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(57)  Bei einem Verfahren zur BahnriRiiberwachung
in einer der Herstellung einer Materialbahn, insbeson-
dere Papier- oder Kartonbahn, dienenden Maschine, in
der die Materialbahn (12) durch wenigstens einen Im-
pingement-Trockner (18) gefiihrt wird, wird die Materi-
albahn (12) in Bahnlaufrichtung betrachtet im Bereich

Fig.1

vor dem Einlauf (41) in den Impingement-Trockner (18)
und/oder im Bereich nach dem Auslauf (42) aus dem
Impingement-Trockner (18) und/oder innerhalb des Im-
pingement-Trockners (18) auf einen Abri} hin Uber-
wacht und der Impingement-Trockner (18) bei erkann-
tem Bahnabrif} zumindest teilweise deaktiviert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bahn-
riRliberwachung in einer der Herstellung einer Material-
bahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn, dienen-
den Maschine. Sie betrifft ferner eine Maschine zur Her-
stellung einer Materialbahn, insbesondere Papier- oder
Kartonbahn, in der eine solche BahnriRliberwachung
verwirklicht ist.

[0002] Wahrend bei den bisher Gblichen Mehrzylin-
der-Trockenpartien die Papierbahn zum Trocknen Uber
mehrere dampfbeheizte Zylinder oder tber eine Anord-
nung von mehreren dampfbeheizten Zylindern und
Siebsaugwalzen gefihrt wird, wurde auch bereits der
Einsatz wenigstens eines Impingement- oder Prallstro-
mungs-Trockners vorgeschlagen, durch den die Mate-
rialbahn mit einer Heilluft- und/oder Heilldampfprall-
strdmung beaufschlagbar ist (vgl. beispielsweise DE
198 41 768.3).

[0003] Ublicherweise erfolgtin Papiermaschinen eine
Abrierkennung auf der Fihrer- und der Triebseite an
mehreren Positionen in Maschinenlaufrichtung inner-
halb der Zylinder-Trockenpartie. Eine solche Abrilier-
kennung dient dazu, einen unkontrollierten Papieranfall
in der Trockenpartie sowie ein sogenanntes Einpacken
von Zylindern zu vermeiden. Eine jeweilige AbrilRerken-
nung I8st einen Abschlag der Papierbahn bzw. ein Ab-
heben der Pickup-Walze aus.

[0004] Ein Problem beider Verwendung von Impinge-
ment-Trocknern besteht darin, dal® es im Abrifall zu ei-
ner Schadigung der Trockensiebe kommen kann.
[0005] Ziel der Erfindung ist es nun, das Verfahren so-
wie die Maschine der eingangs genannten Art so wei-
terzubilden, daf} trotz des Einsatzes eines oder mehre-
rer Impingement-Trockner die Gefahr einer solchen
Schadigung der Trockensiebe praktisch beseitigt ist.
[0006] ZurLosung dieser Aufgabe wird erfindungsge-
mafR ein Verfahren zur BahnriRiberwachung in einer
der Herstellung einer Materialbahn, insbesondere Pa-
pier- oder Kartonbahn, dienenden Maschine vorge-
schlagen, in der die Materialbahn durch wenigstens ei-
nen Impingement-Trockner geflihrt wird, wobei die Ma-
terialbahn in Bahnlaufrichtung betrachtet im Bereich vor
dem Einlauf in den Impingement-Trockner und/oder im
Bereich nach dem Auslauf aus dem Impingement-
Trockner und/oder innerhalb des Impingement-Trock-
ners auf einen Abrif3 hin Uberwacht und der Impinge-
ment-Trockner bei erkanntem Bahnabrifl zumindest teil-
weise deaktiviert wird.

[0007] Dabei wird die Materialbahn in Bahnlaufrich-
tung betrachtet vorzugsweise direkt vor dem Einlauf in
den Impingement-Trockner und/oder direkt nach dem
Auslauf aus dem Impingement-Trockner und/oder zwi-
schen mehreren Impingement-Trocknern auf einen Ab-
ri hin Gberwacht.

[0008] Bei einer bevorzugten praktischen Ausgestal-
tung des erfindungsgeméafien Verfahrens wird die Ma-
terialbahn zumindest im wesentlichen iber ihre gesam-
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te Breite hinweg auf einen Abrif3 hin Gberwacht. Eine
solche bahnbreite Uberwachung erkennt auch, wenn
nur Teile der Bahn fehlen, so dal3 auch eine stellenweise
Uberhitzung der Trockensiebe vermieden wird.

[0009] Inbestimmten Fallen kann esjedoch genulgen,
wenn die Materialbahn nur an einem oder an den beiden
seitlichen Bahnrandern auf einen Abrif} hin Gberwacht
wird. Es ist somit grundsétzlich auch eine Uberwachung
nur der Bahnrander auf der Fiihrer- und Triebseite denk-
bar.

[0010] In der Regel ist ein jeweiliger Impingement-
Trockner mit wenigstens einer Impingementhaube ver-
sehen. Bei erkanntem Bahnabri} wird somit vorzugs-
weise jeweils wenigstens eine dem betreffenden Impin-
gement-Trockner zugeordnete Impingementhaube de-
aktiviert.

[0011] Zur Deaktivierung einer jeweiligen Impinge-
menthaube wird diese vorzugsweise von einem norma-
len Betriebszustand, bei dem die Materialbahn mit einer
HeiBluft- und/oder HeiRdampfprallstrdmung beauf-
schlagt wird, in einen AbriRbetriebszustand umgesteu-
ert, bei dem nur noch eine interne Heil’luft- bzw. eine
HeilRdampfzirkulation auftritt.

[0012] Fir eine jeweilige Deaktivierung der Impinge-
menthaube kann alternativ oder zuséatzlich ein dieser
zugeordneter Brenner auf Minimalleistung umgeschal-
tet werden.

[0013] Alternativ oder zuséatzlich ist es auch mdglich,
fiir eine jeweilige Deaktivierung der Impimgementhaube
diese von der normalen Bahnlaufstrecke weg in eine
Uberfihrstrecke zu verfahren.

[0014] Die Deaktivierung des Impingement-Trock-
ners sollte innerhalb von 20s, vorzugsweise innerhalb
von 10s nach einem Bahnabril® erfolgen, so dal es auch
bei Lufttemperaturen von 300 - 500 °C zu keiner Uber-
hitzung der Trockensiebe kommt.

