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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Trockenpartie zur
Trocknung einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer an-
deren Faserstoffbahn in einer Maschine zur Herstellung
und/oder Veredlung der Faserstoffbahn, in der die Fa-
serstoffbahn von zumindest einem Trockensieb gestultzt
Uber mehrere beheizte Trockenzylinder und Leitwalzen
geflhrt wird.

[0002] Derartige Trockenpartien sind seit langem in
vielfaltiger Form im Einsatz. Dabei kommt es oft zum
Aufbau von Spannungen in der Faserstoffbahn, die zu
einer verstarkten Rollneigung fiihren. Aulerdem ist das
Feuchtquerprofil der Faserstoffbahn im allgemeinen
nicht befriedigend, da es insbesondere an den Randern
zur Ubertrocknung kommt.

[0003] Bisher wurde dem mit voneinander getrennten
Vorrichtungen begegnet, einem Disenfeuchter zur Be-
einflussung des Feuchteprofils meist in der Trockenpar-
tie und einem Dampffeuchter zur Beeinflussung der Roll-
neigung im allgemeinen nach der Trockenpartie ange-
ordnet. Befeuchtungseinrichtungen in Kalandern sind
aus den Druckschriften EP 1 199 404 A und US 5 065
873 vorbekannt. Ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Herstellung oberflachenbehandelten Druckpapiers ist
aus der Druckschrift WO 00/03087 mit Befeuchtung der
Faserstoffbahn vor der Behandlung in einem Kalander
an unterschiedlichen Stellen der Faserstoffbahn vorbe-
kannt.

[0004] Die Aufgabe der Erfindung ist es mit einfachen
Mitteln das Feuchtequerprofil sowie die Rollneigung der
Faserstoffbahn zu verbessern.

[0005] Diese Aufgabe wird durch die Trockenpartie
nach Anspruch 1 geldst.

[0006] ErfindungsgemaR sind innerhalb der Trocken-
partie mehrere, vorzugsweise zwei Befeuchtungsein-
richtungen an unterschiedlichen Positionen gegeniber
der Faserstoffbahn angeordnet, wobei zumindest bei ei-
ner Befeuchtungseinrichtung die, auf die Faserstoffbahn
aufgebrachte Flissigkeitsmenge in Zonen quer zur
Bahnlaufrichtung separat einstellbar ist.

[0007] Der Einsatz von mehreren Befeuchtungsein-
richtungen erlaubt es einerseits mehrfach wahrend des
Trocknungsprozesses auf das Feuchtequerprofil, die
Planlage und gegebenenfalls auch die Rollneigung Ein-
fluss zu nehmen und andererseits zumindest einzelne
Parameter der Faserstoffbahn wie das Feuchtquerprofil
oder die Rollneigung separat Uiber zumindest eine Be-
feuchtungseinrichtung zu beeinflussen.

[0008] Dabei wurde erkannt, dass diese Parameter
sichwahrend des Trocknungsprozesses nochrelativ ein-
fach andern lassen, die unabhangige Beeinflussung der
Parameter das Korrekturspektrum wesentlich erweitert
und eine wiederholte Beeinflussung eines Parameter zu
verbesserten Ergebnissen fiihrt.

[0009] Zumindest eine, vorzugsweise alle Befeuch-
tungseinrichtungen besitzen mehrere, quer zur Bahn-
laufrichtung nebeneinander angeordnete Diisen. Dabei
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ist es vorteilhaft, wenn die Diisen zumindest teilweise als
pneumatische Zerstauberdiisen ausgebildet sind.
[0010] Entsprechend der Art, dem Feuchtegehalt und
dem zu beeinflussenden Parameter der Faserstoffbahn
ist es von Vorteil, wenn die Befeuchtungseinrichtungen
insgesamt unterschiedliche Flissigkeitsmengen auf die
Faserstoffbahn aufbringen.

[0011] In Abhangigkeit von der aufzubringenden Flis-
sigkeitsmenge, dem Feuchtegehalt sowie der Artder Fa-
serstoffbahnist es ebenso vorteilhaft, wenn die Befeuch-
tungseinrichtungen die Flissigkeit mit unterschiedlicher
TropfchengréRRe abgeben, wobei der mittlere Trépfchen-
durchmesser unterhalb eines Grenzwertes bleibt, der
vorzugsweise 100 wm nach Sauter nicht Uberschreitet.
[0012] In Abstimmung mit der aufzubringenden Flis-
sigkeitsmenge, der Tropfchengrofle sowie der Art des
zu beeinflussenden Parameters sollten die Befeuch-
tungseinrichtungen wiederum unterschiedliche Dusen-
typen und/oder verschiedene Sprihwinkel bezuglich der
Faserstoffbahn aufweisen.

