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Beschreibung

[0001] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist
eine Anlage zum Uberfiinren der Faserbahn in der
Trockenpartie einer Faserbahnmaschine von einer
Antriebsgruppe zur anderen. Insbesondere betrifft
die erfindungsgemafe Anlage das Koppeln der beim
Uberfiihren der Faserbahn einzusetzenden Transfer-
gruppe an die vorangehende und die folgende Tro-
ckenzylindergruppe dergestalt, dass wenigstens bei
einer der besagten Kopplungen die gegenseitige, d.
h. gemeinsame Uberdeckung des Trockensiebes
und des Transfersiebes minimiert ist.

[0002] Die Trockenpartie der Faserbahnmaschine
besteht in den meisten Fallen aus wenigstens zwei
hintereinander angeordneten Trockenzylindergrup-
pen mit je wenigstens einem darin umlaufenden Tro-
ckensieb. Je nach Anzahl der Trockensiebe in der
Gruppe spricht man entweder von Einsiebflihrung
oder von Zweisiebfiihrung. Bei Einsiebfiihrung wird
die Faserbahn nur auf einer Seite von dem Trocken-
sieb gestitzt, bei Zweisiebfiihrung liegt die Faser-
bahn, von zwei Trockensieben gestlitzt, abwech-
selnd an den Oberzylindern und den Unterzylindern
an.

[0003] Teils deswegen, weil die Faserbahn beim
Trocknen dazu neigt, sich in ihrer Langsrichtung zu
dehnen, wird die Trockenpartie der Faserbahnma-
schine, wie bereits oben erwahnt, in mehrere hinter-
einander angeordnete Trockenzylindergruppen, so
genannte Antriebsgruppen, gegliedert, um die Bahn-
spannung im gewunschten Bereich zu halten. Natur-
lich ist ein Regulieren der Bahnspannung lediglich
beim Ubergang von einer Gruppe auf die andere
maglich. Anders gesagt, ohne Regulierung der Bahn-
spannung wurde sich die Faserbahn lockern, und bei
Einsiebfihrung wirde ihre Haftung am Trockensieb
gefahrdet, ganz zu schweigen von jenen Stellen, wo
die Faserbahn im freien Zug beférdert wird. Schlecht
funktionierende Bahnspannungsregulierung kann zu
einer Beeintrachtigung der Endproduktqualitat und
der Runnability bzw. der Laufeigenschaften flihren,
denn eine Faserbahn von zu geringer Spannung be-
ginnt leicht zu flattern, was im Bahnrandbereich zu
Dehnung und im schlimmsten Fall zu Bahneinrissen
und Bahnabrissen flihren kann. Die Bahnspannung
Iasst sich im optimalen Bereich halten indem man in
der Trockenpartie der Faserbahnmaschine mehrere
der oben genannten Antriebsgruppen anordnet, wo-
bei in Bahnlaufrichtung betrachtet die Bahnge-
schwindigkeit in der jeweils folgenden Antriebsgrup-
pe etwas groler ist als in der vorangehenden Grup-
pe, ausgenommen die letzten Gruppen, die mit der
gleichen oder sogar mit etwas niedrigerer Geschwin-
digkeit als die vorangehenden Gruppen gefahren
werden kénnen. Das kontrollierte Uberfiihren der Fa-
serbahn vom Trockensieb der vorangehenden Tro-
ckenzylindergruppe auf das Trockensieb der folgen-
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den Trockenzylindergruppe wird mit dem Wachsen
der Produktionsgeschwindigkeiten der Faserbahn-
maschine zu einer Herausforderung. So hat sich u. a.
das Problem ergeben, dass bei Einsiebfiihrungen
das vom letzten Zylinder ablaufende Sieb im Ablauf-
zwickel Unterdruck erzeugt, sodass von der Seite her
Luft unter die Bahn stréomt. Der Luftstrom hebt die
Bahn an ihren Randern vom Zylinder ab und verur-
sacht so Randfehler, Einrisse und als deren Folge
Bahnabrisse. Diese Probleme verscharfen sich mit
wachsender Produktionsgeschwindigkeit der Faser-
bahnmaschine, da der Unterdruck im Ablaufzwickel
mit steigender Produktionsgeschwindigkeit zunimmt.

[0004] Aus dem Stand der Technik kennt man u. a.
ein in der Patentschrift US 4,359,827 beschriebenes
Verfahren und die dazugehdrige Vorrichtung zum
Uberfiihren der Faserbahn vom ersten Trockensieb
auf das zweite. Fur das Verfahren und die Vorrich-
tung ist charakteristisch, dass zwischen den Trocken-
zylindergruppen in Verbindung mit gerillten Trocken-
zylindern (in besagter Schrift in Fig. 7 dargestellt)
eine Transferanordnung vorhanden ist, in der ein von
einem Trockenzylinder und einer Leitwalze gestitz-
tes Transfersieb angeordnet ist, auf das die Faser-
bahn vom ersten Trockensieb transferiert wird, und
von dem die Bahn auf das zweite Trockensieb trans-
feriert wird. Innerhalb der Transfersiebschlaufe ist in
der Nahe des Trockenzylinders ein Saugkasten an-
geordnet, mit dem in den etwa 4-5 mm tiefen ringfor-
migen Rillen in der Oberflache des Trockenzylinders
ein Unterdruck derart gehalten wird, dass die Faser-
bahn vom ersten Trockensieb auf das Transfersieb
Ubergeht wenn diese Siebe lber den Zylinder laufen.
Ein entsprechender Saugkasten ist auch innerhalb
des zweiten Trockensiebes in der Nahe des ersten
Trockenzylinders so angeordnet, dass infolge des
Unterdruckes dieses Saugkastens die Bahn vom
Transfersieb auf das zweite Trockensieb Ubergeht.
Die Bewegungsgeschwindigkeit des Transfersiebes,
praktisch gesehen also die Umfangsgeschwindigkeit
des innerhalb der Transfersiebschlaufe befindlichen
Trockenzylinders, liegt bevorzugt irgendwo im Be-
reich zwischen der Umfangsgeschwindigkeit der ers-
ten Trockenzylindergruppe und der Umfangsge-
schwindigkeit der zweiten Trockenzylindergruppe.
Bei der vorangehend beschriebenen Ldsung hat sich
u. a. das Problem ergeben, dass mit wachsender
Produktionsgeschwindigkeit der Faserbahnmaschi-
ne der von dem Saugkasten innerhalb der umgekehr-
ten Gruppe in den Umfangsrillen des Trockenzylin-
ders bewirkte Unterdruck nicht ausreicht, die Faser-
bahn vom ersten Trockensieb abzuldsen. Die Praxis
hat gezeigt, dass man mit einer so gearteten Lésung
bestenfalls bis zu Geschwindigkeiten von ca. 1200
m/min kommt. Als weiteres Problem hat sich gezeigt,
dass, da bei der Lésung nach Fig. 7 der o. g. Schrift
der Transfer vom ersten Trockensieb auf das Trans-
fersieb und der Transfer vom Transfersieb auf das
zweite Trockensieb wahrend einer zeitlich langen
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und gleichzeitigen Uberdeckung der Siebe ge-
schieht, die Geschwindigkeitsdifferenz zwischen den
Sieben wenigstens bei der einen Uberdeckung eine
zeitlich lange Bahnreibung bewirkt, die sich nachteilig
auf die Qualitat des Endprodukts auswirkt.