[0015] GemaR einer zweckmaRigen praktischen Aus-
gestaltung des erfindungsgemafen Verfahrens wird bei
erkanntem Bahnabrif neben der zumindest teilweisen
Deaktivierung des Impingement-Trockners gleichzeitig
auch wenigstens eine in Bahnlaufrichtung vor dem Im-
pingement-Trockner und/oder vor und/oder in der Pres-
senpartie vorgesehene Pickupstelle gedffnet. Dies soll-
te innerhalb von 5s, vorzugsweise vor weniger als 2s
nach einem Bahnabrif} erfolgen.

[0016] In bestimmten Fallen ist es auch zweckmaRig,
wenn bei erkanntem Bahnabri3 neben der zumindest
teilweisen Deaktivierung des Impingement-Trockners
gleichzeitig auch ein Materialbahn- bzw. Papierab-
schlag ausgeldst wird.

[0017] GemaR einer bevorzugten praktischen Ausge-
staltung wird die Materialbahn an zumindest einer Stelle
mittels wenigstens eines Sensors auf einen Abrif hin
Uberwacht. Dabei ist die Verwendung von Sensoren un-
terschiedlicher Art denkbar. Vorteilhafterweise wird we-
nigstens ein optischer Sensor verwendet. Ein jeweiliger
Bahnabri} kann dabei insbesondere durch eine Far-
berkennung oder bei Verwendung einer Kamera durch
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eine Bildauswertung erfal3t werden.

[0018] In bestimmten Fallen ist es von Vorteil, wenn
wenigstens ein Sensor vorzugsweise direkt nach einer
jeweiligen Impingementhaube auf die Materialbahn ge-
richtet wird.

[0019] Dabei kann der Sensor beispielsweise in ei-
nem Bereich auf die Materialbahn gerichtet werden, in
dem diese noch auf einem durch den betreffenden Im-
pingement-Trockner geflihrten Trockensieb liegt.
[0020] Es ist beispielsweise aber auch mdglich, den
Sensor in einem Bereich auf die Materialbahn zu rich-
ten, in dem diese auf einem Trockensieb einer im An-
schlull an den Impingement-Trockner vorgesehenen
besaugten Walze liegt. Bei dieser besaugten Walze
kann es sich beispielsweise um eine Saugwalze oder
eine sogenannte "DuoStabi-Walze" handeln.

[0021] Die Trockensiebe bestehen vorzugsweise aus
Kunststoff, wobei die maximal zuldssige Temperatur
zwischen 100 und 300 °C liegt. Jedoch sollten Tempe-
raturen zwischen 300 und 500 °C wahrend der Deakti-
vierung des Impingement-Trockners zu keinen Scha-
den am Trockensieb fihren.

[0022] Es ist aber auch denkbar, den Sensor im Be-
reich eines ersten auf den Impingement-Trockner fol-
genden Trockenzylinders auf die Materialbahn zu rich-
ten, bei dem die Materialbahn nach erfolgtem Ablauf ei-
nes vorangehenden Siebes und vor dem Auflauf eines
neuen Siebes freiliegt, wobei der Sensor auf die freilie-
gende Bahnstelle gerichtet wird. Der Sensor kann somit
auf den ersten Zylinder nach dem Impingement-Trock-
ner gerichtet werden, wenn an diesem Zylinder ein
Gruppenwechsel stattfindet, durch den sich eine Stelle
ergibt, an dem die Papierbahn freiliegt.

[0023] In bestimmten Fallen kann es auch von Vorteil
sein, wenn die Materialbahn im Bereich einer auf den
Impingement-Trockner folgenden besaugten Walze
oder einer der grof3en besaugten Walzen des Impinge-
ment-Trockners durch Uberwachen des Unterdrucks
dieser besaugten Walze Uberwacht wird. Der Unter-
druck fallt stark ab, sobald die Walze nicht mehr von der
Materialbahn, insbesondere Papierbahn, bedeckt ist.
Bei der besaugten Walze kann es sich beispielsweise
wieder um eine Saugwalze oder eine sogenannte "Duo-
Stabi-Walze" handeln. Dabei ist diese besaugte Walze
vorzugsweise innerhalb der auf den Impingement-
Trockner folgenden ersten Zylindergruppe vorgesehen.
Sie kann in Bahnlaufrichtung betrachtet insbesondere
vor einem Abnahmeschaber vorgesehen sein. Es kann
sich insbesondere um die erste auf den Impingement-
Trockner folgende besaugte Walze handeln.

[0024] Die besaugten Walzen, die iberwacht werden,
kénnen auch die groflen Saugwalzen, auf denen die Im-
pingementhauben montiert sind, sein.

[0025] Gemal einer bevorzugten praktischen Ausge-
staltung des erfindungsgemafen Verfahrens wird die
Materialbahn im Bereich eines Impingement-Trockners
auf einen AbrilR hin Gberwacht, der zwischen einer Pres-
senpartie und einer Zylinder-Trockenpartie der der Her-
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stellung einer Materialbahn dienenden Maschine ange-
ordnet ist.

[0026] In bestimmten Féllen kann es auch von Vorteil
sein, wenn die Materialbahn im Bereich eines Impinge-
ment-Trockners auf einen Abrif} hin Gberwacht wird, der
innerhalb einer Zylinder-Trockenpartie der der Herstel-
lung der Materialbahn dienenden Maschine angeordnet
ist.

[0027] Die Materialbahn kann beispielsweise im Be-
reich eines Impingement-Trockners auf einen Abril3 hin
Uberwacht werden, in dem die Materialbahn zumindest
teilweise entlang wengistens einer geraden oder leicht
gekrimmten und/oder auf wenigstens einer insbeson-
dere groReren, vorzugsweise besaugten Stltzwalze
geflhrt ist.

[0028] Erfindungsgemal wird tberdies eine Maschi-
ne zur Herstellung einer Materialbahn, insbesondere
Papier- oder Kartonbahn, vorgeschlagen, in der die Ma-
terialbahn durch wenigstens einen Impingement-Trock-
ner gefihrt ist und Mittel vorgesehen sind, um die Ma-
terialbahn in Bahnlaufrichtung betrachtet im Bereich vor
dem Einlauf in den Impingement-Trockner und/oder im
Bereich nach dem Auslauf aus dem Impingement-
Trockner auf einen Abril3 hin zu Gberwachten, sowie Mit-
tel vorgesehen sind, um den Impingement-Trockner bei
erkanntem Bahnabri® zumindest teilweise zu deaktivie-
ren.

