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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Trocknen einer Materialbahn, insbesondere einer Papier- oder
Kartonbahn, bei dem man die Materialbahn zusammen mit einem, vorzugsweise porsen, Stiitzband abwechselnd
iiber Kontaktzonen, d. h. iiber heizbare, von der Materialbahn beriihrte Walzen oder Trockenzylinder, an denen
Kontakt-Trocknung stattfindet, und iiber Leitwalzen, die vom Stiitzband beriihrt werden, z. B. reine Leitwalzen,
Saugleitwalzen, Trockenzylinder od. dgl., fiihrt und bei dem man die Materialbahn unmittelbar hinter wenigstens
einem Teil der Kontakizonen zunéichst an einem in Bahnlaufrichtung relativ breiten Nachverdampfungsraum und
danach an einer Trockenluft-Zufiihrzone entlangfiihrt.

Die Erfindung betrifft auBerdem eine Vorrichtung zur Durchfithrung dieses Verfahrens zum Trocknen einer
Materialbahn, insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn, wobei die Trockenvorrichtung in mehrere Trocken-
gruppen unterteilt ist, von denen jede mehrere heizbare Trockenzylinder aufweist, iiber welche die zu trocknende
Materialbahn in sogenannten Kontaktzonen nacheinander Liuft, zumindest die erste der Trockengruppen mit der
sogenannten geschlossenen Bahnfiihrung ausgestattet ist, d. h. die Materialbahn liuft zusammen mit einem
Stiitzband abwechselnd iiber die Kontaktzonen und iiber Leitwalzen, die das Stiitzband beriihren, z. B. reine
Leitwalzen, Saugleitwalzen, Trockenzylinder od. dgl, und sich im Bereich mit geschlossener Bahnfiihrung
zumindest an einem Teil der Trockenzylinder zwischen je zwei Kontaktzonen eine Trockenluft-Zufiihreinrichtung
befindet, die in einem Abstand von der vorangehenden Kontaktzone angeordnet ist, so daB hinter der Kontaktzone
ein in Bahnlaufrichtung breiter Nachverdampfungsraum vorhanden ist.

Die Erfindung geht aus von dem bekannten Verfahren und dem bekannten, zur Durchfiihrung des Verfahrens
dienenden Trockenapparat, bei dem die Materialbahn zusammen mit einem Stiitzband abwechselnd iiber oben-
liegende und iiber untenliegende Walzen, z. B. Trockenzylinder, l4uft. Die Materialbahn wird hierbei auf dem
gesamten Weg durch den Trockenapparat durch das Stiitzband gefiihrt, so daB die Materialbahn an keiner Stelle - oder
hochstens am Auslauf aus dem Trockenapparat - frei von einer Walze zu einer anderen laufen muB.

Derartige Trockenapparate oder ,, Trockengruppen* haben sich insbesondere in Papier-Herstellungsmaschinen
bewdhrt. Sie werden hauptsichlich im Anfangsbereich des Trocknungsprozesses angewandt, wo die Materialbahn
noch sehr feucht ist und somit nur eine geringe Eigenfestigkeit aufweist.

Bekannte Trockenapparate diese Art sind in den folgenden Druckschriften beschrieben;

1. US-PS 3,503,139,

2. US-PS 4,064,637,

3. US-PS 4,625,434,

4. WO 83/00514

5. DE-OS 3520070 (= US-PS 4,625, 430).

In allen diesen bekannten Trocknungsapparaten findet die Wirmezufuhr in die zu trocknende Materialbahn
hauptséichlich in den Kontakizonen statt, also durch Kontakttrocknung, d. h. durch unmittelbaren Wirmeiibergang
von der &uBeren Mantelfléiche der heizbaren Walzen (vorzugsweise der dampfbeheizten Trockenzylinder) auf die
Materialbahn. Zusétzlich wird bei diesen bekannten Trocknungsaggregaten (in mehr oder weniger intensiver Weise)
Trockenluft der freien Bahnoberfliche zugefiihrt. Dies erfolgt also stets in den zwischen zwei Kontaktzonen
befindlichen Abschnitten des Bahnlaufweges. Man versucht hierdurch, den Trocknungsvorgang zu verbessern oder
zu beschleunigen.