[0013] Je nach dem zu beeinflussenden Parameter
sollte die Anzahl der Zonen einer Befeuchtungseinrich-
tung gewahlt werden. Insbesondere fir die Beeinflus-
sung der Rollneigung genligen eine oder wenige Zonen.
[0014] Zur Anpassung an die charakteristischen Erfor-
dernisse der Faserstoffbahn ist es von Vorteil, wenn die
Zonen der Befeuchtungseinrichtungen unterschiedlich
breit sind.

[0015] Diezuerwartenden Feuchtequerprofile hdngen
neben der Art der Faserstoffbahn, d.h. dem Flachenge-
wicht, der Dicke, der Breite auch von der Art der Tro-
ckenpartie ab.

[0016] Um die Anzahl der Zonen aus Kostengriinden
zu begrenzen, kann daher die Unterteilung der Zonen
entsprechend dem zu erwartenden Feuchtequerprofil
und/oder der erforderlichen Rollneigungskorrektur ge-
wahlt werden.

[0017] Insbesondere wenn die Befeuchtungseinrich-
tungen verschiedene Parameter beeinflussen, sollte die
Anzahl der Zonen auf das jeweils daflr nétige Mal} be-
schrankt werden. Im Ergebnis besitzen die Befeuch-
tungseinrichtungen eine unterschiedliche Anzahl von Zo-
nen.

[0018] Fur eine niedrigzonige Befeuchtungseinrich-
tung, beispielsweise zur Beeinflussung der Rollneigung
der Faserstoffbahn gentigen haufig bereits zwischen 1
und 25 Zonen.

[0019] Im Gegensatz dazu haben die vielzonigen Be-
feuchtungseinrichtungen Zonen mit einer Breite zwi-
schen 20 und 150 mm, vorzugsweise zwischen 20 und
50 mm.

[0020] Um die maximal mdgliche Sprihmenge zur
Feuchtequerprofilkorrektur effektiv zu nutzen, sollte die
in Bahnlaufrichtung erste Befeuchtungseinrichtung in ei-
nem Bereich der Trockenpartie angeordnet sein, in dem
der Trockengehalt der Faserstoffbahn mindestens 60 %
betragt, aber zumindest 2 % unter dem Trockengehalt
liegt, den die Faserstoffbahn am Ende der Trockenpartie
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aufweist.

[0021] Die in Bahnlaufrichtung letzte Befeuchtungs-
einrichtung sollte, um die Rollneigung ausreichend be-
einflussen zu kénnen, dagegen in einem Bereich der Tro-
ckenpartie angeordnet sein, in dem der Trockengehalt
der Faserstoffbahn mindestens 80 % betragt.

[0022] Wegen der verstarkten Rollneigung der Faser-
stoffbahn ist der Einsatz der Befeuchtungseinrichtungen
in Trockengruppen der Trockenpartie vorteilhaft, in de-
nen nur eine Seite der Faserstoffbahn mit den Trocken-
zylindern in Kontakt kommt.

[0023] Erfindungsgemal wird die Faserstoffbahn zwi-
schen den Trockenzylindern einer Trockengruppe der
Trockenpartie Uber besaugte Leitwalzen gefiihrt, wobei
das Trockensieb zwischen Leitwalze und Faserstoffbahn
liegt. Dabei wird zumindest eine, vorzugsweise alle Be-
feuchtungseinrichtungen im Bereich einer besaugten
Leitwalze angeordnet.

[0024] In Verbindung mit den erforderlichen Trocken-
gehalten der Faserstoffbahn ist es haufig von Vorteil,
wenn die in Bahnlaufrichtung letzte Befeuchtungsein-
richtung im Bereich der letzten besaugten Leitwalze der
Trockenpartie und die in Bahnlaufrichtung erste Be-
feuchtungseinrichtung im Bereich der letzten besaugten
Leitwalze der vorletzten Trockengruppe der Trockenpar-
tie angeordnet ist.

[0025] Zur Gewahrleistung der erforderlichen Korrek-
turgenauigkeit ist es von vorteilhaft, wenn die in Bahn-
laufrichtung erste Befeuchtungseinrichtung im wesentli-
chen, vorzugsweise ausschlieBlich zur Korrektur des
Feuchtequerprofils der Faserstoffoahn verwendet und
entsprechend eingestellt wird.

