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(54)  Vorrichtung und Verfahren zur Uberfilhrung einer Materialbahn

(57) Den Gegenstand dieser Erfindung bildet eine
Vorrichtung zur Uberfilhrung einer Materialbahn, insbe-
sondere Papier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen Fa-
serstoffoahn. In der Vorrichtung sind zur Uberfiihrung
der Materialbahn und vorzugsweise eines Stiitzbandes
(2) von einer ersten Stitzflache (3) zu einer nachfolgen-
den Stitzflache (4) eine Abnahmezone (6) zur Abnahme
der Materialbahn (1) von der ersten Stutzflache (3) und
eine Stabilisierungszone (8) zur Stabilisierung der Mate-
rialbahn (1) vor der nachfolgenden Stutzflache (4) ange-

ordnet, wobei die Abnahmezone (6) und die Stabilisie-
rungszone (8) jeweils Uber eine eigene Vakuumquelle
(17,17") mit Unterdruck beaufschlagbar sind. Die Abnah-
mezone (6) ist dabei in mindestens zwei Abnahmeteil-
zonen (11, 12, 13) quer zur Materialbahnlaufrichtung un-
terteilt, wobei der Unterdruck in zumindest einer Abnah-
meteilzone (12, 13) getrennt zuschaltbar ist.

Den Gegenstand dieser Erfindung bildet auch ein
Verfahren zur Uberfiihrung einer Materialbahn, das mit
der erfindungsgemafen Vorrichtung durchgefuhrt wird.
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Beschreibung

[0001] Den Gegenstand dieser Erfindung bildet eine
Vorrichtung zur Uberfilhrung einer Materialbahn, insbe-
sondere Papier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen Fa-
serstoffbahn. In der Vorrichtung sind zur Uberfiihrung
der Materialbahn und vorzugsweise eines Stutzbandes
von einer ersten Stutzflache zu einer nachfolgenden
Stiutzflache eine Abnahmezone zur Abnahme der Mate-
rialbahn von der ersten Stutzflache und eine Stabilisie-
rungszone zur Stabilisierung der Materialbahn vor der
nachfolgenden Stitzflache angeordnet, wobei die Ab-
nahmezone durch Dichtungseinrichtungen begrenzt ist
und die Stabilisierungszone durch eine Dichtungsein-
richtung bzw. eine Dichtung und der nachfolgenden
Stitzflache begrenzt ist. Die Abnahmezone und die Sta-
bilisierungszone sind dabei jeweils Uber eine eigene Va-
kuumgquelle mit Unterdruck beaufschlagbar. Den Gegen-
stand dieser Erfindung bildet auch ein Verfahren zur
Uberfiihrung einer Materialbahn, das mit der erfindungs-
gemafen Vorrichtung durchgefihrt wird.

[0002] Derartige Vorrichtungen zur Bahnuberfiihrung
werden beispielsweise in der Trockenpartie von Papier-
maschinen eingesetzt. Diese Trockenpartien bestehen
meist aus einer Anzahl von Trockenzylindern und Saug-
walzen, die jeweils in einer Reihe angeordnet sind. Die
zu trocknende Materialbahn verlauft dabei maanderfor-
mig gestitzt von einem luftdurchléssigen Stiitzband von
einem ersten Trockenzylinder zu einer Saugwalze und
danach wieder zu einem weiteren Trockenzylinder. Die
Bahn muss dabei in den Bereichen zwischen den Trok-
kenzylindern und den Saugwalzen Uberfihrt werden.
Diese Uberfiihrung geschieht mit speziellen Bahniiber-
fuhrungseinrichtungen.