AusderUS-PS 3,284,920 st eine Trockeneinrichtung bekannt, bei der ein Trockenzylinder mit einer Papierbahn-
Seite in Kontakt kommt. Mehrere Trockenluft-Zufiihr-Diisen und dazwischen je ein Abluftkanal sind innerhalb der
Kontaktzone angeordnet, sodaB die Trockenluft unmittelbar hinter jeder Zufiihr-Diise abgesaugt wird. Ein Stiitzband
zum Fiihren der Papierbahn ist nicht vorhanden.

Unter den bisher iiblichen Bedingungen, d. h. insbesondere bel den bisher tiblichen maximalen Papiermaschinen-
Geschwindigkeiten in der Gré8enordnung von ungefihr 1000 bis 1200 m/min, haben die bekannten
Trocknungsverfahren und Trocknungsaggregate zu mehr oder weniger zufriedenstellenden Ergebnissen gefiihrt. In
jiingster Zeit werden jedoch noch wesentlich hshere maximale Arbeitsgeschwindigkeiten angestrebt. Man versucht,
die Arbeitsgeschwindigkeit auf 1500 m/min oder noch dariiber zu steigem. Um dieses Ziel zu erreichen, miissen die
bekannten Trocknungsverfahren und Trocknungsaggregate in vielerlei Hinsicht verbessert werden. U. a. miissen die
folgenden Forderungen erfiillt werden (Die Reihenfolge sagt nichts aus iiber die Wichtigkeit der Forderungen):

1. Die spezifische Trocknungs-Leistung muB erhoht werden. Dadurch soll erreicht werden, daB die Bauléinge
des Trocknungsaggregates die bisher iiblichen MaBe nicht oder nicht wesentlich iibersteigt.

2. Der Wirkungsgrad oder die Wirtschaftlichkeit des Trocknungsvorganges muB verbessert werden, um den
Energieverbrauch in verniinftigen Grenzen zu halten.
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3. Dersogenannte Lauf-Wirkungsgrad (runability) des Trocknungsapparates soll moglichst hoch sein; d. h. die
Gefahr, daf8 die Materialbahn wihrend des Betriebes abreiBt, soll soweit wie nur irgendmdoglich eliminiert
werden.

4. Fiir den Fall, daB dennoch gelegentlich ein Bahn-AbriB erfolgt, sollen Vorkehrungen getroffen sein, daB der
anfallende Ausschufl moglichst gefahrlos entfernt werden kann,

5. Beim Anfahren oder beim Wieder-Anfahren der Papiermaschine soll das Einfideln der Papierbahn (das
bekanntlich bei voller Arbeitsgeschwindigkeit erfolgen muB) selbsttitig stattfinden.

6. Die schon bekannte Trocken-Querprofil-Steuerung (durch Unterteilen der zustrémenden Trockenluft in
einzeln steuerbare Teilstréme) soll weiterhin méglich sein und méglichst noch effektiver gemacht werden.

7. Diebisherzubeobachtende und durch den hohen Anteil der Kontakttrocknung verursachte Minderung einiger
Qualititswerte der fertigen Materialbahn soll soweit wie moglich vermieden werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das eingangs beschriebene Trocknungsverfahren und das dazugeho-
rende Trocknungsaggregat dahingehend zu verbessern, daB die Arbeitsgeschwindigkeit gegeniiber bisher betréichtlich
gesteigert werden kann und daB gleichzeitig die zuvor angegebenen Forderungen méglichst weitgehend erfiilit
werden.

Diese Aufgabe wird fiir das Trocknungsverfahren dadurch gelést, daB die Temperatur der Trockenluft (,,HeiB-
luft) mindestens 115 °C betréigt und daB in der Trockenluft-Zufiihrzone die Materialbahn abwechselnd an
HeiBluft-Einwirkstrecken und an Abluftkanilen entlanggefiihrt wird.

Vorteilhaft betréigt die Temperatur der HeiBluft 140 bis 180 °C, wobei zweckm#Big der Leistungsanteil der
HeiBlufttrocknung mindestens 10 % der gesamten Trocknungsleistung betrigt.

