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(54) Trockenpartie

(57)  Eine Trockenpartie (14) zum Trocknen einer
laufenden Materialbahn (16), insbesondere Papier-
oder Kartonbahn, umfasst mehrere in Bahnlaufrichtung
(L) aufeinander folgende Trockengruppen (10,12), von
denen zumindest eine zweireihig ist. Dabei ist die Ma-

terialbahn zumindest in einem jeweiligen Ubergangsbe-

Fig.1
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reich () von einer einreihigen Trockengruppe (10) zu ei-
ner unmittelbar darauf folgenden zweireihigen Trocken-
gruppe (12) und/oder in einem jeweiligen Ubergangs-
bereich zwischen zwei unmittelbar aufeinander folgen-
den zweireihigen Trockengruppen jeweils durchgehend
abgestitzt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Trockenpartie zum
Trocknen einer laufenden Materialbahn, insbesondere
Papier- oder Kartonbahn, mit mehreren in Bahnlaufrich-
tung aufeinanderfolgenden Trockengruppen.

[0002] Trockenpartien dieser Art sind beispielsweise
in den Druckschriften US 5,539,999, WO 98/48106 und
US 5,673,495 beschrieben.

[0003] Ziel der Erfindung ist es, eine verbesserte
Trockenpartie der eingangs genannten Art zu schaffen.
Dabei soll insbesondere die Gestaltung der Gruppen-
trennung in der Trockenpartie weiter optimiert werden.
[0004] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe geldst
durch eine Trockenpartie zum Trocknen einer laufenden
Materialbahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn,
mit mehreren in Bahnlaufrichtung aufeinander folgen-
den Trockengruppen, von denen zumindest eine zwei-
reihig ist, wobei die Materialbahn zumindest in einem
jeweiligen Ubergangsbereich von einer einreihigen
Trockengruppe zu einer unmittelbar darauf folgenden
zweireihigen Trockengruppe und/oder in einem jeweili-
gen Ubergangsbereich zwischen zwei unmittelbar auf-
einander folgenden zweireihigen Trockengruppen je-
weils durchgehend abgestutzt ist.

[0005] Aufgrund dieser Ausbildung ergibt sich eine
optimierte Konzeptgeometrie fiir die Trockenpartie, die
u.a. eine Walzeneinsparung sowie Zylindereinsparung
einschlieRlich Schaber mit sich bringt. Uberdies kann
aufgrund dieses optimierten Konzeptes die Gesamtlan-
ge der Trockenpartie reduziert werden. Es ergibt sich
eine verbesserte Ausschussabflihrung bei seillosem
Uberfiihrkonzept. Mit der erfindungsgemafRen Konzep-
tion wird Uberdies auch der Einbau von Zusatzeinrich-
tungen wie z.B. von Dusenvorrichtungen und/oder der-
gleichen ermdglicht. Darliber hinaus ermdéglicht die er-
findungsgemafe Losung zum Beispiel den Einbau von
Bahnabschlagvorrichtungen. Im Ergebnis ergibt sich ei-
ne optimale Gestaltung der Gruppentrennung in der
Trockenpartie und dabei insbesondere eine Optimie-
rung eines jeweiligen Ubergangs von einer einreihigen
zu einer zweireihigen bzw. zwischen zwei zweireihigen
Trockengruppen. Im Gegensatz zu den bisher lblichen
Trockenpartien wird die Faserstoffbahn zwischen den
Trockengruppen immer abgestutzt.

[0006] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfiih-
rungsform der erfindungsgeméafen Trockenpartie wird
die Materialbahn in einem jeweiligen Ubergangsbereich
durch ein der nachfolgenden zweireihigen Trockengrup-
pe zugeordnetes Trockensieb direkt vom Trockenzylin-
der der vorangehenden Trockengruppe Ubernommen.
Dabei wird die Materialbahn vorzugsweise von einem
oberen Trockensieb der nachfolgenden zweireihigen
Trockengruppe Ubernommen. Bei der vorangehenden
Trockengruppe kann es sich insbesondere wiederum
um eine einreihige oder zweireihige Trockengruppe
handeln.