So beschreibt die EP 1 788 153 A2 einen Bahniiberfiih-
rungskasten mit einer Abnahmezone und einer Stabili-
sierungszone. In der Abnahmezone werden die Materi-
albahn und das Stutzband mit Hilfe von Unterdruck vom
Trockenzylinder abgenommen und in der direkt nachfol-
genden Stabilisierungszone werden die Materialbahn
und das Stutzband mit Hilfe von Unterdruck stabilisiert
bevor sie der Saugwalze tibergeben werden. Die beiden
Unterdriicke in der Abnahmezone und der Stabilisie-
rungszone sind dabei getrennt einstellbar und regelbar.
Esist unter anderem aus der oben angefiihrten EP 1 788
153 A2 bekannt, dass in der Stabilisierungszone ein
randseitiger Streifentberfihrungsbereich durch ein Luft-
messer abgegrenzt werden kann. Dies hat den Vorteil,
dass bei einer Streifenuberfilhrung das Uberfuhrvakuum
im Streifenlberfihrungsbereich angehoben werden
kann. Diese Unterteilung betrifft jedoch nur die Stabili-
sierungszone. Dies hat den Nachteil, dass insbesondere
beim Breitfahren der Materialbahn die Abnahmezone
stets Uber die gesamte Lange quer zur Materialbahnlauf-
richtung mit Vakuum beaufschlagt wird. Als Breitfahren
bezeichnet man den Verfahrensschritt, bei dem ein
schmaler Uberfiihrstreifen der Materialbahn schrittweise
verbreitert wird, bis die Materialbahn die endgultige fur
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die Produktion vorgesehene Breite erreicht hat. Dieser
Schritt ist zum Anfahren einer Trockenpartie oder nach
einem Bahnriss nétig, da eine Materialbahn nicht Giber
die gesamte Produktionsbreite zwischen den Trocken-
zylindern und den Saugwalzen eingefadelt werden kann.
Durch das Missverhdltnis zwischen der Materialbahn-
breite und der Breite der Abnahmezone beim Einfadeln
bzw. beim Breitfahren wird in der nicht von der Material-
bahn bedeckten Abnahmezone in unnétiger Weise ver-
sucht ein Vakuumniveau zu halten. Dies verursacht er-
hohte Energiekosten. Meist verschlechtert sich das Va-
kuumniveau im gesamten System, was die Funktionalitat
negativ beeinflusst.

Die DE 43 14 475 A1l offenbart einen Saugkasten zur
Uberfiihrung einer zu trocknenden Faserstoffbahn, wo-
beidie Umlenkwalze und der Saugkasten an einem Ende
einen Bereich aufweisen, der zur Uberfiihrung eines Ein-
fadelstreifens separat besaugt werden kann.

Die DE 10 2006 014 469 A1 offenbart ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Uberfilhren einer Faserstoffbahn
mit Hilfe eines Saugkastens. Dieser Saukasten kann
auch eine Hochvakuumzone aufweisen, die die Abl6-
sung der Faserstoffbahn von der Mantelflache unter-
stutzt.

[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Bahniiberfiihrungsvorrichtung und ein Uberfiih-
rungsverfahren zu schaffen, durch welches eine verbes-
serte Bahniiberfiihrung beim Einfadeln eines Uberfiihr-
streifens und beim Breitfahren ermdglicht wird.

[0004] Gelbst wird diese Aufgabe durch eine Vorrich-
tung, bei der die Abnahmezone in mindestens zwei Ab-
nahmeteilzonen quer zur Materialbahnlaufrichtung un-
terteilt ist, wobei der Unterdruck in zumindest einer Ab-
nahmeteilzone getrennt zuschaltbar ist. Vorzugsweise
ist die Abnahmezone in 3 bis 8 bzw. in 4 bis 6 Abnahme-
teilzonen unterteilt.

Durch die Unterteilung der Abnahmezone kann insbe-
sondere wahrend des Breitfahrens der mit Vakuum be-
aufschlagte Teilbereich des Abnahmekastens optimal an
die Materialbahnbreite angepasst werden.

[0005] In einer vorteilhaften Ausflihrungsform der Er-
findung ist in mindestens einem Verbindungskanal, der
eine Abnahmeteilzone mit einer Vakuumquelle verbin-
det, eine Klappe zur Unterdruckzuschaltung vorgese-
hen.

Eine Klappe ermdglicht ein schnelles Zuschalten der je-
weiligen Abnahmeteilzone.