Danach besteht ein wesentlicher Gedanke der Erfindung darin, daB man die zu trocknende Materialbahn
nacheinander mehrmals abwechselnd iiber eine Kontaktzone, eine daran anschlieBende Nachverdampfungszone und
danach durch eine HeiBlufttrocknungszone fiihrt. Auf diese folgt der nichste Behandlungs-Zyklus, wiederum mit
Kontaktzone, Nachverdampfungszone und HeiBlufttrockenzone. Diese Zyklen konnen beliebig oft wiederholt
werden, wobei die zu trocknende Materialbahn dauernd zusammen mit einem Stiitzband von Station zu Station Luft
(sogenannte geschlossene Bahnfithrung). Es wird also, wie bei den eingangs erwihnten bekannten Anordnungen,
vermieden, daB die zu trocknende Materialbahn in einem freien Zug von einer Station zu einer néchsten lauft und
hierbei einer hohen Zugbeanspruchung ausgesetzt wird.

Beispielsweise in Papicherstellungsmaschinen ist es bekannt, nur am Anfang oder nur etwa in der ersten Hilfte
der Trockenpartie die geschlossene Bahnfiihrung vorzusehen. In den nachfolgenden Trockengruppen wird stets die
offene Bahnfiihrung vorgesehen, bei der die Papierbahn in freien Ziigen von einem Trockenzylinder zum anderen
l4uft. Dies war bisher erforderlich, weil die herkémmlichen Trocknungsvorrichtungen mit geschlossener Bahn-
filhrung wegen des Fehlens zusétzlicher HeiBlufttrockung oder wegen eines zu geringen Anteils an HeiBlufttrocknung
eine nichtausreichende Trocknungsleistung aufwiesen. GemiB der Erfindung gelingt es nun, den Leistungsanteil der
HeiBlufttrocknung an der gesamten Trocknungsleistung einer Trockenvorrichtung mit geschlossener Bahnfiihrung

- wesentlich zu erhthen. Folglich wird es zukiinftig moglich sein, in einer Papiermaschine den Anteil der Trocken-

gruppen mit geschlossener Bahnfiihrung ebenfalls wesentlich zu erhthen. Im giinstigsten Falle ist es moglich, eine
Papiermaschine ausschlieBlich mit Trockengruppen mit geschlossener Bahnfiihrung auszuriisten. Hierdurch wird
die nachteilige Zugbeanspruchung der Materialbahn deutlich reduziert, weil eine groBe Anzahl von freien Papier-
ziigen eliminiert wird.

Einweiterer Vorteil der Erfindung liegtim folgenden: Durch den hohen Anteil der Oberfliichen-HeiBlufttrocknung,
d. h. durch die Reduzierung des Anteiles der Kontakttrocknung, ergibt sich bei vielen Produktsorten eine
Verbesserung der Dehnungs-Festigkeitswerte der Materialbahn. Dieser Effekt wird noch verstirkt durch die schon
erwéhnte vermehrte Anwendung der geschlossenen Bahnfithrung. Ferner ergibt sich durch die vermehrte Anwen-
dung der Oberflichen-HeiBlufttrocknung bei fast allen Produktsorten ein hoheres spezifisches Volumen der
Materialbahn. Diese genannten Qualitiits-Verbesserungen sind von groem Vorteil fiir die nachfolgende Verarbei-
tung oder Verwendung der Materialbahn. Nur beispielhaft sei erwihnt, die erhthte Belastbarkeit von Papier beim
Bedrucken oder beim Abfiillen von Papierséicken. Die bisher genannten Vorteile erméglichen es aber auch, den
Anteil hochwertiger und teurer Rohstoffkomponenten der Materialbahn zu reduzieren. Hierdurch kénnen fiir die
Volkswirtschaft bedeutende Einsparungen erzielt werden.

Gemi#B einem wichtigen weiterfiihrenden Gedanken der Erfindung ist in den HeiBlufttrocknungszonen eine
geschlossene Luftfiihrung vorgesehen; d. h. die HeiBluft wird nach dem Durchlauf einer verhiitnism#Big kurzen
Trocknungsstrecke zugleich wieder durch Abluftkanile entfernt. Man vermeidet hierdurch, daB die HeiBluft oder ein
Teil dieser HeiBluft, mit unkontrollierter Geschwindigkeit oder in einem unkontrollierten Mischungszustand, quer
zur Materialbahn nach auBen strémt.