[0007] Es ist beispielsweise mdglich, dass die Mate-
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rialbahn in séamtlichen jeweils zwischen zwei Trocken-
gruppen vorgesehenen Ubergangsbereichen jeweils
durchgehend abgestitzt ist. Die Material- oder Faser-
stoffbahn kann zusatzlich also beispielsweise auch in
einem jeweiligen Ubergangsbereich zwischen zwei ein-
reihigen Trockengruppen jeweils durchgehend abge-
stutzt sein.

[0008] Von Vorteil ist insbesondere auch, wenn zur
Unterstltzung der Bahniibernahme in einem jeweiligen
Ubergangsbereich ein Saugkasten vorgesehen ist. Be-
vorzugt ist die Materialbahn in einem jeweiligen Uber-
gangsbereich um eine Saugwalze gefiihrt, bei der es
sich beispielsweise um eine Saudfilzleitwalze und/oder
Trockensiebsaugwalze handeln kann. Dabei kann die
Materialbahn insbesondere zusammen mit dem oberen
Trockensieb der nachfolgenden zweireihigen Trocken-
gruppe um die Saugwalze gefuhrt sein. Von Vorteil ist
hierbei u.a. die héhere Betriebssicherheit beim Einfih-
ren der Faserstoffbahn, da diese nach der Ubernahme
durch das betreffende Trockensieb bei eventuell auftre-
tenden Problemen einfach in den Keller gefiihrt werden
kann.

[0009] Diesistinsbesondere bei hohen Geschwindig-
keiten von Bedeutung. Der Uberfiihrstreifen kann sich
vom Trockensieb I6sen. Dabei fliegen die Papierfetzen
bei dieser abwarts gerichteten Ubernahme des Uber-
fuhrstreifens vom vorhergehenden Trockenzylinder in
den Maschinenkeller, wo sie den Produktionsprozess
nicht mehr stéren. Die Papierfetzen kdnnen nicht in den
Uber den Trockenzylindern liegenden Raum (Trocken-
filz- bzw. Trockensiebfiihrung) gelangen und so den
Produktionsprozess stéren.

[0010] Grundsatzlich kénnen ein jeweiliger Saugka-
sten und/oder eine jeweilige Saugwalze in einen Uber-
gangsbereich zwischen beliebigen Trockengruppen, al-
so beispielsweise auch zwischen einreihigen Trocken-
gruppen, vorgesehen sein.

[0011] Bei einer besonders kostengiinstigen und be-
vorzugten Ausfiihrung wird das Vakuum in der Saugwal-
ze Uber den Saugkasten erzeugt. Dabei entfallt die teure
Leitungsdurchflihrung durch das Lager der Saugwalze.
[0012] Der Walzenmantel der Saugwalze sollte zur
Verteilung der Saugwirkung auf die umschlungene
Mantelflache gerillt und/oder gebohrt ausgefihrt sein.
[0013] Es ist so auch mdéglich, den Saugkasten uber
das Innere der Saugwalze mit einer Unterdruckquelle
zu verbinden.

[0014] Vonbesonderem Vorteilistinsbesondere auch
die Kombination einer abwarts gerichteten Bahnabnah-
me vom Trockenzylinder der vorangehenden Trocken-
gruppe durch das Trockensieb der nachfolgenden Trok-
kengruppe, einer Saugwalze im Bereich der unteren
Umleitung des Trockensiebes und eines Saugkastens
zur Stabilisierung der Bahnfiihrung zwischen den Trok-
kenzylindern und der Saugwalze.

[0015] Besonders vorteilhaft sind Uberfiihrrandzonen
in der Saugwalze und dem Saugkasten in dem Bereich,
in dem der Uberfilhrbéndel oder -streifen beim Uber-
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fiihrvorgang lauft. Die Uberfilhrzonen kénnen z.B. am
fuhrerseitigen Rand der Maschine vorgesehen sein. Die
Uberfiihrzonen kénnen unabhangig von den restlichen
Zonen mit Vakuum beaufschlagt werden.