[0029] Die AbriRiberwachungsmittel umfassen vor-
zugsweise wenigstens einen Sensor, um die Material-
bahn an zumindest einer Stelle mittels wenigstens eines
solchen Sensors auf einen Abri® hin zu Uberwachen.
[0030] Bei einer zweckmafigen praktischen Ausflh-
rungsform der erfindungsgemaflen Maschine umfassen
die AbriRiberwachungsmittel und/oder die Deaktivie-
rungsmittel wenigstens eine elektronische Steuerung.
[0031] Besonders geeignet ist der Einsatz in Maschi-
nen, in denen die Materialbahn in der Pressenpartie ge-
meinsam mit beidseitig je einem Band in Form eines
Prel¥filzes oder eines Transferbandes durch den oder
die Pref3nips gefihrt wird.

[0032] Auch bei hohen Maschinengeschwindigkeiten
von Uber 1100 m/min ist der Einsatz empfehlenswert.
[0033] In den Unteranspriichen sind weitere vorteil-
hafte Ausfiihrungsformen der erfindungsgeméafen Ma-
schine angegeben.

[0034] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausfihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung einer ersten
Ausfiihrungsform einer Trockenpartie mit nur
einem Impingement-Trockner,

Figur 2  eine schematische Darstellung einer weite-
ren Ausfiihrungsform einer Trockenpartie mit
zwei Impingement-Trocknern und

Figur 3  eine schematische Darstellung einer weite-
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ren Ausfuhrungsform einer Trockenpartie mit
einer geraden oder leicht gekrimmten Impin-
gementtrocknungs-Strecke und einer unte-
ren groReren Stltzwalze mit zugeordnetem
Impingement-Trockner.

[0035] Figur 1 zeigtin rein schematischer Darstellung
eine Trockenpartie 10 einer Maschine zur Herstellung
einer Materialbahn 12, bei der es sich insbesondere um
eine Papier- oder Kartonbahn handeln kann.

[0036] Zwischen dem letzten Prel3nip 14 einer Pres-
senpartie 16 und einem darauffolgenden Impingement-
oder Prallstrdbmungs-Trockner 18 ist eine gréRere Pik-
kup-Saugwalze 20 vorgesehen, die die Materialbahn 12
von einem durch den letzten PreRBnip 14 geflihrten
Pref¥filz 22 unmittelbar an den Impingement-Trockner
18 Ubergibt.

[0037] Im vorliegenden Fall ist die Pickup-Saugwalze
20 von einem Sieb 24 umschlungen.

[0038] Der Impingement-Trockner 18 umfalit eine ei-
ner grofReren Stiitzwalze 26 zugeordnete, im vorliegen-
den Fall einteilige Impingementhaube 28. Die Material-
bahn 12 wird durch die Pickup-Saugwalze 20 auf die
Stltzwalze 26 dieser Impingement-Trocknungseinheit
Ubergeben.

[0039] Im vorliegenden Fall ist die Stiitzwalze 26 von
einem Sieb 30 umgeben und durch eine Saugwalze ge-
bildet, der hier ein dullerer Saugkasten 32 zugeordnet
ist.

[0040] Die Ubernahme der Materialbahn 12 durch die
grofRe Stltzwalze 26 wird durch eine in Bahnlaufrich-
tung L im Abstand hinter der Pickup-Saugwalze 20 an-
geordnete, innerhalb der Schlaufe des Siebes 24 vor-
gesehene Umlenkwalze 34 unterstiitzt. Nachdem diese
Umlenkwalze 34 an der Stiitzwalze 26 anliegt, ist das
Sieb 24 und damit die Materialbahn 12 im Bereich zwi-
schen der Pickup-Saugwalze 20 und der Umlenkwalze
34 an die Stutzwalze 26 angelegt.

[0041] Im Anschlul? an die Stiitzwalze 26 wird die Ma-
terialbahn 12 im Bereich einer Saugwalze 36 vom Sieb
38 einer ersten Mehrzylindergruppe 40 aus mehreren
Trockenzylindern 42 (ibernommen. Dabei erfolgt die
Ubernahme so, daR das Papier im Fall eines Abrisses
zwischen den Sieben 30 und 38 in den Keller 44 fallen
kann.

[0042] In dieser Trockenpartie 10 wird die Material-
bahn 12 in Bahnlaufrichtung L betrachtet im Bereich vor
dem Einlauf 41 in den Impingement-Trockner 18 und/
oder im Bereich nach dem Auslauf 42 aus dem Impin-
gement-Trockner 18 auf einen Abril} hin Gberwacht, um
bei erkanntem Bahnabri3 den Impingement-Trockner
18 zumindest teilweise zu deaktivieren.

[0043] Dabei kann die Materialbahn 12 in Bahnlauf-
richtung L betrachtet direkt vor dem Einlauf 41 in den
Impingement-Trockner 18 und/oder direkt nach dem
Auslauf42 aus dem Impingement-Trockner 18 auf einen
Abrif3 hin Gberwacht werden. In Figur 1 sind die betref-
fenden Uberwachungsstellen mit S1 bzw. S2 bezeich-
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net.

[0044] Wie anhand der Figur 1 zu erkennen ist, kann
zusétzlich oder alternativ auch im Bereich der auf den
Impingement-Trockner 18 folgenden ersten besaugten
Walze, hier der Saugwalze 36, eine entsprechende
BahnriRiiberwachung erfolgen. Die betreffende Uber-
wachungsstelle ist mit S3 bezeichnet.

[0045] An einer jeweiligen Uberwachungsstelle S1 -
S3 kann die Materialbahn 12 zumindest im wesentli-
chen Uber die gesamte Breite hinweg auf einen Abrifl
hin Gberwacht werden. Grundsatzlich ist jedoch auch ei-
ne AbrilRliberwachung nur an einem oder an den beiden
seitlichen Bahnrandern méglich.

[0046] Bei erkanntem Bahnrif3 wird im vorliegenden
Fall die dem Impingement-Trockner 18 zugeordnete Im-
pingementhaube 28 deaktiviert. Dazu kann diese insbe-
sondere von einem normalen Betriebszustand, bei dem
die Materialbahn 12 mit einer HeiBluft- und/oder
HeilRdampfprallstrémung beaufschlagt wird, in einen
Abrillbetriebszustand umgesteuert werden, bei dem nur
noch eine haubeninterne Heildluft- bzw. Heillddampfzir-
kulation auftritt.

[0047] Alternativ oder zusatzlich kann zur Deaktivie-
rung der Impingementhaube 28 ein dieser zugeordneter
Brenner auf Minimalleistung umgeschaltet werden. Da-
bei kann dieser Brenner beispielsweise auch ganz ab-
geschaltet werden.

[0048] Alternativ oder zusatzlich kann die Impinge-
menthaube 28 zur Deaktivierung von der normalen
Bahnlaufstrecke, d.h. hier von der Stiitzwalze 26 weg in
eine BahnUberfiihrstellung verfahren werden.