Die erfindungsgemiBe Vorrichtung zum Trocknen einer Materialbahn ist dadurch gekennzeichnet, daB die
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einzelne Trockenluft-Zufiihreinrichtung in an sich bekannter Weise - in Bahnlaufrichtung abwechselnd - HeiBluft-
Zufiihrelemente und Abluftkanle hat und daB in jeder Trockenluft-Zufiihreinrichtung die Summe der Léngen der
HeiBluft-Einwirkstrecken mindestens 100 mm betréigt, wobei jede Einwirkstrecke bestimmt ist durch den Abstand
einer HeiBluft-Zufiihréffnung vom (in Strdmungsrichtung) nachfolgenden Abluftkanal.

Eine bevorzugte Ausfithrangsform fiir eine Trockengruppe, deren heizbare Walzen in einer oberen Reihe und
deren Leitwalzen in einer unteren Reihe angeordnet sind, ist dadurch gekennzeichnet, daB die Trockenluft-
Zgfithreinrichtungen ausschlieBlich an den nach oben fijhrenden Laufstrecken der Materialbahn angeordnet sind,
wobei zweckmiBig bei in einem Kasten zusammengefaten Zu- und Abluftkanilen die Leitungen zum Zu- und
Abfiihren der Trockenluft von unten her an den Kasten angeschlossen sind.

Fiir eine Vorrichtung mit einer Trockengruppe, deren heizbare Walzen in einer unteren Reihe und deren
Leitwalzen in einer oberen Reihe angeordnet sind, sind zweckmiBig die Trockenluft-Zufiihreinrichtungen aus-
schlieBlich an den nach unten fiihrenden Laufstrecken der Materialbahn angeordnet, wobei vorteilhaft bei in einem
Kasten zusammengefaiten Zu- und Abluftkanilen die Leitungen zum Zu- und Abfithren der Trockenluft von oben
her an den Kasten angeschlossen sind.

Eine konstruktiv besonders einfache Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, daB die Zufiihr-Leitungen von
einem separat angeordneten Querverteiler ausgehen, wobei vorteilhaft der Kasten auf der Uberfiihrstreifenseite von
der Materialbahn abschwenkbar ist.

Eine weitere bevorzugte, besonders einfach herzustellende Ausfithrungsform ist durch folgende Merkmale
gekennzeichnet: Die einzelne Trockenluft-Zufiihreinrichtung hat wenigstens ein Diisenelement, das sich quer iiber
die Materialbahnbreite erstreckt und das entlang seiner Lingserstreckung einen Luftblasschlitz oder eine Reihe von
Luftblastffnungen aufweist, ferner eine sich daran anschlieBende und ungefihr parallel zur Materialbahn verlaufen-
de Trockenluft-Fithrungsfliiche und eine die Trockenluft aufnehmende Abluftkammer, die sich ebenfalls quer iiber
die Materialbahnbreite erstreckt, wobei vorteilhaft die Strtémungsrichtung der Trockenluft vom Diisenelement zur
Abluftkammer der Bahnlaufrichtung entgegengerichtetistund wobei weiters zweckmiBig die Linge einer einzelnen
Trockenluft-Fiihrungsfliche, gemessen parallel zur Bahnlaufrichtung, zwischen 50 und 150 mm, vorzugsweise
zwischen 80 und 120 mm betrigt.

Weitere Vorteile der Erfindung werden nachfolgend anhand des in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungs-
beispiels erldutert.

Die Fig. 1 zeigt schematisch einen Teil Trockenpartie in Seitenansicht. '

Die Fig. 2 zeigt eine der HeiBluft-Zufiihreinrichtungen der Fig. 1 in einem gegeniiber Fig. 1 vergroBerten
Querschnitt.

Die Fig. 3 zeigt eine Ansicht in Richtung des Pfeiles (P) der Fig. 2.