[0006] Die Einstellung der einzelnen Unterdrucke
kann dabei Uber eine Einstellklappe, die ebenso in einem
Verbindungskanal angeordnet ist, erfolgen. Derartige
Einstellklappen weisen einen einfachen und kostengin-
stigen Aufbau auf und lassen sich bei Stérungen leicht
austauschen. Die Anordnung im Verbindungskanal ver-
einfacht die Zuganglichkeit der Einstellklappe und deren
Ansteuerung.

[0007] Vorzugsweise sind die einzelnen Abnahmeteil-
zonen mit derselben Vakuumquelle verbunden, da dies
kostengiinstiger ist. Es ist aber auch denkbar, dass die
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Unterdriicke der einzelnen Abnahmeteilzonen mit meh-
reren Vakuumquellen, die dadurch kleiner dimensioniert
sein kdnnen, aufgebracht werden.

[0008] Gegenstand der Erfindung bildet auch ein ent-
sprechendes Verfahren zur Uberfiihrung einer Material-
bahn bei dem quer zur Materialbahnlaufrichtung ange-
ordnete Abnahmeteilzonen in der Abnahmezone ge-
trennt voneinander mit Unterdruck beaufschlagt werden.
[0009] Durch dieses Verfahren kann die Abnahmezo-
ne optimal an die aktuelle Materialbahnbreite angepasst
werden.

[0010] Vorteilhafterweise kdnnen die Unterdrucke in
den Abnahmezonen getrennt voneinander eingestellt
oder geregelt werden. Dadurch kann erreicht werden,
dass die Materialbahn am Tangentenpunkt von einer er-
sten Stitzflache abgenommen wird.

[0011] In einer vorteilhaften Ausfiihrung des Verfah-
rens werden die Abnahmeteilzonen beim Breitfahren der
Materialbahn getrennt voneinander mit Unterdruck be-
aufschlagt. Neben der Einfadelung eines Uberfiihrstrei-
fens ist eine Druckanpassung der einzelnen Abnahme-
teilzonen wahrend des Breitfahrens fiir ein ausreichen-
des Unterdruckniveau vorteilhaft.

[0012] Esistdabeiauch sinnvoll, wenn nur Abnahme-
teilzonen mit Unterdruck beaufschlagt werden, die von
der Materialbahn uberstrichen werden.

Eine Unterdruckbeaufschlagung von Abnahmeteilzo-
nen, die nicht von der Materialbahn tiberstrichen werden,
weil diese beispielsweise beim Breitfahren noch nicht die
endgultige Breite erreicht hat, wére nutzlos. Es wirde
dabei nur unnétige Saugleistung der Vakuumquelle ver-
loren gehen.

[0013] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Zeichnungen beschrieben. Es zeigt:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht der erfin-
dungsgemafen Bahnlberflihrungsvorrichtung;

Fig. 2 die erfindungsgemaRe Bahniberfiihrungsvor-
richtung in einer schematischen Ansicht von oben.

Fig. 3 eine Ansicht der Bahnuberfihrungsvorrich-
tung von oben wahrend der Einfadelung des Uber-
fuhrstreifens bzw. wahrend des Breitfahrens der Ma-
terialbahn;

Fig. 4 eine schematische Ansicht einer weiteren er-
findungsgeméaRlen Bahniberfihrungsvorrichtung;