[0026] Dieswiederum erlaubtes, dass die in Bahnlauf-
richtung letzte Befeuchtungseinrichtung im wesentli-
chen, vorzugsweise ausschlief3lich zur Korrektur der
Rollneigung der Faserstoffbahn verwendet und entspre-
chend eingestellt wird. Wegen der verbesserten Korrek-
turmoglichkeiten in diesem Bereich der Trockenpartie,
insbesondere bezlglich des Feuchtequerprofils sollte
die in Bahnlaufrichtung erste Befeuchtungseinrichtung
mehr Zonen besitzt als die letzte Befeuchtungseinrich-
tung.

[0027] Es ist jedoch auch mdglich, dass in Bahnlauf-
richtung letzte Befeuchtungseinrichtung zur Korrektur
des Feuchtequerprofils und der Rollneigung der Faser-
stoffbahn verwendet und entsprechend eingestellt wird.
Insbesondere in diesem Fall sollte die in Bahnlaufrich-
tung letzte Befeuchtungseinrichtung zur besseren Be-
einflussung der Parameter der Faserstoffbahn mehr Zo-
nen als die erste Befeuchtungseinrichtung aufweisen.
[0028] Besonders geeignet ist der Einsatz der Be-
feuchtungseinrichtungen in Trockenpartien, die zu er-
héhter Rollneigung der Faserstoffbahn fiihren. Dazu
zahlen Trockenpartien bei denen in allen Trockengrup-
pen jeweils nur eine Seite der Faserstoffbahn mit den
Trockenzylindern in Kontakt kommt und Trockenpartien
bei denen in den, vorzugsweise ein oder zwei letzten
Trockengruppen der Trockenpartie beide Seiten und da-
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vor zumindest Uberwiegend nur jeweils eine Seite der
Faserstoffbahn mit den Trockenzylindern in Kontakt
kommt. AuBerdem ist die Anordnung der Befeuchtungs-
einrichtungen in derartigen Trockenpartien auch relativ
unproblematisch.

[0029] Der Einsatz der Befeuchtungseinrichtungen ist
aber auch von Vorteil bei mehrlagigen Faserstoffbahnen
oder Faserstoffbahnen, die auf einer Seite mit die Ober-
flacheneigenschaften beeinflussenden Stoffen behan-
delt sind.

[0030] Nachfolgend soll die Erfindung an zwei Ausfiih-
rungsbeispielen naher erldutert werden. In der beigefiig-
ten Zeichnung zeigt:

Figur 1: eine Trockenpartie mit einreihigen Trocken-
gruppen und

Figur 2: eine Trockenpartie mit einer zweireihigen
Schlussgruppe.

[0031] In beiden Fallen durchlauft die Faserstoffbahn
1 zur Entwésserung gemeinsam mit einem Pressfilz ei-
nen von zwei Presswalzen gebildeten Pressspalt 9. An-
schlieRend gelangt die Faserstoffbahn 1 in die Trocken-
partie, in der die Faserstoffbahn 1 durch den direkten
Kontakt mit beheizten Trockenzylindern 2 erwarmt und
getrocknet wird.

[0032] Die Trockenpartien bestehen aus mehreren
Trockengruppen, wobei jede Trockengruppe von einer
oder zwei Ubereinander angeordneten Reihen von Tro-
ckenzylindern 2 gebildet wird. Dabei ist jeder Reihe von
Trockenzylindern 2 jeweils ein Trockensieb 3 zur Stit-
zung der Faserstoffbahn 1 zugeordnet.

[0033] Zumindestim ersten Teil der Trockenpartie er-
folgt die Trocknung einseitig, da hier nur die Unterseite
der Faserstoffbahn 1 mit den in einer Reihe angeordne-
ten Trockenzylindern 2 in Kontakt kommt. Zwischen den
Trockenzylindern 2 umschlingt die Faserstoffbahn 1 ge-
meinsam mitdem entsprechenden Trockensieb 3 jeweils
eine besaugte Leitwalze 4, wobei das Trockensieb 3 zwi-
schen Leitwalze 4 und Faserstoffbahn 1 liegt.

[0034] Diebesaugten Leitwalzen 4 besitzen einen per-
forierten Walzenmantel, dessen Innenraum mit einer Un-
terdruckquelle verbunden ist. Der Unterdruck sorgt dabei
dafiir, dass die Faserstoffbahn 1 wahrend der Umschlin-
gung der Leitwalze 4 zum Trockensieb 3 hin gesaugt
wird.