[0016] Auf diese Weise wird das Uberfiihren ohne
Seilfiihrung erméglicht, was den Uberfiihrvorgang ein-
facher und sicherer gestaltet.

[0017] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausflhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher erldutert; in dieser zeigen:

Fig. 1  eine schematische Darstellung eines Uber-
gangsbereichs von einer einreihigen Trocken-
gruppe zu einer darauffolgenden zweireihigen
Trockengruppe einer Trockenpartie,

Fig.2 eine schematische Darstellung eines Uber-
gangsbereichs zwischen zwei zweireihigen
Trockengruppen der Trockenpartie, und

Fig. 3 eine detailliertere Darstellung eines Uber-
gangsbereichs zwischen beispielsweise zwei
zweireihigen Trockengruppen, in dem zur Un-
terstiitzung der Bahniibernahme ein Saugka-
sten vorgesehen ist.

[0018] Fig. 1zeigtin schematischer Darstellung einen
Ubergangsbereich | von einer einreihigen Trockengrup-
pe 10 zu einer unmittelbar darauffolgenden zweireihi-
gen Trockengruppe 12 einer Trockenpartie 14 zum
Trocknen einer laufenden Material- oder Faserstoff-
bahn, bei der es sich insbesondere um eine Papier- oder
Kartonbahn handeln kann. Die Trockenpartie 14 kann
somit insbesondere Teil einer Papiermaschine sein.
[0019] Die Trockenpartie 14 umfasst also mehrere in
Bahn- oder Maschinenlaufrichtung L aufeinanderfol-
gende Trockengruppen 10, 12, von denen im vorliegen-
den Fall zumindest eine zweireihig ist.

[0020] Wie anhand der Fig. 1 zu erkennen ist, ist die
Materialbahn 16 in dem Ubergangsbereich | von der ein-
reihigen Trockengruppe 10 zu der darauffolgenden
zweireihigen Trockengruppe 12 durchgehend abge-
stutzt.

[0021] Dabei wird die Materialbahn 16 in diesem
Ubergangsbereich | durch das der nachfolgenden zwei-
reihigen Trockengruppe 12 zugeordnete obere Trok-
kensieb 18 direkt vom letzten Trockenzylinder 20 der
vorangehenden einreihigen Trockengruppe 10 Uber-
nommen. Zur Unterstitzung der Bahnibernahme in
den Ubergangsbereich | ist vorzugsweise ein Saugka-
sten 22 vorgesehen. Zudem ist die Materialbahn 16 in
diesem Ubergangsbereich | zusammen mit dem oberen
Trockensieb 18 der nachfolgenden zweireihigen Trok-
kengruppe 12 vorzugsweise um eine Saugwalze 24 ge-
fuhrt, bei der es sich z.B. um eine Saudfilzleitwalze und/
oder Trockensiebsaugwalze handeln kann.

[0022] Wie anhand der Fig. 1 zu erkennen ist, ist die
Materialbahn 16 in der einreihigen Trockengruppe 10
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abwechselnd Uber Trockenzylinder 20 und Bahnleitwal-
zen 26 geflhrt. Demgegentber ist die Materialbahn 16
in der zweireihigen Trockengruppe 12 abwechselnd
Uber Trockenzylinder 28 einer unteren Zylinderreihe
und Trockenzylinder 30 einer oberen Zylinderreihe ge-
fuhrt. Aufer dem oberen Trockensieb 18 fir die obere
Zylinderreihe ist ein unteres Trockensieb 32 fiir die un-
tere Zylinderreihe der zweireihigen Trockengruppe 12
vorgesehen.

[0023] Figur 2 zeigt in schematischer Darstellung ei-
nen Ubergangsbereich Il zwischen zwei unmittelbar
aufeinander folgenden zweireihigen Trockengruppen
12 der Trockenpartie 14.