[0014] InFigur 1ist die erfindungsgemafie Bahniber-
fuhrungsvorrichtung dargestellt. Sie kann einen Abnah-
mekasten 5 und einen Stabilisierungskasten 7 umfas-
sen, es ist aber auch denkbar, dass es sich dabei um
einen einzelnen Bahniberfuhrungskasten handelt. Im
Betrieb wird die Materialbahn 1 von rechts kommend von
einem Stitzband 2 gestiitzt und tber eine erste Stiutzfla-
che 3 gefiihrt, die im vorliegenden Beispiel ein rotieren-
der und beheizter Trockenzylinder ist. Danach wird die
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Materialbahn 1 und das Stltzband 2 in der Abnahmezo-
ne 6 von der ersten Stitzflache 3 abgenommen. Die Ab-
nahmezone 6 wird dazu mit Unterdruck beaufschlagt,
dadurch wird die Materialbahn 1 und das Stutzband 2
von der ersten Stutzflache 3 weggesaugt. Die Abnahme-
zone 6 wird durch Dichtungseinrichtungen 10 und 10’,
die quer zur Maschinenlaufrichtung verlaufen, abgedich-
tet. Der Abnahmezone 6 folgt eine Stabilisierungszone
8. In dieser Stabilisierungszone 8 wird die Materialbahn
1 und das Stltzband 2 mit Hilfe eines Unterdrucks sta-
bilisiert. Die Stabilisierungszone 8 wird durch die Dich-
tung 10’ von der Abnahmezone getrennt. Esistaber auch
denkbar, dass sich zwischen der Abnahmezone 6 und
der Stabilisierungszone 8 eine weitere Zone 9 befindet.
In diesem Fall wird diese weitere Zone 9 durch die Dich-
tungseinrichtung 10’ und die Dichtung 14 quer zur Ma-
terialbahnlaufrichtung 19 begrenzt. Diese weitere Zone
9 muss nicht notwendigerweise mit Unterdruck beauf-
schlagt werden, sie kann auch mit der Maschinenumge-
bung in Verbindung stehen und Umgebungsdruck aus-
weisen. Bei vorliegen der weiteren Zone 9 wird die Sta-
bilisierungszone durch die Dichtung 14 quer zur Maschi-
nenlaufrichtung 19 abgedichtet.

[0015] Figur 2 zeigt die Bahniberfihrungsvorrichtung
in einer schematischen Ansicht von oben. Die gleichen
Bezugszeichen aller Figuren bezeichnen dabei die glei-
chen Bauteile. Man erkennt deutlich die erfindungsge-
malke Unterteilung der Abnahmezone 6 in Abnahmeteil-
zonen 11, 12 und 13. Im vorliegenden Beispiel ist die
Abnahmezone 6 in drei Abnahmeteilzonen 11, 12, 13
unterteilt, wobei die erste Abnahmeteilzone 11 schmaéler
als die zweite Abnahmeteilzone 12 ausgefiihrt ist. Die
dritte Abnahmeteilzone 13 ist breiter als die zweite Ab-
nahmeteilzone 12. Die Unterteilung in 3 Abnahmeteilzo-
nen ist nur eine beispielhafte Darstellung, es ist auch
eine Unterteilung der Abnahmezone in 2, 4 oder mehr
Teilzonen denkbar. Die Abnahmeteilzonen 11, 12, 13
kénnen entweder alle gleich breit sein oder wie im dar-
gestellten Beispiel unterschiedliche Breiten aufweisen.
Die Abnahmezone 6 und somit auch die Abnahmeteilzo-
nen 11, 12 und 13 sind Uber eine Vakuumquelle 17 be-
saugbar. Die Strémungsrichtung der abgesaugten Luft
ist durch die Strémungsrichtungspfeile 20 schematisch
dargestellt. Die Abnahmeteilzonen sind jeweils Uber ei-
nen Verbindungskanal 18 mit einem Saugrohr 24 ver-
bunden, durch das tber die Vakuumquelle 17 ein Unter-
druck aufgebracht wird bzw. durch das die Luft aus den
einzelnen Abnahmeteilzonen 11, 12 und 13 abgesaugt
wird.

Der Unterdruck in den einzelnen Abnahmeteilzonen 11,
12 und 13 ist Uber die Klappe 16 zuschaltbar und tber
Einstellklappen 15 einstellbar bzw. regelbar. Die Klappen
16 und die Einstellklappen 15 sind im Verbindungskanal
18 angeordnet.