[0049] Bei erkanntem Bahnabri® kann neben der zu-
mindest teilweisen Deaktivierung des Impingement-
Trockners gleichzeitig insbesondere auch ein Material-
bahn- bzw. Papierabschlag ausgelést werden. Grund-
satzlich ist es auch mdoglich, gleichzeitig mit der zumin-
dest teilweisen Deaktivierung des Impingement-Trock-
ners 18 wenigstens eine in Bahnlaufrichtung L vor dem
Impingement-Trockner 18 vorgesehene Pickup-Stelle
zu 6ffnen.

[0050] Anzumindesteiner Stelle S1 - S3 kann die Ma-
terialbahn 12 mittels wenigstens eines Sensors 46 auf
einen Abrif} hin Uberwacht werden. Dabei kann bei-
spielsweise wenigstens ein optischer Sensor verwendet
werden.

[0051] Hierbei ist es insbesondere mdglich, dal} ein
jeweiliger Bahnabril} beispielsweise durch eine Far-
berkennung erfal3t wird.

[0052] Sowohl an der vor der Impingementhaube 28
vorgesehenen Uberwachungsstelle S1 als auch an der
sich unmittelbar an die Impingementhaube 28 anschlie-
Rende Uberwachungsstelle S2 kann ein jeweiliger Sen-
sor beispielsweise direkt auf die Materialbahn 12 gerich-
tet sein. Dabei ist der jeweilige Sensor 46 in einem Be-
reich auf die Materialbahn 12 gerichtet, in dem diese be-
reits bzw. noch auf dem durch den Impingement-Trock-
ner 18 gefiihrten Trockensieb 30 liegt.

[0053] Auch an der Uberwachungsstelle S3 kann ein
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jeweiliger Sensor 46 wieder auf die Matetrialbahn 12 ge-
richtet sein. In diesem Fall liegt die Materialbahn 12 auf
dem Trockensieb 38 der im Anschlu® an den Impinge-
ment-Trockner 18 vorgesehenen ersten besaugten
Walze, hier der Saugwalze 36.

[0054] Grundsatzlich ist es auch mdglich, die Materi-
albahn 12 an der Uberwachungsstelle S3 durch Uber-
wachen des Unterdrucks der besaugten Walze, hier der
Saugwalze 36, zu Uberwachen.

[0055] Die die Sensoren 46 bzw. die Unterdruckiber-
wachungsmittel umfassenden AbriRiberwachungsmit-
tel und/oder die Deaktivierungsmittel umfassen im vor-
liegenden Fall wenigstens eine elektronische Steue-
rung 48.

[0056] Im vorliegenden Fall wird die Materialbahn 12
im Bereich eines Impingement-Trockners 18 auf einen
Abril} hin Gberwacht, der zwischen der Pressenpartie 16
und der Mehrzylindergruppe oder Zylinder-Trockenpar-
tie 40 der der Herstellung der Materialbahn 12 dienen-
den Maschine angeordnet ist.

[0057] Grundsatzlich kann eine jeweilige AbriRlber-
wachung jedoch auch an einer innerhalb der auf den
Impingement-Trockner 18 folgenden ersten Zylinder-
gruppe 40 vorgesehenen besaugten Walze erfolgen. So
ist beispielsweise eine entsprechende Abril3liberwa-
chung an der beispielsweise als besaugte Walze vorge-
sehenen Walze 48 mdglich.

[0058] Die betreffende besaugte Walze kann in Bahn-
laufrichtung L vor einem Abnahmeschaber vorgesehen
sein.

[0059] Uberdies ist es grundsatzlich auch méglich,
die Materialbahn 12 im Bereich eines Impingement-
Trockners auf einen Abrif3 hin zu iberwachen, der in-
nerhalb der Zylinder-Trockenpartie 40 der der Herstel-
lung der Materialbahn 12 dienenden Maschine ange-
ordnet ist.

[0060] Die Ausfiihrungsform gemafR Figur 2 unter-
scheidet sich von der zuvor beschriebenen Ausfih-
rungsform im wesentlichen dadurch, daf auf den im An-
schlufl an den letzten Pref3nip 14 vorgesehenen Impin-
gement-Trockner 18 ein weiterer Impingement-Trock-
ner 18’ folgt.

Dieser zweite Impingement-Trockner 18' umfaflt eine
wieder einer gréReren Stutzwalze 26' zugeordnete
zweiteilige Impingementhaube 28'. Auch in diesem Fall
ist die Stitzwalze 26' wieder durch eine Saugwalze ge-
bildet, der beispielsweise ein duRerer Saugkasten 32'
zugeordnet ist. Im vorliegenden Fall sind die Durchmes-
ser der beiden Stlitzwalzen 26, 26' zumindest im we-
sentlichen gleich grof3. Die zweite Stiitzwalze 26' ist von
einem ersten Sieb 38 der Zylinder-Trockenpartie 40 um-
schlungen.

[0061] Wie anhand der Figur 2 zu erkennen ist, wird
die Materialbahn 12 vom Sieb 30 des ersten Impinge-
ment-Trockners 18 unmittelbar an die vom Sieb 38 um-
schlungene grofle Stltzwalze 26' des nachfolgenden
zweiten Impingement-Trockners 18' Gibergeben.
[0062] Die groRRe Stltzwalze 26' ist schrag unterhalb
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der groRen Stlitzwalze 26 angeordnet. Wahrend die Im-
pingementhaube 28 des ersten Impingement-Trockners
18 allgemein oberhalb der zugeordneten Stitzwalze 26
vorgesehen ist, ist die hier zweiteilige Impingementhau-
be 28' des darauffolgenden zweiten Impingement-
Trockners 18' allgemein unterhalb der zugeordneten
grofRen Stlitzwalze 26 angeordnet. Demzufolge werden
durch die beiden Impingementhauben 28, 28' unter-
schiedliche Bahnseiten beaufschlagt.

[0063] Wie anhand der Figuren 2 zu erkennen ist, ist
eine AbriBlUberwachung beispielsweise an einer Stelle
S1' unmittelbar nach der ersten Impingementhaube 18
moglich. Alternativ oder zusatzlich ist eine AbriRlber-
wachung an einer Stelle S2' unmittelbar im Anschlu® an
die Impingementhaube 28' des zweiteiligen Impinge-
ment-Trockners 18' mdglich. Die betreffende AbriRiber-
wachung erfolgt hier somit zwischen den beiden der
Stlitzwalze 26 zugeordneten Impingementhaube 28'.
Alternativ oder zuséatzlich ist auch eine AbriRiberwa-
chung an einer Stelle S3' im Bereich des Ablaufs 52 des
Siebes 38 von der Stiutzwalze 26' denkbar.

