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(54) Verfahren zur Bahnrissüberwachung

(57) Bei einem Verfahren zur Bahnrißüberwachung
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) geführt wird, wird die Materi-
albahn (12) in Bahnlaufrichtung betrachtet im Bereich

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 Abriß hin über-
wacht und der Impingement-Trockner (18) bei erkann-
tem Bahnabriß zumindest teilweise deaktiviert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bahn-
rißüberwachung 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 Bahnrißüberwachung
verwirklicht ist.
[0002] Während bei den bisher üblichen Mehrzylin-
der-Trockenpartien die Papierbahn zum Trocknen über
mehrere dampfbeheizte Zylinder oder über eine Anord-
nung von mehreren dampfbeheizten Zylindern und
Siebsaugwalzen geführt wird, wurde auch bereits der
Einsatz wenigstens eines Impingement- oder Prallströ-
mungs-Trockners vorgeschlagen, durch den die Mate-
rialbahn mit einer Heißluft- und/oder Heißdampfprall-
strömung beaufschlagbar ist (vgl. beispielsweise DE
198 41 768.3).
[0003] Üblicherweise erfolgt in Papiermaschinen eine
Abrißerkennung auf der Führer- und der Triebseite an
mehreren Positionen in Maschinenlaufrichtung inner-
halb der Zylinder-Trockenpartie. Eine solche Abrißer-
kennung dient dazu, einen unkontrollierten Papieranfall
in der Trockenpartie sowie ein sogenanntes Einpacken
von Zylindern zu vermeiden. Eine jeweilige Abrißerken-
nung löst einen Abschlag der Papierbahn bzw. ein Ab-
heben der Pickup-Walze aus.
[0004] Ein Problem bei der Verwendung von Impinge-
ment-Trocknern besteht darin, daß es im Abrißfall zu ei-
ner Schädigung der Trockensiebe kommen kann.
[0005] Ziel der Erfindung ist es nun, das Verfahren so-
wie die Maschine der eingangs genannten Art so wei-
terzubilden, daß trotz des Einsatzes eines oder mehre-
rer Impingement-Trockner die Gefahr einer solchen
Schädigung der Trockensiebe praktisch beseitigt ist.
[0006] Zur Lösung dieser Aufgabe wird erfindungsge-
mäß ein Verfahren zur Bahnrißüberwachung 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 geführt 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 Abriß hin überwacht und der Impinge-
ment-Trockner bei erkanntem Bahnabriß 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-
riß hin überwacht.
[0008] Bei einer bevorzugten praktischen Ausgestal-
tung des erfindungsgemäßen Verfahrens wird die Ma-
terialbahn zumindest im wesentlichen über ihre gesam-