[0005] Aus dem Stand der Technik ist auch die Pa-
tentschrift US-A-5,832,625 bekannt, nach der das
Uberfihren der Faserbahn von einem Trockensieb
auf das andere mit Hilfe einer auf der Seite des emp-
fangenden Siebes angeordneten Saugwalze erfolgt.
Unterstiitzt wird das Uberflhren auch durch eine
Blasdise, die in dem hinter der letzten Leitwalze des
ersten Trockensiebes befindlichen Ablaufzwickel an-
geordnet ist und beim Bahnaufflihren zum Ablésen
der Faserbahn vom ersten Trockensieb benutzt wird.
Das Problem bei dieser Lésung ist, dass mit wach-
senden Bahngeschwindigkeiten bei solchen direkten
von Trockensieb zu Trockensieb erfolgenden Bahn-
transfers immer gréRere Bahngeschwindigkeitsdiffe-
renzen erforderlich sind, die zu Runzelbildung, Ab-
rieb und eventuell zu einem Mitlaufen der Bahn mit
dem falschen Sieb fiihren.

[0006] In letzter Zeit, in der sich die Bahngeschwin-
digkeiten der Papier- und Kartonmaschinen ziigig er-
héht haben, sind diverse Runnabilityprobleme ver-
starkt als Hindernis bei der Steigerung sowohl der
Geschwindigkeit als auch des Wirkungsgrades in Er-
scheinung getreten. Eines dieser Probleme bildet bei
herkdmmlicher Einsiebfiihrung der Gruppenzwi-
schenraum, wo die Faserbahn dem letzten Zylinder
der Gruppe folgen musste wenn das die Bahn tragen-
de Trockensieb die Bahn am letzten Zylinder der
Gruppe abgibt. Wenn das Sieb den Zylinder verlasst,
entsteht zwischen Sieb und Faserbahn ein Ablauf-
zwickel, in dem sich ein starkes Vakuum bildet, das
bestrebt ist, die Bahn von der Zylinderoberflache ab-
zuheben. Die Bahn wird lediglich durch die Adhéasion
an der Oberflache des Trockenzylinders gehalten,
sodass sie sich also sehr leicht vom Zylinder 16st, vor
allem in ihren Randbereichen, wo keine Stetigkeit, d.
h. Bahnfortsetzung vorhanden ist und die quergerich-
teten Luftstrdmungen am starksten sind. Anderseits
ist die Einsiebfuhrung, was die Runnability betrifft, mit
Abstand Uberlegen, weil ja der Bahnlauf, von diesem
Gruppenzwischenraum abgesehen, als ,Zwanglauf’
erfolgt. Die vorliegende Erfindung beseitigt das mit
dem Ablaufzwickel im Gruppenzwischenraum ver-
bundene Problem und ermdglicht problemlos auch
hohe Geschwindigkeiten.

[0007] Eine der Aufgaben der vorliegenden Erfin-
dung besteht darin, eine Lésung zu entwickeln, die
ein zuverlassiges Uberflihren der Bahn in geschlos-
sener Flhrung von einer Trockenzylindergruppe auf
die andere auch bei hohen Produktionsgeschwindig-
keiten erlaubt in dem Fall, dass die Trockenpartie vol-
lig aus oberen Einsiebgruppen besteht. In solchen Si-
tuationen gestaltet es sich vorteilhaft, zumindest am

2009.11.12

Anfang der Trocknung erfindungsgemafRe Uberfiih-
rungsanordnungen einzusetzen.

[0008] Fur das zum Uberfiihren der Faserbahn von
einer Trockenzylindergruppe auf die andere be-
stimmte erfindungsgeméafie Verfahren, bei dem die
Faserbahn beim ersten Transfer vom Trockensieb
der ersten Trockenzylindergruppe auf das Transfer-
sieb der zwischen den Trockengruppen befindlichen
Transfergruppe gebracht und beim zweiten Transfer
von dem besagten Transfersieb auf das Trockensieb
der zweiten Trockenzylindergruppe gebracht wird, ist
charakteristisch, dass die Faserbahn von einem Sieb
auf das andere transferiert und dabei bei wenigstens
dem einen der besagten Transfers die gemeinsame
Uberdeckung der Siebe minimiert wird.