[0064] An der Uberwachungsstelle S2' kann ein je-
weiliger Sensor 46 auf die zusammen mit dem Sieb 38
Uber die Stlitzwalze 26' gefiihrte Materialbahn 12 ge-
richtet sein.

[0065] An der Uberwachungsstelle S3' kann ein je-
weiliger Sensor 46 auf die noch auf dem von der
Stutzwalze 26 ablaufenden Sieb 38 liegende Material-
bahn 26 gerichtet sein.

[0066] An der Uberwachungsstelle S4' kann ein je-
weiliger Sensor in der dargestellten Weise im Bereich
eines ersten auf den Impingement-Trockner 18’ folgen-
den Trockenzylinders 54 auf die Materialbahn 12 gerich-
tet sein, bei dem die Materialbahn nach erfolgtem Ablauf
des vorangehenden Siebes 38 und vor dem Alflauf ei-
nes neuen Siebes 56 freiliegt, wobei der Sensor 46 auf
die freiliegende Bahnstelle 58 gerichtet ist.

[0067] Im Ubrigen besitzt die Ausfihrungsform ge-
maf Figur 2 zumindestim wesentlichen wieder den glei-
chen Aufbau wie die der Figur 1, wobei einander ent-
sprechenden Teilen gleiche Bezugszeichen zugeordnet
sind. Auch die jeweilige AbriRiberwachung an den be-
treffenden Stellen kann im Ubrigen wieder so erfolgen,
wie dies zuvor beispielsweise anhand der Ausfiihrungs-
form geman Figur 1 beschrieben wurde.

[0068] Bei der Ausfiihrungsform gemaf der Figur 3
ist die Materialbahn 12 ausgehend vom letzten PrefRnip
14 der Pressenpartie 16 lber wenigstens eine gerade
oder leicht gekrimmte Strecke 60 in geschlossenem
Zug zu einer insbesondere grofieren Stitzwalze 62 mit
zugeordnetem Impingement-Trockner 64 gefiihrt, durch
den die Uber die Stitzwalze 62 geflhrte Materialbahn
12 mit einer HeiBluft- und/oder Heillidampfprallstrd-
mung beaufschlagbar ist, wobei die gerade oder leicht
gekrimmte Strecke 60 als Prallstromungstrocknungs-
und/oder als Transferfoil-Strecke mit zugeordnetem Im-
pingement-Trockner 61 vorgesehen ist. Der Impinge-
ment-Trockner 61 kann beispielsweise wieder mit we-
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nigstens eine Impingementhaube 61' versehen sein.
Der Impingement-Trockner 64 besitzt wieder eine zwei-
teilige Impingementhaube 64'.

[0069] Figur 3 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel mit einer
im AnschluB an die gerade oder leicht gekriimmte Strek-
ke 60 vorgesehenen unteren gréReren Stiitzwalze 62
mit zugeordnetem Impingement-Trockner 64. Dabei ist
die Stltzwalze 62 vor einer Trockengruppe 66 mit we-
nigstens einem Trockenzylinder 68 angeordnet.

[0070] In der geraden oder leicht gekrimmten Strek-
ke 60 ist die Materialbahn 12 zwischen zwei Sieben 70,
72 geflihrt. Dabei wird die Materialbahn 12 beispielswei-
se von der Oberseite her mittels des Impingement-
Trockners 61 durch das betreffende Sieb 72 hindurch
mit einer Prallstromung beaufschlagt. Auch dieser Im-
pingement-Trockner 61, der wieder mit wenigstens ei-
ner Impingementhaube 61' versehen sein kann, ist bei
erkanntem Bahnril wieder entsprechend deaktivierbar.
[0071] Die Materialbahn 12 wird mittels einer Pickup-
Walze 74 vom unteren durch den Pref3nip 14 geflihrten
Pref¥filz 22 auf das Sieb 72 Gbernommen. Im Bereich
einer zusatzlichen Pickup-Walze 76 ist die Materialbahn
12 in den Keller 44 fahrbar, mittels der die Materialbahn
12 von dem Pref¥filz oder Preband 22 abnehmbar ist.
[0072] Das Sieb 70 der Prallstromungstrocknungs-
bzw. Transferfoil-Strecke 60 ist vor der grdReren
Stltzwalze 62 Uber eine kleinere Saugwalze 78 gefihrt.
Ein Teil einer solchen kleineren Saugwalze kann als
Uberdruckzone ausgebildet sein, oder es wird im Zwi-
schenraum ein Uberdruckkasten installiert, um die Ma-
terialbahn 12 vom vorherigen Sieb, hier dem Sieb 70,
abzudrucken.

[0073] Die Materialbahn 12 wird von dem Sieb 70 der
geraden oder leicht gekrimmten Prallstrdomungstrock-
nungs- bzw. Transferfoil-Strecke 60 auf ein tber die fol-
gende groRere Stiitzwalze 62 gefiihrtes Sieb 80 Uber-
geben, wobei der Ubergabebereich beispielsweise mit-
tels eines vor oder auf der Stiitzwalze 62 vorgesehenen
Saugkastens besaugbar ist.

[0074] In diesem Fall kann die BahnriRiberwachung
beispielsweise an einer Stelle S1" im Bereich der Saug-
walze 78 erfolgen. In diesem Bereich liegt die Material-
bahn 12 nach dem Abheben des Siebes 72 und vor dem
Auflaufen des Siebes 80 frei. Ein jeweiliger Sensor 46
kann somit wieder direkt auf die Materialbahn 12 gerich-
tet sein.

[0075] Alternativ oder =zusatzlich kann eine
BahnriRlberwachung auch an einer Stelle S2" im Be-
reich des Ablaufs 82 des Siebes 80 von der Stitzwalze
62 erfolgen. Auch in diesem Bereich liegt die vom Sieb
80 getragene Materialbahn 12 frei, so daR ein jeweiliger
Sensor 49 wieder direkt auf die Materialbahn 12 gerich-
tet sein kann.