[0035] Diese Trockengruppen sind relativ einfach auf-
gebaut und ermdglichen eine unproblematische Aus-
schussabfuhr in den Maschinenkeller. Wegen der ein-
seitigen Trocknung ist die Rollneigung der Faserstoff-
bahn 1 jedoch besonders stark ausgepragt.

[0036] Daher befinden sich in der Trockenpartie zwei
Befeuchtungseinrichtungen 5,6 in Form von quer zur
Bahnlaufrichtung 10 verlaufenden Diusenfeuchtern, die
mehrere quer zur Bahnlaufrichtung 10 nebeneinander
angeordnete, pneumatische Zerstauberdisen besitzen.
Diese Befeuchtungseinrichtungen 5,6 sind gegeniliber
der Faserstoffbahn 1 angeordnet und beziiglich der, auf
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die Faserstoffbahn 1 aufgebrachten Flissigkeitsmenge
in Zonen quer zur Bahnlaufrichtung 10 separat steuerbar.
[0037] In Figur 1 bestehen alle Trockengruppen nur
aus jeweils einer Reihe von Trockenzylindern 2, wobei
nurdie Unterseite der Faserstoffbahn 1 mitdiesenin Kon-
takt kommt. Zur Korrektur des Feuchtequerprofils der Fa-
serstoffbahn 1 befindet sich im Umschlingungsbereich
der letzten besaugten Leitwalze 4 der vorletzten Tro-
ckengruppe eine Befeuchtungseinrichtung 5. In diesem
Bereich hat die Faserstoffbahn 1 bereits einen Trocken-
gehalt von Gber 60 % und damit auch eine ausreichende
Festigkeit, die eine Befeuchtung erlaubt. Um eine mdg-
lichst genaue Beeinflussung des Feuchtequerprofils vor-
nehmen zu kénnen, besitzt diese Befeuchtungseinrich-
tung 5 relativ viele schmale Zonen mit einer Breite zwi-
schen 20 und 50 mm.

[0038] Die Einstellung des Grades der von den Zonen
ausgehenden Befeuchtung erfolgt in Abhangigkeit vom
gemessenen Feuchtequerprofil der Faserstoffbahn 1 in
Form einer Regelung.

[0039] Zur Beeinflussung der Rollneigung ist der letz-
ten besaugten Leitwalze 4 eine zweite Befeuchtungsein-
richtung 6 zugeordnet. Diese besitzt hier nur eine Zone.
Der Trockengehalt der Faserstoffbahn liegt dabei tber
80 %.

[0040] Beider Trockenpartie gemaR Figur 2 bestehen
die ersten 4 Trockengruppen jeweils aus einer Reihe von
Trockenzylindern 2 und die beiden letzten aus jeweils
zwei Ubereinander angeordneten Reihen.

[0041] Dabei istin dem mittleren Bereich 7 des einrei-
higen Teils der Trockenpartie die Anordnung einer in
Bahnlaufrichtung 10 ersten Befeuchtungseinrichtung 5
im Umschlingungsbereich einer besaugten Leitwalze 4
moglich, da dort ein ausreichend groRer Trockengehalt
von uber 60 % vorhanden ist. Auch hier dient diese Be-
feuchtungseinrichtung 5 zur Korrektur des Feuchtequer-
profils der Faserstoffbahn 1.

[0042] Im Endbereich 8 des einreihigen Teils der Tro-
ckenoartie ist eine zweite Befeuchtungseinrichtung 6 ge-
genuber einer besaugten Leitwalze 4 anbringbar. Dabei
liegt der Trockengehalt der Faserstoffbahn 1 tiber 80 %.
Diese Befeuchtungseinrichtung 6 dient der Korrektur des
Feuchtquerprofils sowie der Beeinflussung der Rollnei-
gung der Faserstoffbahn 1 und besitzt daher mehr Zonen
als die erste Befeuchtungseinrichtung 5.

[0043] Zur Befeuchtung wird im allgemeinen Wasser
verwendet, wobei die TropfchengréRe sowie der Spriih-
winkel bezliglich der Faserstoffbahn 1 an die Gegeben-
heiten angepasst werden sollten.

