
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