Die in Fig. 1 dargestellte Trocknungseinrichtung ist Teil einer Papierherstellungsmaschine. Die zu trocknende
Papierbahn (9) durchliuft die Trocknungseinrichtung im dargestellten Ausfithrungsbeispiel von links nach rechts.
Eine erste Trockengruppe umfaBt vier obenliegende heizbare Trockenzylinder (11) bis (14) und vier untenliegende
Saugfilzleitwalzen (21) bis (24). Die Papierbahn (9) wird mittels einer Papierleitwalze (8) an ein endloses Stiitzband
(10) iibergeben, das vorzugsweise als ein porSses Siebband (,, Trockensieb*) ausgebildet ist. Die Papierbahn (9) liuft
zusammen mit dem Stiitzband (10) méanderférmig durch die Trockengruppe, also abwechselnd iiber die Trocken-
zylinder (11) bis (14) und iiber die Saugleitwalzen (21) bis (24). Von der letzten Saugleitwalze (24) luft das
Stiitzband (10) iiber mehrere Leitwalzen (19) zuriick zur Papierleitwalze (8). An der Ablaufstelle von jedem
Trockenzylinder (11) bis (14) kann die Papierbahn (9) durch einen Bahnstabilisator (38) (wie dargestelit an den
Zylindern (11) und (14)) an das Stiitzband (10) angesaugt werden.

Von der zweiten Trockengruppe sind nur zwei untenliegende heizbare Trockenzylinder (15) und (16) sichtbar
sowie zwei obenliegende Saugleitwalzen (25) und (26). Durch diese Trockengruppe l4uft ebenfalls ein endloses
Stiitzband (20), das die Papierbahn (9) mittels der Saugleitwalze (25) vom ersten Stiitzband (10) iibernimmt und
ebenfalls mianderférmig durch die zweite Trockengruppe fiihrt.

Die Papierbahn wird in bekannter Weise an den Kontaktzonen (K)) (dargestellt am Beispiel der Trockenzylinder
(11) und (12)) aufgeheizt. In der ersten Trockengruppe Iuft die Papierbahn hinter jeder Kontaktzone (K) nach unten
zur nachfolgenden Leitwalze (21) bis (24). Der Abstand zwischen den Trockenzylindern und den Leitwalzen ist
verhiltnisméBig groB, so dal die Papierbahn nach dem Verlassen der Kontaktzonen (K) an einem relativ breiten
Nachverdampfungsraum (7) entlang l4uft. Entlang dem Riickweg von der Leitwalze zum néichsten Trockenzylinder
ist jeweils eine HeiBluft-Zufiihreinrichtung (4) angeordnet. Der Bereich unterhalb der untenliegenden Leitwalzen
(21)bis (24)derersten Trockengruppe ist freigehalten, so da bei einem eventuellen Bahn-AbriB das Ausschupapier
nach unten ablaufen kann. Insofern ist die Bauweise der ersten Trockengruppe mit obenliegenden Trockenzylindern
giinstiger als die Bauweise der zweiten Trockengruppe mit untenliegenden Trockenzylindern. Der in Fig. 1
dargestellte Wechsel der Bauweise hat jedoch den Vorteil, da nacheinander beide Seiten der Papierbahn mit
Trockenzylindern in Kontakt kommen. Dies wirkt bei manchen Papiersorten qualititssteigernd. Wenn jedoch die
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Anforderungen an die Qualitit verhiltnism4Big gering sind, dann kann man mehrere Trockengruppen, worin stets
die Trockenzylinder oben liegen, vorsehen. Es ist durchaus denkbar, daB eine Papiermaschine ausschlieBlich mit
Trockengruppen gemiB der ersten Trockengruppe der Fig. 1 ausgeriistet wird, also ausschlieBlich mit obenliegenden
Trockenzylindern.

Es versteht sich, daB man nicht unbedingt hinter jeder Kontaktzone (K), also nicht an jedem Trockenzylinder
(11 - 16) eine HeiBluft-Zufiihreinrichtung anordnen muB. Jede der HeiBluft-Zufiihreinrichtungen (4) ist als ein
Kasten ausgebildet, in dem Zuluftkanile (55) und wenigstens ein Abluftkanal (5) zusammengefaBt sind. Eine
Zuluftleitung ist mit (41) und eine Abluftleitung mit (42) bezeichnet. An der Riickseite des Kastens (4) konnen einige
zusitzliche, in den benachbarten Verdampfungsraum (7) gerichtete HeiBluft-Blastffnungen (40) vorgesehen
werden, um dort die Nachverdampfung zu intensivieren. Stattdessen ist es aber auch méglich, an dem nach unten
fihrenden Laufweg der Papierbahn abwechselnd iibereinander einige Luftmesser und dazwischen liegende
Verdampfungsrédume anzuordnen. In diesem Fall kann es zweckmiiBig sein, den horizontalen Abstand zwischen
benachbarten Trockenzylindern und benachbarten Leitwalzen gegeniiber Fig. 1 zu vergroBem.