[0009] Fur die zum Uberfiihren der Faserbahn von
einer Trockenzylindergruppe auf die andere be-
stimmte erfindungsgemafe Anlage, die eine zwi-
schen den Trockengruppen angeordnete Transfer-
gruppe mit Transfersieb umfasst, ist charakteristisch,
dass das Transfersieb der Transfergruppe wenigs-
tens entweder mit dem Trockensieb und der Faser-
bahn der vorangehenden oder dem Trockensieb und
der Faserbahn der folgenden Trockengruppe so ab-
gestimmt/gekoppelt ist, dass die gemeinsame Uber-
deckung der Siebe minimiert ist.

[0010] Fir eine bevorzugte Ausfiihrungsform der
erfindungsgemafien Anlage ist charakteristisch, dass
die gemeinsame Uberdeckung der Siebe, gerechnet
als Umschlingungswinkel der die Siebe stitzenden
Walze, wenigstens bei dem einen der Transfers 1-20
Grad betragt.

[0011] Fur eine andere bevorzugte Ausflihrungs-
form der erfindungsgemafen Anlage ist charakteris-
tisch, dass die gemeinsame Uberdeckung der Siebe
bezlglich der gesamten Transfergruppe 2—40 Grad,
bevorzugt 2-30 Grad betragt.

[0012] Die ubrigen kennzeichnenden Merkmale des
erfindungsgemafien Verfahrens und der erfindungs-
gemalien Anlage gehen aus den Patentanspriichen
hervor.

[0013] Im Folgenden werden das erfindungsgema-
Re Verfahren und die erfindungsgemafe Anlage un-
ter Bezugnahme auf die beigefligten Zeichnungen
genauer beschrieben.

[0014] Es zeigen:
[0015] Fig. 1 eine dem Stand der Technik entspre-
chende Vorrichtung zum Uberfihren der Faserbahn

von einem Trockensieb auf das andere;

[0016] Fig. 2 eine andere dem Stand der Technik
entsprechende Vorrichtung zum Uberfihren der Fa-
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serbahn von einem Trockensieb auf das andere;

[0017] Fig. 3 eine Anlage zum Uberfihren der Fa-
serbahn von einem Trockensieb auf das andere nach
einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung;

[0018] Fig. 4 eine Anlage zum Uberfiihren der Fa-
serbahn von einem Trockensieb auf das andere nach
einer zweiten bevorzugten Ausfihrungsform der Er-
findung;

[0019] Fig. 5 in schematischer Darstellung eine An-
lage zum Uberfiihren der Faserbahn von einem Tro-
ckensieb auf das andere nach einer dritten bevorzug-
ten Ausfuhrungsform der Erfindung;

[0020] Fig. 6 in schematischer Darstellung eine An-
lage zum Uberfiihren der Faserbahn von einem Tro-
ckensieb auf das andere nach einer vierten bevor-
zugten Ausfuhrungsform der Erfindung.

[0021] Fig. 1 zeigt das u. a. in der Patentschrift US
4,359,827 beschriebene Verfahren und die dazuge-
horige Vorrichtung zum Uberfiihren der Faserbahn
von einem Trockensieb auf das andere. Fir dieses
Verfahren und diese Vorrichtung ist charakteristisch,
dass zwischen den Trockenzylindergruppen 2 und 4
eine Transfervorrichtung 6 (die entsprechend ihrem
Zweck auch als Transfergruppe bezeichnet werden
kann) angeordnet ist, in der, von einem Trockenzylin-
der 8 und einer Leitwalze 10 gestiitzt, ein Transfer-
sieb 12 vorhanden ist, auf das die Faserbahn W vom
ersten Trockensieb 14 Gbernommen und von dem die
Faserbahn W auf das zweite Trockensieb 16 transfe-
riert wird. Innerhalb der Transfersiebschlaufe 12 ist in
der Nahe des Trockenzylinders 8 ein Saugkasten 18
angeordnet, mit dem in den in der Oberflache des
Trockenzylinders 8 ausgebildeten Ublicherweise
etwa 4-5 mm tiefen ringférmigen Rillen ein Unter-
druck derart gehalten wird, dass die Faserbahn W
beim Lauf dieser Siebe liber den Zylinder 8 vom ers-
ten Trockensieb 14 auf das Transfersieb 12 tGbergeht.
Ein entsprechender Saugkasten 22 ist auch inner-
halb des zweiten Trockensiebs 16 in der Nahe des
ersten Trockenzylinders 20 so angeordnet, dass der
Unterdruck des Saugkastens 22 die Faserbahn W
vom Transfersieb 12 ablést und auf das zweite Tro-
ckensieb 16 bringt. Die Bewegungsgeschwindigkeit
des Transfersiebs 12, praktisch gesehen also die
Drehgeschwindigkeit des innerhalb der Transfersieb-
schlaufe 12 befindlichen Trockenzylinders 8, liegt be-
vorzugt irgendwo im Bereich zwischen der Drehge-
schwindigkeit der ersten Trockenzylindergruppe 2
und der Drehgeschwindigkeit der zweiten Trockenzy-
lindergruppe 4. Bei dieser vorangehend beschriebe-
nen Lésung hat sich u. a. das Problem ergeben, dass
mit wachsender Produktionsgeschwindigkeit der Fa-
serbahnmaschine der von dem Saugkasten inner-
halb der umgekehrten Gruppe in den flachen (4-5
mm tiefen) Umfangsrillen des Trockenzylinders be-
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wirkte Unterdruck nicht ausreicht, die Faserbahn vom
ersten Trockensieb abzuldsen. In der Praxis hat man
festgestellt, dass man mit einer solchen Ldsung bes-
tenfalls bis zu Geschwindigkeiten von ca. 1200 m/min
kommt. Als weiteres Problem kann die auf beiden
Seiten der Transfersiebschlaufe auftretende lange
gemeinsame Uberdeckung der Siebe genannt wer-
den, wodurch, weil ja zwischen den Sieben Ge-
schwindigkeitsunterschiede bestehen, die Faser-
bahn W Uber eine sehr lange Strecke dem durch die
Geschwindigkeitsdifferenz bedingten Abrieb ausge-
setzt ist, was beim Produkt sehr leicht zu Qualitats-
problemen flihrt.