Ebenso wie bei der Ausfiihrungsform gemaf Figur 2
kann auch hier die Bahnriiberwachung im ibrigen bei-
spielsweise wieder so erfolgen, wie dies beispielsweise
im Zusammenhang mit der Ausfihrungsform geman Fi-
gur 1 beschrieben wurde. Auch hier kénnen die
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AbriBuberwachungsmittel 46 und/oder die Deaktivie-
rungsmittel wieder wenigstens eine elektronische
Steuerung 48 umfassen. Neben der Deaktivierung des
Impingement-Trockners 64 kann hier bei erkanntem
Bahnabril® gleichzeitig insbesondere auch die Pickup-
Walze 74 von dem Prel}filz 22 abgehoben werden.
[0076] Bei sadmtlichen Ausfihrungsformen ist somit
sichergestellt, daR trotz des Einsatzes eines oder meh-
rerer Impingement-Trockner eine Schadigung der Trok-
kensiebe im Abril¥fall praktisch ausgeschlossen ist.
[0077] Wie aufgezeigt, ist beispielsweise eine
AbriBlberwachung der Papierbahn direkt nach der Im-
pingement-Trocknung mdéglich. Eine solche, vorzugs-
weise bahnbreite AbriRerkennung I8st nicht nur das Ab-
heben der Pickup-Walze bzw. den Papierabschlag aus,
sie steuert gleichzeitig auch die Impingement-Haube
auf AbriBbetrieb, was insbesondere bedeuten kann,
daf auf eine interne Zirkulation der Heiluft umgeschal-
tet, der Brenner auf Minimalleistung umgestellt und/
oder die Haube in eine Uberfiihrstellung abgefahren
wird. Mit einer bahnbreiten Uberwachung wird auch er-
kannt, wenn nur Teile der Bahn fehlen, so daf® auch eine
stellenweise Uberhitzung der Trockensiebe vermieden
wird.

[0078] Es ist aber auch eine Uberwachung nur der
Bahnrénder auf der Fuhrer- und/oder der Triebseite
denkbar.

[0079] Die Uberwachung kann mittels verschiedener
Sensoren erfolgen, wobei insbesondere optische Sen-
soren eingesetzt werden kdnnen, um beispielsweise ei-
ne Uberwachung durch Farberkennung durchzufiihren.
Eine mégliche Position fiir die Uberwachung ergibt sich
insbesondere direkt nach der Impingement-Haube, wo
ein jeweiliger Sensor direkt auf die Papierbahn gerichtet
wird, die noch auf dem Trockensieb liegt, beispielsweise
wahrend die Bahn auf dem Trockensieb der anschlie-
Renden Saugwalze oder "DuoStabi-Walze" liegt. Es ist
aber auch denkbar, dall der Sensor auf den ersten Zy-
linder nach dem Impingement-Trockner gerichtet ist,
und zwar insbesondere dann, wenn an diesem Zylinder
ein Gruppenwechsel stattfindet. Mit einem solchen
Gruppenwechsel ergibt sich namlich eine Stelle, an der
die Papierbahn freiliegt, nachdem das vorhergehende
Sieb abgehoben ist und bevor das neue Sieb auf den
Zylinder auflauft.

[0080] Eine jeweilige AbriRerkennung ist jedoch auch
dadurch mdéglich, daf’ der Unterdruck der ersten be-
saugten Walze nach dem Impingement-Trockner iber-
wacht wird. Der Unterdruck fallt stark ab, sobald die Wal-
ze nicht mehr papierbedeckt ist. Die Uberwachte be-
saugte Walze kann eine Saugwalze oder eine soge-
nannte "DuoStabi-Walze" sein und sollte zweckmaRi-
gerweise innerhalb der ersten Zylindergruppe nach dem
Impingement-Trockner, vorzugsweise vor dem Abnah-
meschaber, vorgesehen sein.

[0081] Die iberwachte Walze kann auch eine der gro-
Ren besaugten Walzen des Impingementtrockners sein,
wobei beispielsweise auch mehrere dieser Walzen gro-
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Ren besaugten Walzen entsprechend Uberwacht wer-
den kénnen.

[0082] Die AbriRerkennung kann mit einem Impinge-
ment-Trockner zwischen der Pressenpartie und einer
Zylinder-Trockenpartie oder mit einem Impingement-
Trockner innerhalb der Trockenpartie kombiniert wer-
den.

[0083] Der Impingement-Trockner kann eher geradli-
nig oder auf einer grofRen, vorzugsweise besaugten
Walze angeordnet sein. Grundséatzlich sind auch belie-
bige Kombinationen aus mehreren der einen und/oder
anderen Variante denkbar.

Bezugszeichenliste

[0084]