Die unterhalb des Trockenzylinders (12) angeordnete HeiBluft-Zufiihreinrichtung (4) ist im Querschnitt, die
anderen dagegen nur in Seitenansicht dargestellt. Dort ist die HeiBluft-Zufiihrzone mit (6) bezeichnet. In der zweiten
Trockengruppe sind die gleichen HeiBluft-Zufiihreinrichtungen (4') vorgesehen. Sie sind jedoch in diesem Fall
jeweils an dem von oben nach unten filhrenden Papier-Laufweg angeordnet. Wahrend in der ersten Trockengruppe
die Zu- und Abluftleitungen (41) und (42) von unten her an den Kasten (4) angeschlossen sind, ist in der zweiten
Trockengruppe die Anordnung der Leitungen (41') und (42') umgekehrt.

Die Temperatur der HeiBluft soll vorzugsweise zwischen 140 und 180 °C betragen. Die obere Grenze wird durch
die Temperaturbestindigkeit des Trockensiebes (10) bestimmt. Wenn es zukiinftige Trockensieb-Qualitiiten
zulassen, kann die Temperatur der HeiBluft bis auf ca. 300 °C erhsht werden.

IndenFig. 2 und 3 sind weitere Einzelheiten eines der HeiBluft-Zufiihrkiisten (4) erkennbar, In Fig. 3 istzusiitzlich
das Zuluft-Verteilsystem dargestellt. Der zur Papierbahn hin weitgehend offene Kasten hat Langswénde (50), (51),
die sich quer iiber die ganze Maschinenbreite erstrecken, sowie an beiden Enden je eine Seitenwand (52) und (53),
auBerdem mehrere Zwischenwiinde (54). Diese Zwischenwinde erméglichen es, die zugefiihrte HeiBluft in einzeln
steuerbare Teilstrbme zu unterteilen, zwecks Beeinflussung des Trocken-Querprofiles der Papierbahn (9). Zweck-
méBig wird man in hintereinanderliegenden Kisten (4) die Abstinde zwischen den Zwischenwinden (54)
unterschiedlich machen. Oder man ordnet die Zwischenwinde, abweichend von Fig. 3, ein wenig zur Bahnlauf-
richtung geneigt an. Mit einer dieser MaBnahmen (oder mit beiden MaBnahmen) kann das Entstehen von Streifen
in der Papierbahn vermieden werden.

Das Zufiihren der HeiBluft erfolgt iiber Diisenelemente (55) mit je einem Luftblasschlitz (58), die sich quer zur
Bahnlaufrichtung erstrecken und die iiber interne Zuluft-Leitungen (56) an die von auBen kommenden Zuluft-
Leitungen (41) angeschlossensind. Diese sind iiber je ein Steuerventil (57) anein Querverteilrohr (45) angeschlossen.

Die Blasrichtung der Luftblasschlitze (58) ist der Bahnlaufrichtung entgegengerichtet. Die HeiBluft stromt in
mdglichst turbulentem Zustand zwischen der Papierbahn (9) und einer Trockenluft-Fithrungsfliche (59). Deren

- Linge (a), gemessen parallel zur Bahnlaufrichtung, soll zwischen 30 und 150 mm, vorzugsweise zwischen 80 und

120 mm betragen. Die Gesamtlinge aller Fiihrungsflichen (59) eines Kastens (4) soll mindestens 100 mm betragen.
Im Bereich dieser Trockenluft-Fithrungsfliche (59) gibt die HeiBluft Wirmeenergie an die Papierbahn ab und nimmt
Wasserdampf aus der Papierbahn auf. Danach gelangt die Luft in eine Abluftkammer (60), die zum Inneren des
Kastens (4) gehort und die mit dem (im hinteren Bereich des Kastens befindlichen) Abluftkanal (5) kommuniziert.