[0022] Fig. 2 zeigt die in US-A-5,832,625 beschrie-
bene, dem Stand der Technik entsprechende Lésung
zum Uberfiihren der Faserbahn von der ersten Zylin-
dergruppe 30 auf die zweite Zylindergruppe 32 in der
Trockenpartie einer Faserbahnmaschine. Bei der ge-
zeigten Losung handelt es sich um den Faserbahn-
transfer zwischen zwei Einsiebfiihrungen. Die Faser-
bahn W kommt von links auf den letzten Trockenzy-
linder 34 der Einsiebfiihrung und wandert danach zu-
sammen mit dem ersten Trockensieb 36 zur Saug-
walze 38. Das Abldsen der Bahn W und des Trocken-
siebes 36 von dem Trockenzylinder 34 wird durch die
Blasvorrichtung 40 unterstitzt. Die Bahn W und das
erste Trockensieb 36 laufen eine gewisse Strecke
gemeinsam auf der Oberflache der Saugwalze 38 bis
schlief3lich die Bahn W und das Sieb 36 voneinander
getrennt werden und die Bahn im freien Zug von der
Saugwalze 38 auf die Saugwalze 42, die sich inner-
halb der vom Trockensieb 44 der zweiten Trockenzy-
lindergruppe 32 gebildeten Schlaufe befindet, tber-
fuhrt wird. Das Ablésen der Bahn W vom ersten Tro-
ckensieb 36 wird durch die Blasvorrichtung 46 unter-
stutzt. An der Stelle, wo das erste Sieb 36 die Ober-
flache des Zylinders 34 verlasst, entsteht ein Ablauf-
zwickel, in dem sich naturlich Unterdruck entwickelt.
Dieser Unterdruck bewirkt ein seitliches Zustrémen
von Luft in den Zwickel, was Randfehler, Risse,
Hochsteigen der Rander und damit Bahnabrisse zur
Folge hat. Man hat dieses Problem mit wechselndem
Erfolg durch die in der Zeichnung gezeigte Blasvor-
richtung 40 zu beheben versucht. In entsprechender
Weise bildet sich auch in dem Ablaufzwickel hinter
der Saugwalze 38 ein Unterdruck, der zu den glei-
chen Problemen zu fihren neigt, zu deren Behebung
sowohl die Blasvorrichtung 46 als auch die Beauf-
schlagung der Walze 42 mit Unterdruck vorgeschla-
gen wird.

[0023] Fig. 3 zeigt eine zum Uberfiihren der Faser-
bahn von der ersten Trockenzylindergruppe 50 auf
die zweite Trockenzylindergruppe 52 in der Trocken-
partie einer Faserbahnmaschine bestimmte Lésung
nach einer bevorzugten Ausfiuhrungsform der Erfin-
dung unter Nutzung einer Gruppenzwischen-
raum-Transfergruppe 56 von der Grofie einer Vaku-
umwalze 54. Die besagte Transfergruppe 56 hat eine
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eigene Spann- und Leitvorrichtung, die aus der
Spannwalze 58 und der Leitwalze 60 besteht. In der
Ausfuhrungsform von Fig. 3 sind sowohl die Walze
62, die als letzte mit der Bahn W in der der Transfer-
gruppe 56 vorangehenden Trockenzylindergruppe 50
in Beriihrung kommt, als auch die Walze 64, die als
erste mit der Bahn W in der auf die Transfergruppe 56
folgenden Trockenzylindergruppe 52 in Berlhrung
kommt, Vakuumwalzen. Die Walze 62 braucht jedoch
nicht unbedingt eine herkdmmliche Vakuumwalze zu
sein, sondern fur diesen Zweck eignet sich auch eine
tief gerillte Walze sofern nur Gewissheit besteht,
dass die Faserbahn dem Trockensieb 66 bei dessen
Lauf um die Walze 62 folgt.

[0024] Das Uberfiihren der Bahn W von der Tro-
ckenzylindergruppe 50 auf die andere Gruppe 52 ge-
schieht in zwei Stufen. Zuerst wird die Bahn W hinter
der letzten Walze 62, bevorzugt einer Vakuumwalze,
der ersten Trockenzylindergruppe 50 mit Hilfe der Va-
kuumwalze 54 der Transfergruppe 56 zwischen das
erste Trockensieb 66 und das Transfersieb 68 ge-
bracht. Dies geschieht so, dass die vom Trockensieb
66 gestutzte Bahn W im Wesentlichen zur gleichen
Zeit mit dem Transfersieb 68 in Bertihrung kommt, zu
der das Transfersieb 68 seinen Lauf um die Vakuum-
walze 54 beginnt. Der gegenseitige Abstand der Va-
kuumwalzen 62 und 54 ist so gering, dass die Lange
des ersten Trockensiebes und der Bahn zwischen
den Walzen in der Grokenordnung von 0,1-2 Metern,
bevorzugt von 0,5-1 Metern liegt. Die kurze Stitzwei-
te der Siebe 66 und 68 erleichtert naturlich das Unter-
kontrollehalten der Bahn in dem von den Sieben ge-
bildeten keilférmigen Spalt, d. h. Auflaufwickel, des-
sen Winkel 1-10 Grad betragt. Das erste Trocken-
sieb 66 folgt der Oberflache der Vakuumwalze 54
(Sektor S1 in Fig. 3) eine gewisse Strecke (ca. 1-20
Grad, bevorzugt 1-10 Grad), wonach dann die Bahn
W durch die Saugwirkung der Vakuumwalze 54 vom
Trockensieb 66 auf das auf der Vakuumwalze 54 der
Transfergruppe 56 laufende Transfersieb 68 ge-
bracht wird. Flankenseitig an dem Ablaufzwickel zwi-
schen Sieb 66 und Bahn W kann auf3erdem eine stro-
mungshemmende Sperrplatte 72 angeordnet wer-
den, mit der der seitlich von der Maschine in den Ab-
laufzwickel eintretende Luftstrom begrenzt wird. Auf
diese Weise wird ein stérungsfreier Ubergang der
Bahn W auf das Transfersieb 68 sichergestellt. Die —
bevorzugt transparente — Sperrplatte 72 kann entwe-
der aulerhalb der Walzenstirnseiten oder, zwickelfor-
mig ausgebildet, im Zwickel selbst angeordnet wer-
den. Diese stromungsbegrenzende Sperr- oder Zwi-
ckelplatte 72 dampft natirlich die Abhebeneigung
des Bahnrandes. Besonders zur Erleichterung des
Bahnaufflihrens kann weiter ein langs des Siebes 66
in den Ablaufzwickel blasendes Rohr 74 eingesetzt
werden. Bevorzugt weitet, d. h. 6ffnet sich der Ablauf-
zwickel starker als der Auflaufzwickel, sodass die
Seitenstromungen die Runnability nur geringfugig
beeintrachtigen selbst wenn keine Zwickelplatte 72
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eingesetzt wird.