10 Trockenpartie

12 Materialbahn

14 PreRnip

16 Pressenpartie

18 Impingement-Trockner

18'  Impingement-Trockner
20  Pickup-Saugwalze

22 Preffilz

24  Sieb

26  groRere Stlitzwalze
26' groRere Stltzwalze
28 Impingementhaube

28' zweiteilige Impingementhaube
30 Sieb

32 Saugkasten

32" Saugkasten

34 Umlenkwalze

36  Saugwalze

38  Sieb

40 Mehrzylindergruppe, Zylinder-Trockenpartie
41 Einlauf

42  Auslauf

44 Keller

46  Sensor

48 Walze

52  Ablauf

54  Trockenzylinder
56  Sieb

58 freiliegende Bahnstelle

60 gerade oder leicht gekrimmte Impingement-
Strecke

61 Impingement-Trockner

61" Impingementhaube

62  groRere Stutzwalze

64 Impingement-Trockner

64' zweiteilige Impingementhaube

66 Trockengruppe

68  Trockenzylinder

70  Sieb

72  Sieb

74 Pickup-Walze
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76 Pickup-Walze
78  Saugwalze

80 Sieb

82  Ablauf

L Bahnlaufrichtung
S1-8S3 Uberwachungsstelle

S1'- sS4 Uberwachungsstelle
S1™-82"™  Uberwachungsstelle
Patentanspriiche

1. Verfahren zur BahnriRliberwachung in einer der
Herstellung einer Materialbahn (12), insbesondere
Papier- oder Kartonbahn, dienenden Maschine, in
der die Materialbahn (12) durch wenigstens einen
Impingement-Trockner (18, 18', 61, 64) geflihrt
wird, wobei die Materialbahn (12) in Bahnlaufrich-
tung (L) betrachtet im Bereich vor dem Einlauf (40)
in den Impingement-Trockner und/oder im Bereich
nach dem Auslauf (42) aus dem Impingement-
Trockner und/oder innerhalb des Impingement-
Trockners auf einen Abril} hin iberwacht und der
Impingement-Trockner bei erkanntem Bahnabrif
zumindest teilweise deaktiviert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Materialbahn (12) in Bahnlaufrichtung (L)
betrachtet direkt vor dem Einlauf (41) in den Impin-
gement-Trockner (18, 18', 61, 64) und/oder direkt
nach dem Auslauf (42) aus dem Impingement-
Trockner und/oder zwischen mehreren Impinge-
ment-Trocknern auf einen Abri} hin Uberwacht
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daR die Materialbahn (12) zumindest im wesentli-
chen uber ihre gesamte Breite hinweg auf einen Ab-
rid hin Gberwacht wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Materialbahn (12) nur an einem oder den
seitlichen Bahnrandern auf einen Abril} hin Uber-
wacht wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daB bei erkanntem Bahnabri3 wenigstens eine dem
Impingement-Trockner (18, 18', 61, 64) zugeordne-
te Impingementhaube (28, 28', 64') deaktiviert wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
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daR zur Deaktivierung der Impingementhaube (28,
28',61', 64') diese von einem normalen Betriebszu-
stand, bei dem die Materialbahn (12) mit einer
HeiRluft- und/oder Heildampfprallstromung beauf-
schlagt wird, in einen Abril3betriebszustand umge-
steuert wird, bei dem nur noch eine haubeninterne
HeiBluft- bzw. HeilRdampfzirkulation auftritt.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB zur Deaktivierung der Impingementhaube (28,
28', 61', 64') ein dieser zugeordneter Brenner auf
Minimalleistung umgeschaltet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB zur Deaktivierung der Impingementhaube (28,
28',61', 64") diese von der normalen Bahnlaufstrek-
ke weg in eine Bahniberfihrstellung verfahren
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Deaktivierung des Impingement-Trockners
innerhalb von 20s, vorzugsweise innerhalb von 10s
nach einem Bahnabri} erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB bei erkanntem Bahnabrif3 neben der zumindest
teilweisen Deaktivierung des Impingement-Trock-
ners (18, 18', 61, 64) gleichzeitig auch wenigstens
eine in Bahnlaufrichtung (L) vor dem Impingement-
Trockner vorgesehene Pickupstelle (74) gedffnet
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR bei erkanntem Bahnabrif3 neben der zumindest
teilweisen Deaktivierung des Impingement-Trock-
ners (18, 18', 61, 64) gleichzeitig auch wenigstens
eine in Bahnlaufrichtung (L) vor und/oder in der
Pressenpartie (16) vorgesehene Pickupstelle gedff-
net wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR bei erkanntem Bahnabrif3 neben der zumindest
teilweisen Deaktivierung des Impingement-Trock-
ners (18, 18', 61, 64) gleichzeitig auch ein Materi-
albahn- bzw. Papierabschlag ausgeldst wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
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21.
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che,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Materialbahn (12) an zumindest einer Stelle
(S1-S3; S1'-S4'; S™, S2") mittels wenigstens eines
Sensors (46) auf einen Abri3 hin Gberwacht wird.

Verfahren nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens ein optischer Sensor (46) oder eine
Kamera verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein jeweiliger Bahnabril durch eine Farberken-
nung erfal’t wird.

Verfahren nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein jeweiliger Bahnabril durch eine Bildaus-
wertung erfaf3t wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens ein Sensor (46) vorzugsweise di-
rekt nach einer jeweiligen Impingementhaube (28,
28', 64'") auf die Materialbahn (12) gerichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Sensor (46) in einem Bereich auf die Ma-
terialbahn (12) gerichtet wird, in dem diese noch auf
einem durch den betreffenden Impingement-Trock-
ner (18, 18', 61, 64) gefihrten Trockensieb (30, 38,
70, 80) liegt.

Verfahren nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Sensor (46) in einem Bereich auf die Ma-
terialbahn (12) gerichtet wird, in dem diese auf ei-
nem Trockensieb (38) einer im Anschlufd an den Im-
pingement-Trockner vorgesehenen besaugten
Walze (36) liegt.

Verfahren nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Sensor (46) im Bereich eines ersten auf
den Impingement-Trockner (18') folgenden Trok-
kenzylinders (54) auf die Materialbahn (12) gerich-
tet wird, bei dem die Materialbahn (12) nach erfolg-
tem Ablauf eines vorangehenden Siebes (38) und
vor dem Auflauf eines neuen Siebes (56) freiliegt,
wobei der Sensor (46) auf die freiliegende Bahn-
stelle (58) gerichtet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,
dadurch gekennzeichnet,
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daR die Materialbahn (12) im Bereich einer auf den
Impingement-Trockner (18, 61) folgenden besaug-
ten Walze (36, 78, 48) oder einer der grol3en be-
saugten Walzen des Impingement-Trockners durch
Uberwachen des Unterdrucks dieser besaugten
Walze (36, 78, 48) Uberwacht wird.

Verfahren nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet,

daR die besaugte Walze (48) innerhalb der auf den
Impingement-Trockner (18) folgenden ersten Zylin-
dergruppe (40) vorgesehen ist.

Verfahren nach Anspruch 22,

dadurch gekennzeichnet,

daR die besaugte Walze (36, 78) in Bahnlaufrich-
tung (L) vor einem Abnahmeschaber vorgesehen
ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Materialbahn (12) im Bereich eines Impin-
gement-Trockners (18, 18', 61, 64) auf einen Abril}
hin Gberwacht wird, der zwischen einer Pressen-
partie (16) und einer Zylinder-Trockenpartie (40)
der der Herstellung der Materialbahn dienenden
Maschine angeordnet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (12) im Bereich eines Impin-
gement-Trockners auf einen Abri hin iberwacht
wird, der innerhalb einer Zylinder-Trockenpartie
(40) der der Herstellung der Materialbahn (12) die-
nenden Maschine angeordnet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (12) im Bereich eines Impin-
gement-Trockners (18, 18', 61, 64) auf einen Abril}
hin Uberwacht wird, in dem die Materialbahn (12)
zumindest teilweise entlang wenigstens einer gera-
den oder leicht gekrimmten Strecke (60) und/oder
auf wenigstens einer insbesondere gréReren, vor-
zugsweise besaugten Stltzwalze (26, 26', 62) ge-
fuhrt ist.

Maschine zur Herstellung einer Materialbahn (12),
insbesondere Papier- oder Kartonbahn, in der die
Materialbahn (12) durch wenigstens einen Impinge-
ment-Trockner (18, 18', 61, 64) geflhrt ist und Mittel
(46) vorgesehen sind, um die Materialbahn (12) in
Bahnlaufrichtung (L) betrachtet im Bereich vor dem
Einlauf (40) in den Impingement-Trockner und/oder
im Bereich nach dem Auslauf (42) aus dem Impin-
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gement-Trockner auf einen Abrif3 hin zu Gberwach-
ten, sowie Mittel (48) vorgesehen sind, um den Im-
pingement-Trockner bei erkanntem Bahnabrif} zu-
mindest teilweise zu deaktivieren.