Patentanspriiche

1. Trockenpartie zur Trocknung einer Papier-, Karton-,
Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn (1) in ei-
ner Maschine zur Herstellung und/oder Veredlung
der Faserstoffbahn (1), wobei die Trockenpartie aus
mehreren Trockengruppen besteht, in denen jeweils
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die Faserstoffbahn (1) von zumindest einem Tro-
ckensieb (3) gestltzt Uber mehrere beheizte Tro-
ckenzylinder (2) geflihrt wird, wobei innerhalb der
Trockenpartie mehrere, vorzugsweise zwei Be-
feuchtungseinrichtungen (5,6) an unterschiedlichen
Positionen gegeniiber der Faserstoffbahn (1) ange-
ordnet sind, wobei zumindest eine, vorzugsweise al-
le Befeuchtungseinrichtungen (5,6) mehrere, quer
zur Bahnlaufrichtung (10) nebeneinander angeord-
nete Disen besitzen, wobei zumindest bei einer Be-
feuchtungseinrichtung (5,6) die, auf die Faserstoff-
bahn (1) aufgebrachte Flissigkeitsmenge in Zonen
quer zur Bahnlaufrichtung (10) separat einstellbar
ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Faserstoff-
bahn (1) zwischen den Trockenzylindern (2) einer
Trockengruppe der Trockenpartie Uber besaugte
Leitwalzen (4) gefuhrt wird, wobei das Trockensieb
(3) zwischen Leitwalze (4) und Faserstoffbahn (1)
liegt, dass zumindest eine, vorzugsweise alle Be-
feuchtungseinrichtungen (5,6) im Bereich einer be-
saugten Leitwalze (4) angeordnet sind, und dass die
Befeuchtungseinrichtungen (5,6) eine unterschied-
liche Anzahl von Zonen besitzen.

Trockenpartie nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Disen zumindest teilweise als
pneumatische Zerstauberdiisen ausgebildet sind.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

die Befeuchtungseinrichtungen (5,6) unterschiedli-
che Flissigkeitsmengen auf die Faserstoffbahn (1)
aufbringen.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

die Befeuchtungseinrichtungen (5,6) die Flussigkeit
jeweils mit verschiedenen mittleren Tropfchen-
durchmessern abgeben, wobei der mittlere Tropf-
chendurchmesser nach Sauter eine obere Grenze
von vorzugsweise 100 pm nicht Uberschreitet.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

die Befeuchtungseinrichtungen (5,6) unterschiedli-
che Disentypen und/oder verschiedene Sprihwin-
kel bezliglich der Faserstoffbahn (1) aufweisen.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

die Zonen der Befeuchtungseinrichtungen (5,6) un-
terschiedlich breit sind.

Trockenpartie nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
die niedrigzonige Befeuchtungseinrichtung (5,6)
zwischen 1 und 25 Zonen besitzt.



10.

1.

12.

13.

14.

15.

7 EP 1 527 232 B1 8

Trockenpartie nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass

die vielzonige Befeuchtungseinrichtung (5,6) Zonen
mit einer Breite zwischen 20 und 150 mm, vorzugs-
weise zwischen 20 und 50 mm hat.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

die in Bahnlaufrichtung (10) erste Befeuchtungsein-
richtung (5) in einem Bereich der Trockenpartie an-
geordnet ist, in dem der Trockengehalt der Faser-
stoffbahn (1) mindestens 60 % betragt, aber zumin-
dest 2 % unter dem Trockengehalt liegt, den die Fa-
serstoffbahn (1) am Ende der Trockenpartie auf-
weist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

die in Bahnlaufrichtung (10) letzte Befeuchtungsein-
richtung (6) in einem Bereich der Trockenpartie an-
geordnet ist, in dem der Trockengehalt der Faser-
stoffbahn (1) mindestens 80 % betragt.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

die Befeuchtungseinrichtungen (5,6) in Trocken-
gruppen der Trockenpartie zum Einsatz kommen, in
denen nur eine Seite der Faserstoffbahn (1) mit den
Trockenzylindern (2) in Kontakt kommt.

Trockenpartie nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass

die in Bahnlaufrichtung (10) letzte Befeuchtungsein-
richtung (6) im Bereich der letzten besaugten Leit-
walze (4) der Trockenpartie angeordnet ist.

Trockenpartie nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass

die in Bahnlaufrichtung (10) erste Befeuchtungsein-
richtung (5) im Bereich der letzten besaugten Leit-
walze (4) der vorletzten Trockengruppe der Trocken-
partie angeordnet ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

die in Bahnlaufrichtung (10) erste Befeuchtungsein-
richtung (5) im wesentlichen, vorzugsweise aus-
schlieBlich zur Korrektur des Feuchtequerprofils der
Faserstoffbahn (1) verwendet und entsprechend
eingestellt wird.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

die in Bahnlaufrichtung (10) letzte Befeuchtungsein-
richtung (6) im wesentlichen, vorzugsweise aus-
schlieB3lich zur Korrektur der Rollneigung der Faser-
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16.