[0025] Nachdem die Bahn W vom ersten Trocken-
sieb 66 getrennt wurde, wird sie, vom Transfersieb 68
der Transfergruppe 56 gestitzt, mit der ersten Vaku-
umwalze 64 der folgenden Trockenzylindergruppe
zwischen das besagte Transfersieb 68 und das Tro-
ckensieb 70 der zweiten Trockenzylindergruppe 52
gebracht. Fur die Bemessung dieses Walzenzwi-
schenraums, d. h. der Strecke von der Walze 54 zur
Walze 64, gelten die gleichen Regeln wie oben, d. h.
der gegenseitige Abstand der Vakuumwalzen 54 und
64, gemessen langs des sie tangierenden Siebes 68,
anders gesagt, der gegenseitige Abstand der einan-
der zunachst befindlichen BerUhrungspunkte des
Siebes 68, betragt mdglichst 0,1-2 m, bevorzugt
0,5-1 m, und der Offnungswinkel des zwischen den
Sieben 68 und 70 gebildeten Ablaufzwickels ist gro-
Rer als der Einlauf-, d. h. Konvergenzwinkel von 1-20
Grad. Danach wird die Bahn W auf die in der zweiten
Trockenzylindergruppe 52 an erster Stelle befindliche
Vakuumwalze 64 oder, besser gesagt, auf das um
diese Vakuumwalze laufende Trockensieb 70 ge-
bracht. Mit Hilfe von Unterdruck wird die Bahn W vom
Transfersieb 68 abgeldst und auf dem Trockensieb
70 unter Einsiebflihrung weiter in die zweite Trocken-
zylindergruppe 52 gebracht. Auf die oben beschrie-
bene Weise kann, um den stérungsfreien Ubergang
der Bahn auf das zweite Trockensieb zu erleichtern,
eine zweite Strdmungssperrplatte 76 in dem vom
Transfersieb 68 und der Walze 64 gebildeten Ablauf-
zwickel angeordnet werden. Auch auf dieser Vaku-
umwalze 64 befindet sich die Bahn W nur sehr kurze
Zeit (ca. 1-20 Grad, bevorzugt 1-10 Grad; in Fig. 3
als Sektor S2 angegeben) in gleichzeitigem Kontakt
sowohl zum Transfersieb als auch zum zweiten Tro-
ckensieb, sodass die infolge Zugunterschieds an der
Bahn verursachte Reibung auf ein Minimum gedruckt
wird. So ist also die Mdglichkeit eines Zugunter-
schieds beliebig bei beiden Transfers gegeben. Nun
l&sst sich auch leicht berlicksichtigen, dass die Bahn
auf das Ende der Trocknung zu eventuell schrumpft
und ihre Spannung zunimmt, wobei in der Endphase
der Trocknung auch die Méglichkeit einer Verringe-
rung der Geschwindigkeit der nachkommenden Bahn
besteht. Anders gesagt, wird also wenigstens bei
dem einen Transfer beim zwischen Trockengruppen
erfolgenden Bahnuberfihren mit kurzer gemeinsa-
mer Uberdeckung der Siebe, 1-20 Grad, bevorzugt
1-10 Grad, operiert. ZweckmaRigerweise operiert
man jedoch bei beiden Transfers mit kurzer gegen-
seitiger Uberdeckung, wobei dann die summierte ge-
meinsame Uberdeckung der Siebe, als Walzenum-
schlingungswinkel gerechnet, 2-40 Grad, bevorzugt
2-30 Grad, am bevorzugtesten 2-20 Grad betragt.
Weiter hat sich erwiesen, dass es fur die Funktion der
Erfindung vorteilhaft ist, dass, werden mehrere erfin-
dungsgemalie Transfergruppen eingesetzt, die erste
und die letzte Walze der zwischen den erfindungsge-
mafRen Transfergruppen verbleibenden Trockenzy-
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lindergruppe/Trockenzylindergruppen bevorzugt Va-
kuumwalzen sind.

[0026] In Fig. 3 sind des weiteren die Saugkasten
63 und 65 gezeigt, mit denen aus den Auflaufzwi-
ckeln der Siebe sowohl von der Kastenseite als auch
von der anderen Seite durch das Sieb hindurch Luft
abgefuhrt wird. Dadurch lasst sich die Bahn in den
Auflaufzwickeln besser unter Kontrolle halten. Weiter
ist bei dem in Fig. 3 gezeigten Konzept die Moglich-
keit gegeben, die gemeinsame Uberdeckung bei
dem einen oder bei beiden mit der Transfergruppe
vorzunehmenden Transfers zu regulieren. Durch Ver-
lagerung der Walzen 58 und 60 seitlich nach links
verringert sich die gemeinsame Uberdeckung (d. h.
die GroRe der Sektoren S1 und S2) und umgekehrt.
Naturlich kénnen die besagten Walzen auch in ver-
schiedene Richtungen verlagert werden, oder es
kann nur eine der Walzen verlagert werden. Bei der
Regulierung der gemeinsamen Uberdeckung wird
gleichzeitig auch der Konvergenzwinkel (SchlieRwin-
kel) bzw. der Offnungswinkel des Zwickels reguliert.