[0016] In Figur 3 ist die erfindungsgeméafle Bahnlber-
fuhrungsvorrichtung wéhrend der Einfadelung eines
Uberfiihrstreifens bzw. wéhrend des Breitfahrens der
Materialbahn 1 dargestellt. Wahrend des Einfadelvor-
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ganges wird zuerst nur ein schmaler Streifen (Uberfiihr-
streifen) der Materialbahn 1 durch die Bahniberfiih-
rungsvorrichtung uberfiihrt. Dieser schmale Streifen der
Materialbahn 1 wird dabei durch die Materialbahnréander
a und b begrenzt. Die Klappen 16 der zweiten Abnah-
meteilzone 12 und der dritten Abnahmeteilzone 13 sind
geschlossen. Dadurch wird nur die erste Abnahmeteil-
zone 11 uber die Vakuumquelle 17 mit Unterdruck be-
aufschlagt. Sobald der Uberfiihrstreifen vollstandig ein-
gefadelt ist, kann die Materialbahn 1 breitgefahren wer-
den. Wahrend dieses Vorgangs nimmt die Materialbahn-
breite kontinuierlich zu, bis sie die endglltige Breite er-
reicht, dies wird durch die Materialbahnrander a und d
dargestellt. Der Materialbahrirand c zeigt die Material-
bahn 1 wahrend der Breitfahrens.

[0017] Zum Breitfahren der Materialbahn 1 werden
nun genau die Abnahmeteilzonen (12, 13) mit Unterdruck
beaufschlagt, die von der Materialbahn 1 tberstrichen
werden. Demzufolge wird beim Starten des Breitfahrens
die Klappe 16 der zweiten Abnahmeteilzone 12 gedffnet,
wodurch diese Zone mit Unterdruck beaufschlagt wird.
Dadurch kann gewéhrleistet werden, dass der Teil der
Materialbahn 1, der die zweite Abnahmeteilzone 12 tiber-
streicht, zuverlassig von der ersten Stutzflache 3 abge-
nommen wird. Solange die Materialbahn 1 nur die erste
und zweite Abnahmeteilzone 11 und 12 Uberstreicht,
bleibt die Klappe 16 der dritten Abnahmeteilzone 13 ge-
schlossen. Erst wenn die Materialbahn breit genug ist
und somit auch die dritte Abnahmeteilzone 13 Uber-
streicht, wird auch diese Zone mit Unterdruck beauf-
schlagt. Somit werden immer nur diejenigen Abnahme-
teilzonen 11, 12, 13 mit Unterdruck beaufschlagt, in de-
nen auch tatsachlich ein Unterdruck zur Materialbahn-
abnahme bendtigt wird. Die Klappen 16 kénnen dabei
mit einer automatischen Regelung versehen sein, die in
Abhéngigkeit von der Materialbahnbreite die Klappen 6ff-
net oder schlief3t.