Der Abstand (b) zwischen der HeiBluft-Fiihrungsflziche (59) und der Papierbahn (9) soll zwischen 10 und 70 mm,
vorzugsweise zwischen 20 und 40 mm betragen. Weggelassen sind in der Zeichnung die Elemente zum Befestigen
der Trockenluft-Zufiihrkéisten (4) im Maschinengestell. Es empfiehlt sich, die Anordnung derart zu treffen, daB jeder
Kasten (4) oder (4') auf derjenigen Seite der Papiermaschine von der Papierbahn (9) abschwenkbar ist, an welcher
beim Einfideln der Papierbahn der Uberfiihrstreifen durch die Trockenpartie lauft.

'Wihrend die Zuluft-Seite des Kastens (4), also insbesondere die Diisenelemente (55), durch die Zwischenwiinde
(54) in voneinander vollkommen unabhiingige Zonen unterteilt ist, braucht die Abluft-Seite nur im oberen Bereich
des Kastens in entsprechende Zonen unterteilt zu sein, Mit anderen Worten: Im unteren Bereich des Kastens ist die
Abluftkammer (5) frei von Zwischenwinden. Es geniigt also, wenn an diese Abluftkammer (5) nur beispielsweise
zwei oder drei Ablufileitungen (42) angeschlossen sind. Dagegen kann die Zahl der Zuluftleitungen (41) und (56)
beispielsweise zwischen 10 und 20 betragen, je nach der Anzahl der Zwischenwinde (54) (bei einer Papier-
maschinenbreite von z, B. 8 m).
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Trocknen einer Materialbahn, insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn, bei dem man die
Materialbahn zusammen mit einem, vorzugsweise pordsen, Stiitzband abwechselnd iiber Kontaktzonen, d. h. iiber
heizbare, von der Materialbahn beriihrte Walzen oder Trockenzylinder, an denen Kontakt-Trocknung stattfindet, und
iiber Leitwalzen, die vom Stiitzband beriihrt werden, z. B. reine Leitwalzen, Saugleitwalzen, Trockenzylinder
od. dgl., fiihrt und bei dem man die Materialbahn unmittelbar hinter wenigstens einem Teil der Kontaktzonen
zunéichst an einem in Bahnlaufrichtung relativ breiten Nachverdampfungsraum und danach an einer Trockenluft-
Zufithrzone entlangfiihrt, dadurch gekennzeichnet, dal die Temperatur der Trockenluft (,,HeiBluft*) mindestens
115 °C betrigt und daB in der Trockenluft-Zufiihrzone (6) die Materialbahn (9) abwechselnd an HeiBluft-
Einwirkstrecken (a) und an Abluftkanilen (60) entlanggefiihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Temperatur der HeiBluft 140 bis 180 °C betriigt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Leistungsanteil der HeiBlufttrocknung
mindestens 10 % der gesamten Trocknungsleistung betriigt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei dem die der einzelnen Trockenluft-Zufiihrzone zustromende
HeiBluft iiber die Breite der Materialbahn in einzeln steuerbare Teilstréme unterteilt wird (Trocken-Querprofil-
Steuerung), dadurch gekennzeichnet, daB auch der die Trockenluft-Zufiihrzone (6) verlassende Luftstrom in an
sich bekannter Weise iiber die Breite der Materialbahn (9) in einzeln steuerbare Teilstrme unterteilt wird.