[0027] Die oben genannten Vakuumkasten und be-
sonders der Vakuumkasten 54 der Transfergruppe
sind mit einem Vakuum von wenigstens 500 Pa, be-
vorzugt von Uber 800 Pa, am bevorzugtesten von
Uber 1500 Pa beaufschlagt. Naturlich funktioniert die
Walze und Uberhaupt die vorliegende Erfindung
umso besser, je starker das Vakuum ist, jedoch sind
diesem Vakuum durch andere Faktoren Grenzen ge-
setzt. So waren zum Beispiel Vakuumwalzen mit
zehntausenden Pascal Vakuum technisch mdglich,
jedoch ist ihr Einsatz wirtschaftlich gesehen nicht ge-
rade kosteneffizient. Das Vakuum im Walzeninneren
kann entweder durch die Achse der Walze hindurch
oder durch einen aullen angeordneten Saugkasten
Uber die Lécher im Walzenmantel erzeugt werden.
Die Vakuumwalze kann entweder tber ihren gesam-
ten Umfang oder nur ungefahr in dem vom Sieb der
eigenen Gruppe umschlungenen Sektor Saugwir-
kung haben. Im letzteren Fall ist ein separater Saug-
kasten in der Walze erforderlich.

[0028] Fig. 4 zeigt die Losung nach einer anderen
bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung, bei der
die in Fig. 3 in der Transfergruppe angeordnete Va-
kuumwalze 54 durch eine gerillte Walze 541 mit
10-150 mm, bevorzugt 20-40 mm tiefen Rillen er-
setzt ist, wobei wenigstens fir einen Teil der Sie-
bliberdeckung bei hohen Geschwindigkeiten in der
Groflenordnung von dber 1200 m/min, bevorzugt
Uber 1550 m/min, ein Unterdruck von wenigstens 500
Pa erreicht wird. Zusammen mit der gerillten Walze
541 kann innerhalb der Transfersiebschlaufe ein in
der Nahe der Oberflache der gerillten Walze ange-
ordneter Saug- oder Vakuumkasten 80 eingesetzt
werden, der, abweichend vom Stand der Technik, in
den Rillen der Walze keinen Unterdruck bewirkt und
dazu dient, die Faserbahn W auf ihrem Weg zur ge-
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rillten Walze 541 am Sieb 68 zu halten.

[0029] Bei der Losung nach Fig.4 war man be-
strebt, die Spann- und Leitanordnung von Fig. 3
(Walzen 58 und 60) zu vereinfachen indem man so-
wohl die Spann- als auch die Leitfunktion mit ein und
derselben Walze 58 verwirklicht. Weiter sind in Fig. 4
in Verbindung mit der Saugwalze 62 und auch der ge-
rilten Walze 541 die zum Abldsen der Bahn W von
den besagten Walzen dienenden Saugtransferkasten
67 und 71 dargestellt. Bei beiden Walzen gestaltet
sich die Abdichtung des Saugtransferkastens an-
spruchsvoll, weil ja der Sog so (stark) eingestellt wer-
den muss, dass er durch das Transfer- oder das Tro-
ckensieb hindurch die Bahn von der Walze und dem
entgegengesetzten Sieb ablést und im Ablaufzwickel
auf das andere Sieb bringt. Der Sog darf jedoch das
Sieb nicht in Kontakt mit den Dichtungen bringen.
Deswegen ist es vorteilhaft, die Transfersaugkasten
mit sich abnutzenden Dichtungsleisten an den Saug-
schlitzen zu versehen, da solche Verschleilleisten
die Siebe schonen und leicht auszuwechseln sind.
Auch fiir diese Ausfuhrungsform der Erfindung gelten
die oben dargelegten Bemessungsregeln, d. h. also
einerseits der gegenseitige Abstand der Vakuumwal-
zen 62 und 541 und anderseits der gegenseitige Ab-
stand der Vakuumwalzen 541 und 64, gemessen
langs des Siebes 68 als gegenseitigen Abstand der
einander zunachst befindlichen Beritihrungspunkte
des Siebes 68, soll mdglichst 0,1-2 m, bevorzugt
0,5-1 m betragen, und der Offnungswinkel des zwi-
schen den Sieben 66 und 68 zum einen und zwi-
schen den Sieben 68 und 70 zum anderen gebildeten
Zwickels betragt 1040 Grad. An den Transfersaug-
kasten (67 und 71) betragt die Uberdeckung zur Seite
der Gegenwalze hin 0-10 Grad, d. h. die Siebe kon-
nen in der Praxis die Walze auch nur an einem Punkt
tangieren ohne sie zu umschlingen. Dabei erfolgt
dann keine Abnutzung der Transfersaugkasten oder
des Siebes. Der Saugschlitz im Saugkastendeckel ist
in Bahnlaufrichtung sehr schmal; er hat eine Breite
von ca. 7-40 mm, bevorzugt von 10-25 mm. Der
Saugschlitz beginnt entweder bereits kurz vor oder
an der Stelle, an der sich der Zwickel 6ffnet. Das Va-
kuum des Transfersaugkastens betragt 500-8000
Pa, bevorzugt 1000—4000 Pa. Zu Fig. 4 sei noch an-
gemerkt, dass den Transfersaugkasten 67, 71 Vaku-
umkasten (80, 82) zugeordnet sind (d. h. es kommen
sowohl Saug- als auch Blaskasten in Frage), mit de-
nen sowohl der Transfer der Bahn vom einen Sieb
auf das andere wie Uberhaupt die Runnability unter-
stutzt wird.