17.

18.

19.

20.

21.

stoffbahn (1) verwendet und entsprechend einge-
stellt wird.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass dadurch
gekennzeichnet, dass

die in Bahnlaufrichtung (10) erste Befeuchtungsein-
richtung (5) mehr Zonen besitzt als die letzte Be-
feuchtungseinrichtung (6).

Trockenpartie nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass

die in Bahnlaufrichtung (10) letzte Befeuchtungsein-
richtung (6) zur Korrektur des Feuchtequerprofils
und der Rollneigung der Faserstoffbahn (1) verwen-
det und entsprechend eingestellt wird.

Trockenpartie nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

die in Bahnlaufrichtung (10) letzte Befeuchtungsein-
richtung (6) mehr Zonen als die erste Befeuchtungs-
einrichtung (5) aufweist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

in allen Trockengruppen der Trockenpartie jeweils
nur eine Seite der Faserstoffbahn (1) mit den Tro-
ckenzylindern (2) in Kontakt kommt.

Trockenpartie nach einem der Anspriiche 1 bis 18,
dadurch gekennzeichnet,

dass

in den, vorzugsweise ein oder zwei letzten Trocken-
gruppen der Trockenpartie beide Seiten und davor
nur jeweils eine Seite der Faserstoffbahn (1) mitden
Trockenzylindern (2) in Kontakt kommt.

Verwendung der Trockenpartie nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche bei mehrlagigen Faser-
stoffbahnen (1) oder Faserstoffbahnen (1), die auf
einer Seite mit die Oberflacheneigenschaften beein-
flussenden Stoffen behandelt sind.

Claims

Dryer section for drying a paper, board, tissue or
another fibrous web (1) in a machine for producing
and/or finishing the fibrous web (1), wherein the dryer
section consists of a plurality of drying groups, in
which in each case the fibrous web (1), supported
by at least one drying fabric (3), is led over a plurality
of heated drying cylinders (2), wherein, within the
dryer section, a plurality of moisturizing devices (5,
6), preferably two moisturizing devices (5, 6), are
arranged at different positions with respect to the
fibrous web (1), at least one, preferably all of the
moisturizing devices (5, 6) having a plurality of noz-
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zles arranged beside one another transversely with
respect to the web running direction (10), the quantity
of liquid applied to the fibrous web (1), atleastin one
moisturizing device (5, 6), being adjustable sepa-
rately in zones transversely with respect to the web
running direction (10), characterized in that the fi-
brous web (1) is led between the drying cylinders (2)
of a drying group of the dryer section over evacuated
guide rolls (4), the drying fabric (3) being located
between guide roll (4) and fibrous web (1), in that
at least one, preferably all, of the moisturizing devic-
es (5, 6) is/are arranged inthe region of an evacuated
guide roll (4), and in that the moisturizing devices
(5, 6) have a different number of zones.

Dryer section according to Claim 1, characterized
in that the nozzles are atleast partly formed as pneu-
matic atomizer nozzles.

Dryer section according to one of the preceding
claims, characterized in that the moisturizing de-
vices (5, 6) each apply different quantities of liquid
to the fibrous web (1).

Dryer section according to one of the preceding
claims, characterized in that the moisturizing de-
vices (5, 6) discharge the liquid with various mean
droplet diameters in each case, the mean droplet
diameter according to Sauter not exceeding an up-
per limit of preferably 100 um.

Dryer section according to one of the preceding
claims, characterized in that the moisturizing de-
vices (5, 6) have different nozzle types and/or vari-
ous spray angles with respect to the fibrous web (1).

Dryer section according to one of the preceding
claims, characterized in that the zones of the mois-
turizing devices (5, 6) have different widths.

Dryer section according to one of Claims 1 to 6, char-
acterized in that the few-zone moisturizing device
(5, 6) has between 1 and 25 zones.

Dryer section according to one of Claims 1to 7, char-
acterized in that the many-zone moisturizing device
(5, 6) has zones with a width between 20 and 150
mm, preferably between 20 and 50 mm.

Dryer section according to one of the preceding
claims, characterized in that the first moisturizing
device (5) in the web running direction (10) is ar-
ranged in a region of the dryer section in which the
dryness of the fibrous web (1) is at least 60% but lies
atleast 2% below the dryness which the fibrous web
(1) has at the end of the dryer section.

10. Dryer section according to one of the preceding
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1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

claims, characterized in that the last moisturizing
device (6) in the web running direction (10) is ar-
ranged in a region of the dryer section in which the
dryness of the fibrous web (1) is at least 80%.