Maschine nach Anspruch 27,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (12) in Bahnlaufrichtung (L)
betrachtet direkt vor dem Einlauf (41) in den Impin-
gement-Trockner (18, 18', 61, 64) und/oder direkt
nach dem Auslauf (42) aus dem Impingement-
Trockner und/oder zwischen mehreren Impinge-
ment-Trocknern auf einen Abri hin Gberwachbar
ist.

Maschine nach Anspruch 27 oder 28,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (12) zumindest im wesentli-
chen Uber ihre gesamte Breite hinweg auf einen Ab-
ri hin Gberwachbar ist.

Maschine nach Anspruch 27 oder 28,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (12) nur an einem oder den
seitlichen Bahnrandern auf einen Abri} hin Uber-
wacht wird.

Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB bei erkanntem Bahnabrifld wenigstens eine dem
Impingement-Trockner (18, 18', 61, 64) zugeordne-
te Impingementhaube (28, 28', 61', 64') deaktivier-
bar ist.

Maschine nach Anspruch 31,

dadurch gekennzeichnet,

daB zur Deaktivierung der Impingementhaube (28,
28',61', 64') diese von einem normalen Betriebszu-
stand, bei dem die Materialbahn (12) mit einer
HeiBluft- und/oder HeiRdampfprallstrdmung beauf-
schlagt wird, in einen AbriBbetriebszustand um-
steuerbar ist, bei dem nur noch eine haubeninterne
HeiBluft- bzw. HeilRdampfzirkulation auftritt.

Maschine nach Anspruch 31 oder 32,

dadurch gekennzeichnet,

daB zur Deaktivierung der Impingementhaube (28,
28', 61', 64') ein dieser zugeordneter Brenner auf
Minimalleistung umschaltbar ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB zur Deaktivierung der Impingementhaube (28,
28',61', 64') diese von der normalen Bahnlaufstrek-
ke weg in eine BahnUberfiihrstellung verfahrbar ist.
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Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR bei erkanntem Bahnabrif3 neben der zumindest
teilweisen Deaktivierung des Impingement-Trock-
ners gleichzeitig auch wenigstens eine in Bahnlauf-
richtung (L) vor dem Impingement-Trockner (18,
18', 61, 64) vorgesehene Pickupstelle (74) gedtffnet
wird.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB bei erkanntem Bahnabiril3 neben der zumindest
teilweisen Deaktivierung des Impingement-Trock-
ners (18, 18', 61, 64) gleichzeitig auch ein Materi-
albahn- bzw. Papierabschlag ausldsbar ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB die AbriRiberwachungsmittel wenigstens ei-
nen Sensor (46) umfassen, um die Materialbahn
(12) an zumindest einer Stelle mittels wenigstens
eines solchen Sensors (46) auf einen Abri3 hin zu
Uberwachen.

Maschine nach Anspruch 37,

dadurch gekennzeichnet,

daB die AbriRiberwachungsmittel wenigstens ei-
nen optischen Sensor (46) oder eine Kamera um-
fassen.

Maschine nach Anspruch 38,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein jeweiliger Bahnabri® durch eine Farberken-
nung und/oder eine Bildauswertung erfallbar ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens ein Sensor (46) vorzugsweise di-
rekt nach einer jeweiligen Impingementhaube (28,
28', 61', 64') auf die Materialbahn (12) gerichtet ist.

Maschine nach Anspruch 39,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Sensor (46) in einem Bereich auf die Ma-
terialbahn (12) gerichtet ist, in dem diese noch auf
einem durch den betreffenden Impingement-Trock-
ner (18, 18', 61, 64) gefuhrten Trockensieb (30, 38,
70, 80) liegt.

Maschine nach Anspruch 39,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Sensor (46) in einem Bereich auf die Ma-
terialbahn (12) gerichtet ist, in dem diese auf einem
Trockensieb (38) einer im Anschlul an den Impin-
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43.

44,

45.

46.

47.

48.

49.

18

gement-Trockner vorgesehenen besaugten Walze
(36) liegt.

Maschine nach Anspruch 41 oder 42

dadurch gekennzeichnet,

daR das Trockensieb (30, 28, 70, 80) aus Kunststoff
besteht, wobei die maximal zuldssige Temperatur
vorzugsweise zwischen 100°C und 200°C liegt.

Maschine nach Anspruch 39,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Sensor (46) im Bereich eines ersten auf
den Impingement-Trockner (18') folgenden Trok-
kenzylinders (54) auf die Materialbahn (12) gerich-
tetist, bei dem die Materialbahn (12) nach erfolgtem
Ablauf eines vorangehenden Siebes (38) und vor
dem Auflauf eines neuen Siebes (56) freiliegt, wo-
bei der Sensor (46) auf die freiliegende Bahnstelle
(58) gerichtet ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Materialbahn (12) im Bereich einer auf den
Impingement-Trockner (18, 61) folgenden besaug-
ten Walze (36, 78, 48) durch Uberwachen des Un-
terdrucks dieser besaugten Walze (36, 78, 48)
Uberwachbar ist.

Maschine nach Anspruch 45,

dadurch gekennzeichnet,

daB die besaugte Walze (48) innerhalb der auf den
Impingement-Trockner (18) folgenden ersten Zylin-
dergruppe (40) vorgesehen ist.

Maschine nach Anspruch 46,

dadurch gekennzeichnet,

daB die besaugte Walze (36, 78) in Bahnlaufrich-
tung (L) vor einem Abnahmeschaber vorgesehen
ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (12) im Bereich eines Impin-
gement-Trockners (18, 18', 61, 64) auf einen Abril}
hin Gberwachbar ist, der zwischen einer Pressen-
partie (16) und einer Zylinder-Trockenpartie (40)
der Maschine angeordnet ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (12) im Bereich eines Impin-
gement-Trockners auf einen Abril} hin Gberwachbar
ist, der innerhalb einer Zylinder-Trockenpartie (40)
der Maschine angeordnet ist.
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51.

52.
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Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Materialbahn (12) im Bereich eines Impin-
gement-Trockners (18, 18', 61, 64) auf einen Abril}
hin Gberwachbar ist, in dem die Materialbahn (12)
zumindest teilweise entlang wenigstens einer gera-
den oder leicht gekrimmten Strecke (60) und/oder
auf wenigstens einer insbesondere groflieren, vor-
zugsweise besaugten Stltzwalze (26, 26', 62) ge-
fuhrt ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB die AbriBliberwachungsmittel (46) und/oder
die Deaktivierungsmittel wenigstens eine elektroni-
sche Steuerung (48) umfassen.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

die Materialbahn in der Pressenpartie (16) gemein-
sam mit beidseitig je einem Band in Form eines
Pref¥filzes (22) oder eines Transferbandes durch
den oder die Prelnips (14) gefihrt wird.
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