[0018] In Figur 4 ist eine schematische Ansicht einer
weiteren erfindungsgemafRen Bahniberfiihrungsvor-
richtung dargestellt. Dabei ist neben der Abnahmezone
6 auch die Stabilisierungszone 8 in mehrere Stabilisie-
rungsteilzonen 21, 22 und 23 unterteilt. Auch diese Sta-
bilisierungsteilzonen sind Uber Einstellklappen 15’ regel-
bar, vorzugweise getrennt voneinander regelbar. Die
zweite Stabilisierungszone 22 und die dritte Stabilisie-
rungszone 23 sind dabei Uber die Klappen 16’ mit Unter-
druck aus der weiteren Unterdruckquelle 17’ beauf-
schlagbar. Die Zuschaltung der Stabilisierungsteilzonen
22, 23 Uber die Klappen 16’ funktioniert beim Breitfahren
analog wie die Zuschaltung der Klappen 16 der Abnah-
meteilzonen 12 und 13. Im dargestellten Beispiel sind
die Abnahmezone 6 und die Stabilisierungszone 8 durch
eine weitere Zone 9 voneinander getrennt. Diese weitere
Zone 9 istdurch die Dichtungsvorrichtung 10’ bzw. durch
die Dichtung 14 von der Abnahmezone 6 bzw. von der
Stabilisierungszone 8 getrennt. Selbstverstandlich kdn-
nen die Abnahmezone 6 und die Stabilisierungszone 8
auch direkt aneinandergrenzen.
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[0019] Die in den Zeichnungen dargestellten Ausfih-
rungsformen stellen lediglich eine bevorzugte Ausfih-
rung der Erfindung dar. Die Erfindung umfasst auch an-
dere Ausfuhrungsformen, bei denen beispielsweise die
Abnahmezone 6 oder die Stabilisierungszone 8 in mehr
als drei Teilbereiche unterteilt ist. Es ist auch denkbar,
dass die Stabilisierungszone 8 in andere Stabilisierungs-
teilzonen 21, 22, 23 unterteilt ist als die Abnahmezone.
Ebenso wie die Abnahmeteilzonen kénnen auch die Sta-
bilisierungsteilzonen getrennt zuschaltbar oder regelbar
sein.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Uberfiihrung einer Materialbahn,
insbesondere Papier-, Karton-, Tissue- oder einer
anderen Faserstoffbahn, in der zur Uberfiihrung der
Materialbahn (1) und vorzugsweise eines Stutzban-
des (2) von einer ersten Stiitzflache (3) zu einer
nachfolgenden Stutzflache (4) eine Abnahmezone
(6) zur Abnahme der Materialbahn (1) von der ersten
Stutzflache (3) und eine Stabilisierungszone (8) zur
Stabilisierung der Materialbahn (1) vor der nachfol-
genden Stutzflache (4) angeordnet sind, wobei die
Abnahmezone (6) durch Dichtungseinrichtungen
(10, 10’) begrenzt ist und die Stabilisierungszone (8)
durch die Dichtungseinrichtung (10’) bzw. eine Dich-
tung (14) und der nachfolgenden Stitzflache (4) be-
grenzt ist und die Abnahmezone (6) und die Stabili-
sierungszone (8) jeweils Uber eine eigene Vakuum-
quelle (17, 17’) mit Unterdruck beaufschlagbar sind,
dadurch gekennzeichnet, dass die Abnahmezone
(6) in mindestens zwei Abnahmeteilzonen (11, 12,
13) quer zur Materialbahnlaufrichtung (19) unterteilt
ist, wobei der Unterdruck in zumindest einer Abnah-
meteilzone (12, 13) getrennt zuschaltbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abnahmezone (6) in 3 bis 8, vor-
zugsweise in 4 bis 6, Abnahmeteilzonen (11, 12, 13)
unterteilt ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in mindestens einem Verbin-
dungskanal (18), der eine Abnahmeteilzone (11, 12,
13) mit einer Vakuumquelle (17) verbindet, eine
Klappe (16) zur Unterdruckzuschaltung vorgesehen
ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Verbindungskanal (18) eine Ein-
stellklappe (15) angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die ein-
zelnen Abnahmeteilzonen (11, 12, 13) mit derselben
Vakuumquelle (17) verbunden sind.
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Verfahren zur Uberfilhrung einer Materialbahn, ins-
besondere Papier-, Karton-, Tissue oder einer an-
deren Faserstoffbahn, bei dem die Materialbahn (1)

von einer ersten Stitzflache (3) zu einer nachfolgen-

den Stitzflache (4) Uberfiihrt wird, wobei die Mate- 5
rialbahn (1) in einer Abnahmezone (6) von der ersten
Stutzflache (3) mit Hilfe von Unterdruck, der durch

die Unterdruckquelle (17) erzeugt wird, abgenom-
men wird und in einer Stabilisierungszone (8) vor der
nachfolgenden Stitzflache (4) mit Hilfe von Unter- 10
druck, der durch eine weitere Unterdruckquelle (17)
erzeugt wird, stabilisiert wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass quer zur Materialbahnlaufrichtung
(19) angeordnete Abnahmeteilzonen (11, 12, 13) in

der Abnahmezone (6) getrennt voneinander mit Un- 15
terdruck beaufschlagt werden.

Verfahren zur Uberfilhrung einer Materialbahn nach
Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Unterdrucke in den Abnahmeteilzonen (11, 12, 13) 20
getrennt voneinander eingestellt oder geregelt wer-
den.

Verfahren zur Uberfilhrung einer Materialbahn nach
Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, 25
dass die Abnahmeteilzonen (11, 12, 13) beim Breit-
fahren der Materialbahn (1) getrennt voneinander

mit Unterdruck beaufschlagt werden.

Verfahren zur Uberfilhrung einer Materialbahn nach 30
Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass nur
die Abnahmeteilzonen (11, 12, 13) mit Unterruck be-
aufschlagt werden, die von der Materialbahn (1)

Uberstrichen werden.
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