[0024] Auch im vorliegenden Fall ist die Materialbahn
16 in dem Ubergangsbereich | wieder durchgehend ab-
gestiitzt. Dazu wird die Materialbahn 16 in diesem Uber-
gangsbereich Il durch das der nachfolgenden zweirei-
higen Trockengruppe 12 zugeordnete obere Trocken-
sieb 18 direkt vom letzten Trockenzylinder 30 der vor-
angehenden zweireihigen Trockengruppe 12 Gbernom-
men.

[0025] Zur Unterstiitzung der Bahniibernahme ist in
dem Ubergangsbereich Il vorzugsweise wieder ein
Saugkasten 22 vorgesehen. Uberdies wird die Materi-
albahn 16 zusammen mit dem oberen Trockensieb 18
der nachfolgenden zweireihigen Trockengruppe 12 vor-
zugsweise wieder um eine Saugwalze 24, z.B. Saudfilz-
leitwalze und/oder Trockensiebsaugwalze, gefiihrt.
[0026] In den beiden zweireihigen Trockengruppen
12 wird die Materialbahn 16 jeweils abwechselnd Gber
Trockenzylinder 28 einer unteren Zylinderreihe und
Trockenzylinder 30 einer oberen Zylinderreihe gefihrt.
In jeder der beiden zweireihigen Trockengruppen 12 ist
der oberen Zylinderreihe wieder ein oberes Trockensieb
18 und der unteren Zylinderreihe ein unteres Trocken-
sieb 32 zugeordnet. Die Bahn- oder Maschinenlaufrich-
tung ist auch in dieser Fig. 2 wieder durch einen Pfeil
"L" angedeutet.

[0027] Die Materialbahn 16 kann zweckméafRigerwei-
se in samtlichen jeweils zwischen zwei Trockengruppen
10, 12 vorgesehenen Ubergangsbereichen jeweils
durchgehend abgestitzt sein. So kann beispielsweise
auch zwischen einreihigen Trockengruppen die Materi-
albahn 16 jeweils durchgehend abgestiitzt sein. Auch
in diesem Fall kénnen zwischen dem betreffenden
Gruppen insbesondere wieder ein Saugkasten und/
oder eine Saudfilzleitwalze vorgesehen sein.

[0028] Fig. 3 zeigt in einer detaillierteren Darstellung
nochmals den Ubergangsbereich Il zwischen zwei zwei-
reihigen Trockengruppen 12 (vgl. auch Fig. 2).

[0029] Dabei ist in dem Ubergangsbereich Il insbe-
sondere wieder der zur Unterstiitzung der Bahniber-
nahme vorgesehene Saugkasten 22 zu erkennen. Die
Materialbahn 16 kann zusammen mit dem oberen Trok-
kensieb 18 der nachfolgenden Trockengruppe 12 ins-
besondere auch wieder um eine Saugwalze 24 gefiihrt
sein, bei der es sich z.B. wieder um eine Saudfilzleitwal-
ze und/oder eine Trockensiebsaugwalze handeln kann.
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[0030] Auch im Ubrigen entspricht der Ubergangsbe-
reich Il zumindest im wesentlichen wieder dem in der
Fig. 2 dargestellten Ubergangsbereich II. Einander ent-
sprechenden Teilen sind gleiche Bezugszeichen zuge-
ordnet.

[0031] Wie bereits erwahnt, kdnnen ein solcher Saug-
kasten 22 und/oder eine solche Saugwalze 24 insbe-
sondere auch in einem jeweiligen Ubergangsbereich |
von einer einreihigen Trockengruppe 10 zu einer unmit-
telbar darauffolgenden zweireihigen Trockengruppe 12
vorgesehen sein (vgl. Fig. 1) und/oder z.B. in einem je-
weiligen Ubergangsbereich zwischen zwei einzonigen
Trockengruppen vorgesehen sein.

[0032] Das Vakuum in der jeweiligen Saugwalze 24
kann insbesondere Uber den Saugkasten 22 erzeugt
werden.