[0030] Der dem Transfersaugkasten 67 zugeordne-
te Vakuumkasten 80 setzt die Saugwirkung innerhalb
des Transfersiebes auf dem der Walze vorangehen-
den Abschnitt des Transfersiebes fort, wobei der Sog
die Bahn W am Transfersieb 68 zu halten trachtet.
Gleichzeitig kompensiert der mit dem Vakuumkasten
80 gesicherte Unterdruck innerhalb der Transfersieb-
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schlaufe den von der Saugwalze 62 mdglicherweise
durch das Trockensieb 66 hindurch in Richtung auf
die Bahn W bewirkten Sog oder den im Ablaufzwickel
zwischen Trockensieb 66 und Transfersieb 68 entste-
henden Unterdruck. Der in Verbindung mit dem
Transfersaugkasten 71 angeordnete Vakuumkasten
82 funktioniert im Prinzip auf die gleiche Weise. Er
richtet zusammen mit der Vakuumwalze den Unter-
druck der Saugwalze 64 auf das Innere der Sieb-
schlaufe und kompensiert sowohl den von der gerill-
ten Walze 541 als auch den von dem anschlieRenden
Ablaufzwickel auf die Bahn W eventuell ausgelibten
Sog. Der besagte Transfersaugkasten 71 ist bei der
Walze 541 angeordnet, wobei die Gewebe gegensei-
tige Uberdeckung haben, d. h. auf der Walze laufen
und nicht gegen den Kastendeckel reiben. Es besteht
auch die Moglichkeit so genannter tangierender
Uberdeckung, wobei der Saugschlitz an jene Stelle
zu liegen kommt, wo sich der Zwickel zu 6ffnen be-
ginnt. Fir das erfindungsgemaRe Verfahren und die
erfindungsgemafle Anlage ist es somit von Vorteil,
dass wenigstens entweder im der Transfersiebgrup-
pe vorangehenden Taschenraum oder im auf die
Transfersiebgruppe folgenden Taschenraum ein Va-
kuumkasten vorhanden ist; bevorzugt ist jedoch in
beiden Taschenraumen je ein Vakuumkasten vorhan-
den. Auch zu dieser Ausflihrungsform ist festzustel-
len, dass die Siebe lediglich am transferierenden Ele-
ment gemeinsame Uberdeckung haben. Diese ge-
meinsame Uberdeckung lasst sich, wie auch in Ver-
bindung mit Eia. 3 beschrieben, durch seitliches Ver-
lagern der Leitwalze 58 regulieren. Bei dieser Aus-
fuhrungsform ist es nicht moéglich, nur die eine der
Uberdeckungen zu regulieren, sondern beide werden
gleichzeitig reguliert. Beim Regulieren der Uberde-
ckung wird gleichzeitig der Offnungs- bzw. der Kon-
vergenzwinkel des Zwickels reguliert.

[0031] Bei den vorangehend beschriebenen Aus-
fuhrungsformen erfolgte der Transfer der Faserbahn
von einer Trockengruppe in die andere durch Herum-
fihren der Bahn um eine im Inneren der Transfer-
siebschlaufe angeordnete Vakuumwalze von einem
Trockensieb auf das andere. Eine solche Verfahrens-
weise ist jedoch nicht unbedingt zwingend, sondern
die Uberflinrung der Bahn kann durchaus auch so er-
folgen, dass sie, wie bei der in Fig. 5 und Fig. 6 in et-
was abstrakterer Form behandelten dritten und vier-
ten Ausfihrungsform der Erfindung, entweder mit Hil-
fe des Transfersaugkastens 167 (Fig. 6) oder mit der
Vakuumwalze 154 der Transfergruppe 156 (Fig. 5)
abgel6st wird. Bei der Ausflihrungsform nach Fig. 5
wird die vom Transfersieb 68 getragene Bahn um die
Leitwalze 158 der Transfergruppe 156 herum auf die
andere Seite der Transfergruppe gefihrt. Dort kann
sie mit einem im Inneren der Trockensiebschlaufe 52
angeordneten speziellen Transfersaugkasten 171
vom Transfersieb 68 abgelost werden. Bei der Aus-
fuhrungsform nach Eig. 6 wiederum wird die Bahn
vom ersten Trockensieb mit dem Transfersaugkasten
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167 und auf der entgegengesetzten Seite der Trans-
fergruppe mit der Vakuumwalze 64 der zweiten Tro-
ckengruppe vom Transfersieb abgelost. Fir diese
Ausfuhrungsformen ist wie schon fur die vorher be-
handelten Ausfiihrungsformen charakteristisch, dass
die Siebe nur am transferierenden Element gemein-
same Uberdeckung haben. Typisch ist auch, dass,
damit die Bahn zuverlassig am Transfersieb 68 haf-
ten bleibt, innerhalb der Transfersiebschlaufe zum
Beispiel durch einen oder mehrere Vakuumkasten 90
Unterdruck hergestellt werden muss, der wahrend
der gesamten Dauer des Uberfilhrens die Bahn ge-
gen das Transfersieb saugt. In Fig. 5 ist auflerdem
die Leitwalze 158 als tief gerillte Walze ausgebildet,
was naturlich dem Zweck dient, die Bahn auch bei
deren Umlauf um die Leitwalze am Sieb 68 zu halten.
In beiden Zeichnungen ist auch gezeigt, wie in den
Taschenraumen oberhalb der letzten Vakuumwalze
der vorangehenden Trockengruppe und der ersten
Vakuumwalze der folgenden Trockengruppe Vaku-
umkasten angeordnet sind wie dies schon bei den in
Fig. 3 und Fig. 4 dargestellten Ausfiihrungsformen
der Fall war. Diese Vakuumkasten dienen zur Ver-
besserung der Runnability und kdnnten deshalb
ebenso gut als Runnability-Komponenten bezeichnet
werden. Erzeugt werden kann das Vakuum in diesen
Kasten durch Sog oder Blasen oder eine Kombinati-
on derselben.