Dryer section according to one of the preceding
claims, characterized in that the moisturizing de-
vices (5, 6) are used in drying groups of the dryer
section in which only one side of the fibrous web (1)
comes into contact with the drying cylinders (2).

Dryer section according to one of Claims 1 to 11,
characterized in that the last moisturizing device
(6) in the web running direction (10) is arranged in
the region of the last evacuated guide roll (4) of the
dryer section.

Dryer section according to one of Claims 1 to 12,
characterized in that the first moisturizing device
(5) in the web running direction (10) is arranged in
the region of the last evacuated guide roll (4) of the
penultimate drying group of the dryer section.

Dryer section according to one of the preceding
claims, characterized in that the first moisturizing
device (5) in the web running direction (10) is used
substantially, preferably exclusively, for correcting
the cross-machine moisture profile of the fibrous web
(1) and is adjusted appropriately.

Dryer section according to one of the preceding
claims, characterized in that the last moisturizing
device (6) in the web running direction (10) is used
substantially, preferably exclusively, for correcting
the tendency of the fibrous web (1) to curl and is
adjusted appropriately.

Dryer section according to one of the preceding
claims, characterized in that the first moisturizing
device (5) in the web running direction (10) has more
zones than the last moisturizing device (6).

Dryer section according to one of Claims 1 to 14,
characterized in that the last moisturizing device
(6) in the web running direction (10) is used for cor-
recting the cross-machine moisture profile and the
tendency of the fibrous web (1) to curl and is adjusted
appropriately.

Dryer section according to Claim 17, characterized
in that the last moisturizing device (6) in the web
running direction (10) has more zones than the first
moisturizing device (5).

Dryer section according to one of the preceding
claims, characterized in that, in all the drying
groups of the dryer section, in each case only one
side of the fibrous web (1) comes into contact with
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the drying cylinders (2).

Dryer section according to one of Claims 1 to 18,
characterized in that, in the preferably one or two
last drying groups of the dryer section, both sides
and, before this, in each case only one side of the
fibrous web (1) comes into contact with the drying
cylinders (2).

Use of the dryer section according to one of the pre-
ceding claims in multilayer fibrous webs (1) or fibrous
webs (1) which are treated on one side with sub-
stances influencing the surface properties.

Revendications

Partie de séchage pour le séchage d’'une bande de
papier, de carton, d’essuie-tout ou d’'une autre ma-
tiere fibreuse (1) dans une machine de fabrication
et/ou de traitement de la bande de matiére fibreuse
(1), dans laquelle la partie de séchage se compose
de plusieurs groupes de séchage, dans lesquels la
bande de matiere fibreuse (1) supportée par une toile
de séchage (3) est respectivement guidée sur plu-
sieurs cylindres de séchage chauffés (2), dans la-
quelle plusieurs de préférence deux dispositifs d’hu-
midification (5, 6) sont disposés a l'intérieur de la
partie de séchage a différentes positions par rapport
a la bande de matiére fibreuse (1), dans laquelle au
moins un, de préférence tous les dispositif(s) d’hu-
midification (5, 6) posséde(nt) plusieurs buses dis-
posées l'une a c6té de l'autre transversalement a la
direction de défilement (10) de la bande, dans la-
quelle, au moins dans un dispositif d’humidification
(5, 6), la quantité de liquide apportée sur la bande
de matierefibreuse (1) estréglable séparémentdans
des zones transversalement a la direction de défile-
ment (10) de la bande, caractérisée en ce que la
bande de matiére fibreuse (1) est guidée sur des
cylindres de déviation aspirants (4) entre les cylin-
dres de séchage (2) d'un groupe de séchage de la
partie de séchage, dans laquelle la toile de séchage
(3) est située entre le cylindre de déviation (4) et la
bande de matiére fibreuse (1), en ce qu’au moins
un, de préférence tous les dispositif(s) d’humidifica-
tion (5, 6) est/sont disposé(s) dans la région d’'un
cylindre de déviation aspirant (4) et en ce que les
dispositifs d’humidification (5, 6) possedent un nom-
bre différent de zones.

Partie de séchage selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que les buses sont constituées au
moins en partie par des buses de pulvérisation pneu-
matiques.

Partie de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce que
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10.

1.

les dispositifs d’humidification (5, 6) apportent des
quantités de liquide différentes sur la bande de ma-
tiere fibreuse (1).