5. Vorrichtung zum Trocknen einer Materialbahn, insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn, wobei die Trocken-
vorrichtung in mehrere Trockengruppen unterteilt ist, von denen jede mehrere heizbare Trockenzylinder anfweist,
tiber welche die zu trocknende Materialbahn in sogenannten Kontaktzonen nacheinander Fuft, zumindest die erste
der Trockengruppen mit der sogenannten geschlossenen Bahnfithrung ausgestattet ist, d. h. die Materialbahn liuft
zusammen mit einem Stiitzband abwechselnd iiber die Kontaktzonen und iiber Leitwalzen, die das Stiitzband
beriihren, z. B. reine Leitwalzen, Saugleitwalzen, Trockenzylinder od. dgl. und sich im Bereich mit geschlossener
Bahnfiihrung zomindest an einem Teil der Trockenzylinder zwischen je zwei Kontaktzonen eine Trockenluft-
Zuyfiihreinrichtung befindet, die in einem Abstand von der vorangehenden Kontaktzone angeordnet ist, so daB hinter
der Kontaktzone ein in Bahnlaufrichtung breiter Nachverdampfungsraum vorhanden ist, dadurch gekennzeichnet,
daB die einzelne Trockenluft-Zufiihreinrichtung (4, 4') in an sich bekannter Weise - in Bahnlaufrichtung abwech-
selnd - HeiBluft-Zufiihrelemente (55) und Abluftkanile (60) hat und daB in jeder Trockenluft-Zufiihreinrichtung
(4, 4') die Summe der Lingen (a) der HeiBluft-Einwirkstrecken mindestens 100 mm betriigt, wobei jede Einwirk-
strecke bestimmt ist durch den Abstand (a) einer HeiBluft-Zufithroffnung (58) vom (in Stromungsrichtung)
nachfolgenden Abluftkanal (60).

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, fiir eine Trockengruppe, deren heizbare Walzen in einer oberen Reihe und deren
Leitwalzen in einer unteren Reihe angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, dal die Trockenluft-Zufiihrein-
richtungen (4) ausschlieBlich an den nach oben fiihrenden Laufstrecken der Materialbahn (9) angeordnet sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, worin Zu- und Abluftkanile in einem Kasten zusammengefaBt sind, dadurch
gekennzeichnet, daB Leitungen (41, 42) zum Zu- und Abfiihren der Trockenluft von unten her an den Kasten
angeschlossen sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 5, fiir eine Trockengruppe, deren heizbare Walzen in einer unteren Reihe und deren
Leitwalzen in einer oberen Reihe angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, daB die Trockenluft-Zufiihrein-
richtungen (4') ausschlieBlich an den nach unten fijhrenden Laufstrecken der Materialbahn (9) angeordnet sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, worin Zu- und Abluftkanile in einem Kasten zusammengefaBt sind, dadurch
gekennzeichnet, daB Leitungen (41', 42') zum Zu- und Abfiihren der Trockenluft von oben her an den Kasten (4')
angeschlossen sind.
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10. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Zufiihr-Leitungen (41) von einem
separat angeordneten Querverteiler (45) ausgehen.

!.1. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB der Kasten (4) auf der
Uberfiihrstreifenseite von der Materialbahn abschwenkbar ist.

12, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Trockenluft-Zufiihrein-
richtung (4) einige zusktzliche, in den Verdampfungsraum (7) gerichtete Blasoffnungen (40) aufweist.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 12, gekennzeichnet durch die folgenden Merkmale: Die einzelne
Trockenluft-Zufiihreinrichtung (6) hat wenigstens ein Diisenelement (55), das sich quer iiber die Materialbahnbreite
erstrecktund das entlang seiner Lingserstreckung einen Luftblasschlitz (58) oder eine Reihe von Luftblastffnungen
aufweist, femer eine sich daran anschlieBende und ungefihr parallel zur Materialbahn (9) verlaufende Trockenluft-
Fithrungsfliche (59) und eine die Trockenluft aufnechmende Abluftkammer (60), die sich ebenfalls quer iiber die
Materialbahnbreite erstreckt.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Strémungsrichtung der Trockenluft vom
Diisenelement zur Abluftkammer der Bahnlaufrichtung entgegengerichtet ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Linge (a) einer einzelnen
Trockenluft-Fiihrungsfliche (59), gemessen parallel zur Bahnlaufrichtung, zwischen 50 und 150 mm, vorzugsweise
zwischen 80 und 120 mm betrégt.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand (b) zwischen der
Trockenluft-Fiihrungsfliche (59) und der Materialbahn (9) zwischen 10 und 70 mm, vorzugsweise zwischen 20 und
40 mm betrégt.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB in an sich bekannter Weise
zumindest ein Teil der Trockenluft-Zufiihreinrichtungen (4, 4') durch Zwischenwinde (54) in Zonen unterteilt ist,
die quer zur Bahnlaufrichtung hintereinander liegen, und daB die Abstinde zwischen den Zwischenwinden in
hintereinander angeordneten Zufiihreinrichtungen (4, 4') unterschiedlich sind.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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