[0033] Von Vorteil istinsbesondere, dass in Kombina-
tion mit einer abwarts gerichteten Bahnabnahme vom
Trockenzylinder 20, 30 der vorangehenden Trocken-
gruppe 10, 12 eine Saugwalze 24 im Bereich der unte-
ren Umleitung des Trockensiebes 18 und ein Saugka-
sten 22 zur Stabilisierung der Bahnfiihrung zwischen
den Trockenzylindern 20, 30; 30 und der Saugwalze 24
vorgesehen sind.

Bezugszeichenliste

[0034]

10 einreihige Trockengruppe
12 zweireihige Trockengruppe
14  Trockenpartie

16  Materialbahn

18  oberes Trockensieb

20  Trockenzylinder

22  Saugkasten

24  Saugwalze

26  Bahnleitwalze

28  Trockenzylinder

30 Trockenzylinder

32  unteres Trockensieb

L  Bahn- oder Maschinenlaufrichtung

I Ubergangsbereich
Il Ubergangsbereich

Patentanspriiche

1. Trockenpartie (14) zum Trocknen einer laufenden
Materialbahn (16), insbesondere Papier- oder Kar-
tonbahn, mit mehreren in Bahnlaufrichtung (L) auf-
einander folgenden Trockengruppen (10, 12), von
denen zumindest eine zweireihig ist, wobei die Ma-
terialbahn (16) zumindest in einem jeweiligen Uber-
gangsbereich (l) von einer einreihigen Trocken-
gruppe (10) zu einer unmittelbar darauf folgenden
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zweireihigen Trockengruppe (12) und/oder in ei-
nem jeweiligen Ubergangsbereich (Il) zwischen
zwei unmittelbar aufeinander folgenden zweireihi-
gen Trockengruppen (12) jeweils durchgehend ab-
gestutzt ist.

Trockenpartie nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Materialbahn (16) in einem jeweiligen
Ubergangsbereich (1, I1) durch ein der nachfolgen-
den zweireihigen Trockengruppe (12, 30) zugeord-
netes Trockensieb (18) direkt vom letzten Trocken-
zylinder (20) der vorangehenden Trockengruppe
(10, 12) tbernommen wird.

Trockenpartie nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Materialbahn (16) von einem oberen Trok-
kensieb (18) der nachfolgenden zweireihigen Trok-
kengruppe (12) ibernommen wird.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Materialbahn (16) in samtlichen jeweils
zwischen zwei Trockengruppen (10, 12) vorgese-
henen Ubergangsbereichen jeweils durchgehend
abgestitzt ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Unterstiitzung der Bahniibername in ei-
nem jeweiligen Ubergangsbereich (I, 1) ein Saug-
kasten (22) vorgesehen ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Materialbahn (16) in einem jeweiligen
Ubergangsbereich (I, 1) um eine Saugwalze (24),
insbesondere eine Saudfilzleitwalze und/oder Trok-
kensiebsaugwalze gefiihrt ist.

Trockenpartie nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Materialbahn (16) zusammen mit dem
oberen Trockensieb (18) der nachfolgenden zwei-
reihigen Trockengruppe (12) um die Saugwalze
(24) gefiihrt ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Vakuum in der Saugwalze (24) Gber den
Saugkasten (22) erzeugt ist.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-



10.

1.

12,

7 EP 1 355 003 A2

spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Kombination mit einer abwaérts gerichteten
Bahnabnahme vom Trockenzylinder (20, 30) der
vorangehenden Trockengruppe (10, 12) eine Saug-
walze (24) im Bereich der unteren Umleitung des
Trockensiebes (18) und ein Saugkasten (22) zur
Stabilisierung der Bahnfuihrung zwischen den Trok-
kenzylindern (20, 30; 30) und der Saugwalze (24)
vorgesehen sind.

Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass in der Saugwalze (24) und dem Saugkasten
in dem Bereich, in dem der Uberfiihrstreifen beim
Uberfithrvorgang lauft, Uberfilhrrandzonen vorge-
sehen sind.

Trockenpartie nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Uberfilhrzonen z.B. am filhrerseitigen Ma-
schinenrand vorgesehen sind.

Trockenpartie nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet,

das die Uberfiihrzonen unabhangig von der restli-
chen Zone mit Vakuum beaufschlagbar sind.
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