[0032] Zu den obigen Ausfiihrungen bedarf es noch
des Hinweises, dass in Verbindung mit der Transfer-
gruppe bei dem einen der Transfers auch die Mog-
lichkeit Iangerer Uberdeckung besteht, wenn bei dem
betreffenden Transfer keine Geschwindigkeitsdiffe-
renz auftritt. Somit wird gemeinsame Uberdeckung
am im Wesentlichen ausschlieBlich transferierenden
Element wenigstens bei dem einen der Transfers be-
notigt. Bevorzugt wird wenigstens beim ersten Trans-
fer mit Geschwindigkeitsunterschied operiert. Des
weiteren sei angemerkt, dass, wenn vorangehend
immer wieder z. B. von der ,ersten” und ,zweiten”
Trockenzylindergruppe usw. die Rede war, damit le-
diglich die gegenseitige Position zweier aufeinander
folgender Gruppen gemeint ist. Es handelt sich dabei
also nicht unbedingt um die erste und zweite Tro-
ckenzylindergruppe, sondern mdglicherweise um die
zweite und dritte oder die dritte und vierte Gruppe
usw.
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Schutzanspriiche

1. Anlage zum Uberflihren der Faserbahn von ei-
ner Trockenzylindergruppe in die andere, die eine
zwischen den Trockengruppen (50, 52) angeordnete
Transfergruppe (56) mit einem Transfersieb (68) um-
fasst, dadurch gekennzeichnet, dass das Transfer-
sieb (68) der Transfergruppe (56) mit dem Trocken-
sieb (66, 70) und der Faserbahn (W) wenigstens der
ihm vorangehenden oder der ihm nachfolgenden Tro-
ckenzylindergruppe (50, 52) so abgestimmt/gekop-
pelt ist, dass die gemeinsame Uberdeckung der Sie-
be minimiert ist.

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die gemeinsame Uberdeckung der
Siebe (66, 68; 68, 70), gerechnet als Umschlingungs-
winkel der die Siebe stiitzenden Walze (54, 64, 62,
541, 154), 1-20 Grad betragt.

3. Anlage nach Anspruch 1 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die gemeinsame Uberdeckung
der Siebe (66, 68; 68, 70) bezliglich der gesamten
Transfergruppe 2-40 Grad, bevorzugt 2-30 Grad be-
tragt.

4. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anlage auf beiden Seiten der
Transfergruppe (56) ein transferierendes Element
(54, 64; 67,71; 154, 171; 167, 64) umfasst, wobei die
Siebe (66, 68; 68, 70) im Wesentlichen wenigstens
an dem einen transferierenden Element (54, 64; 67,
71;154,171; 167, 64) gegenseitige Uberdeckung ha-
ben.

5. Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das transferierende Element eine Va-
kuumwalze (54, 64, 154) ist.

6. Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Uberdeckung 10-30 Grad des
Umfangs der Vakuumwalze (54, 64) betragt.

7. Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das transferierende Element ein
Transfersaugkasten (67, 71, 171, 167) ist.

8. Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem transferierenden Element
(54, 64) eine Vorrichtung (63, 65) zum Abflihren von
Luft aus dem Auflaufzwickel angeordnet ist.

9. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf der Ablaufseite des transferieren-
den Elements (54, 64) eine Sperrplatte (63, 76) ange-
ordnet ist, mit der das seitliche Zustrémen von Luft in
den Ablaufzwickel unterbunden wird.

10. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf der Ablaufseite des transferieren-
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den Elements (67, 71, 154, 167, 171) ein Vakuum-
kasten (80, 82, 90) angeordnet ist, der Unterdruck auf
die zur Faserbahn (W) entgegengesetzte Seite des
die Bahn (W) tragenden Siebes (68, 70) zur Wirkung
bringt.

11. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Transfergruppe (56) aus einer
Vakuumwalze (54, 541, 154) und wenigstens einer
Leitwalze (58, 60, 158) zusammensetzt.

12. Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vakuumwalze (54) einen geloch-
ten und/oder gerillten Mantel aufweist und in ihrem
Inneren ein Vakuumkasten angeordnet ist.

13. Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vakuumwalze (54, 154) einen ge-
lochten und/oder gerillten Mantel aufweist und ihr ge-
samter Innenraum Uber die Achse der Walze (54,
154) mit Unterdruck beaufschlagt ist.

14. Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auch die Leitwalze aus einer Vakuum-
walze (158) besteht.

15. Anlage nach Anspruch 11 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die Oberflache der Vakuum-
walze (541, 158) tief gerillt ist.

16. Anlage nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in Verbindung mit der gerillten Ober-
flache der Vakuumwalze (541, 158) innerhalb der
Transfersiebschlaufe (56) ein Vakuumkasten ange-
ordnet ist.

17. Anlage nach Anspruch 15 oder 16, dadurch
gekennzeichnet, dass die Tiefe der Rillen der Walze
(541) 10-150 mm, bevorzugt 20-40 mm betragt.

18. Anlage nach irgendeinem der Anspriiche 1
bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Wal-
ze der zweiten Trockenzylindergruppe (52) eine Va-
kuumwalze (64) ist.

19. Anlage nach irgendeinem der Anspriiche 1
bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die letzte Wal-
ze (62) der ersten Trockenzylindergruppe (50) eine
Vakuumwalze ist.

20. Anlage nach Anspruch 18 oder 19, dadurch
gekennzeichnet, dass der gegenseitige Abstand der
Vakuumwalze (54, 541, 154) der Transfergruppe (56)
und der Vakuumwalze (62, 64) der ersten bzw. zwei-
ten Trockenzylindergruppe, gemessen langs des Sie-
bes (66, 68) als gegenseitigen Abstand der einander
zunachst befindlichen Berlihrungspunkte, 0,1-2 Me-
ter, bevorzugt 0,5-1 Meter betragt.

21. Anlage nach irgendeinem der Anspriche 1
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bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens
entweder in dem der Transfergruppe vorangehenden
oder auf sie folgenden Trockenzylindergruppen-Ta-
schenraum ein Vakuumkasten (61; 65, 82) angeord-
net ist.

22. Anlage nach irgendeinem der Anspriche 1
bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass die von den
Sieben (66, 68; 68, 70) gebildeten Konvergenzwinkel
1-10 Grad betragen.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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