Partie de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce que
les dispositifs d’humidification (5, 6) délivrent le li-
quide chaque fois avec des diametres de gouttelet-
tes moyens différents, dans laquelle le diamétre de
gouttelette moyen selon Sauter ne dépasse pas une
limite supérieure de préférence de 100 %m.

Partie de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce que
les dispositifs d’humidification (5, 6) comprennent
différents types de buse et/ou différents angles de
pulvérisation par rapport a la bande de matiere fi-
breuse (1).

Partie de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce que
les zones des dispositifs d’humidification (5, 6) sont
de largeur différente.

Partie de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications 1 a 6, caractérisée en ce que le dis-
positif d’humidification (5, 6) avec un petit nombre
de zones posséde de 1 a 25 zones.

Partie de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications 1 a 7, caractérisée en ce que le dis-
positif d’humidification (5, 6) avec un grand nombre
de zones comporte des zones d’une largeur compri-
se entre 20 et 150 mm, de préférence entre 20 et 50
mm.

Partie de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce que
le premier dispositif d’humidification (5) dans la di-
rection de défilement (10) de la bande est disposé
dans une région de la partie de séchage, dans la-
quelle la siccité de la bande de matiére fibreuse (1)
vaut au moins 60 %, mais est située au moins 2 %
en dessous de la siccité que la bande de matiére
fibreuse (1) présente alafin de la partie de séchage.

Partie de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce que
le dernier dispositif d’humidification (6) dans la di-
rection de défilement (10) de la bande est disposé
dans une région de la partie de séchage, dans la-
quelle la siccité de la bande de matiére fibreuse (1)
vaut au moins 80 %.

Partie de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce que
les dispositifs d’humidification (5, 6) sont utilisés
dans des groupes de séchage de la partie de sécha-
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ge, dans lesquels seul un c6té de la bande de ma-
tiere fibreuse (1) vient en contact avec les cylindres
de séchage (2).

Partie de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications 1 a 11, caractérisée en ce que le der-
nier dispositif d’humidification (6) dans la direction
de défilement (10) de la bande est disposé dans la
région du dernier cylindre de déviation aspirant (4)
de la partie de séchage.

Partie de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications 1 a 12, caractérisée en ce que le pre-
mier dispositif d’humidification (5) dans la direction
de défilement (10) de la bande est disposé dans la
région du dernier cylindre de déviation aspirant (4)
de l'avant-dernier groupe de séchage de la partie de
séchage.

Partie de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce que
le premier dispositif d’humidification (5) dans la di-
rection de défilement (10) de la bande est utilisé es-
sentiellement, de préférence exclusivement pour la
correction du profil d’humidité transversal de la ban-
de de matiere fibreuse (1) etestréglé en conséquen-
ce.

Partie de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce que
le dernier dispositif d’humidification (6) dans la di-
rection de défilement (10) de la bande est utilisé es-
sentiellement, de préférence exclusivement pour la
correction de la tendance a I'enroulement de la ban-
de de matiere fibreuse (1) etestréglé en conséquen-
ce.

Partie de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce que
le premier dispositif d’humidification (5) dans la di-
rection de défilement (10) de la bande posséde plus
de zones que le dernier dispositif d’humidification

().

Partie de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications 1 a 14, caractérisée en ce que le der-
nier dispositif d’humidification (6) dans la direction
de défilement (10) de la bande est utilisé pour la
correction du profil d’humidité transversal et de la
tendance a I'enroulement de la bande de matiére
fibreuse (1) et est réglé en conséquence.

Partie de séchage selon la revendication 17, carac-
térisée en ce que le dernier dispositif d’humidifica-
tion (6) dans la direction de défilement (10) de la
bande présente plus de zones que le premier dispo-
sitif d’humidification (5).
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19.

20.

21.

Partie de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce que
seulun cbté de labande de matiére fibreuse (1) vient
chaque fois en contactavecles cylindres de séchage
(2) dans tous les groupes de séchage de la partie
de séchage.

Partie de séchage selon I'une quelconque des re-
vendications 1 a 18, caractérisée en ce que de pré-
férence dans le ou les deux dernier(s) groupe(s) de
refroidissement de la partie de séchage, les deux
cbtés et avant cela seul chaque fois un c6té de la
bande de matiére fibreuse (1) viennent/vient en con-
tact avec les cylindres de séchage (2).

Utilisation de la partie de séchage selon I'une quel-
conque des revendications précédentes pour des
bandes de matiere fibreuse (1) a plusieurs couches
ou pour des bandes de matiére fibreuse (1) qui sont
traitées sur un c6té avec des substances influengant
les propriétés de surface.
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