te Breite hinweg auf einen Abriß hin überwacht. Eine
solche bahnbreite Überwachung erkennt auch, wenn
nur Teile der Bahn fehlen, so daß auch eine stellenweise
Überhitzung der Trockensiebe vermieden wird.
[0009] In bestimmten Fällen kann es jedoch genügen,
wenn die Materialbahn nur an einem oder an den beiden
seitlichen Bahnrändern auf einen Abriß hin überwacht
wird. Es ist somit grundsätzlich auch eine Überwachung
nur der Bahnränder auf der Führer- und Triebseite denk-
bar.
[0010] In der Regel ist ein jeweiliger Impingement-
Trockner mit wenigstens einer Impingementhäube ver-
sehen. Bei erkanntem Bahnabriß 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
Heißluft- und/oder Heißdampfprallströmung beauf-
schlagt wird, in einen Abrißbetriebszustand umgesteu-
ert, bei dem nur noch eine interne Heißluft- bzw. eine
Heißdampfzirkulation auftritt.
[0012] Für eine jeweilige Deaktivierung der Impinge-
menthaube kann alternativ oder zusätzlich ein dieser
zugeordneter Brenner auf Minimalleistung umgeschal-
tet werden.
[0013] Alternativ oder zusätzlich ist es auch möglich,
für eine jeweilige Deaktivierung der Impimgementhaube
diese von der normalen Bahnlaufstrecke weg in eine
Überführstrecke zu verfahren.
[0014] Die Deaktivierung des Impingement-Trock-
ners sollte innerhalb von 20s, vorzugsweise innerhalb
von 10s nach einem Bahnabriß erfolgen, so daß es auch
bei Lufttemperaturen von 300 - 500 °C zu keiner Über-
hitzung der Trockensiebe kommt.
[0015] Gemäß einer zweckmäßigen praktischen Aus-
gestaltung des erfindungsgemäßen Verfahrens wird bei
erkanntem Bahnabriß 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 geöffnet. Dies soll-
te innerhalb von 5s, vorzugsweise vor weniger als 2s
nach einem Bahnabriß erfolgen.
[0016] In bestimmten Fällen ist es auch zweckmäßig,
wenn bei erkanntem Bahnabriß neben der zumindest
teilweisen Deaktivierung des Impingement-Trockners
gleichzeitig auch ein Materialbahn- bzw. Papierab-
schlag ausgelöst wird.
[0017] Gemäß einer bevorzugten praktischen Ausge-
staltung wird die Materialbahn an zumindest einer Stelle
mittels wenigstens eines Sensors auf einen Abriß hin
überwacht. Dabei ist die Verwendung von Sensoren un-
terschiedlicher Art denkbar. Vorteilhafterweise wird we-
nigstens ein optischer Sensor verwendet. Ein jeweiliger
Bahnabriß kann dabei insbesondere durch eine Far-
berkennung oder bei Verwendung einer Kamera durch
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eine Bildauswertung erfaßt werden.
[0018] In bestimmten Fällen 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 geführten Trockensieb liegt.
[0020] Es ist beispielsweise aber auch möglich, den
Sensor in einem Bereich auf die Materialbahn zu rich-
ten, in dem diese auf einem Trockensieb einer im An-
schluß 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 zulässige Temperatur
zwischen 100 und 300 °C liegt. Jedoch sollten Tempe-
raturen zwischen 300 und 500 °C während der Deakti-
vierung des Impingement-Trockners zu keinen Schä-
den am Trockensieb führen.
[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 Fällen kann es auch von Vorteil
sein, wenn die Materialbahn im Bereich einer auf den
Impingement-Trockner folgenden besaugten Walze
oder einer der großen besaugten Walzen des Impinge-
ment-Trockners durch Überwachen des Unterdrucks
dieser besaugten Walze überwacht wird. Der Unter-
druck fällt 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 überwacht werden,
können auch die großen Saugwalzen, auf denen die Im-
pingementhauben montiert sind, sein.
[0025] Gemäß einer bevorzugten praktischen Ausge-
staltung des erfindungsgemäßen Verfahrens wird die
Materialbahn im Bereich eines Impingement-Trockners
auf einen Abriß hin überwacht, der zwischen einer Pres-
senpartie und einer Zylinder-Trockenpartie der der Her-

stellung einer Materialbahn dienenden Maschine ange-
ordnet ist.
[0026] In bestimmten Fällen kann es auch von Vorteil
sein, wenn die Materialbahn im Bereich eines Impinge-
ment-Trockners auf einen Abriß hin überwacht 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 Abriß hin
überwacht werden, in dem die Materialbahn zumindest
teilweise entlang wengistens einer geraden oder leicht
gekrümmten und/oder auf wenigstens einer insbeson-
dere größeren, vorzugsweise besaugten Stützwalze
geführt ist.
[0028] Erfindungsgemäß wird überdies eine Maschi-
ne zur Herstellung einer Materialbahn, insbesondere
Papier- oder Kartonbahn, vorgeschlagen, in der die Ma-
terialbahn durch wenigstens einen Impingement-Trock-
ner geführt 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 Abriß hin zu überwachten, sowie Mit-
tel vorgesehen sind, um den Impingement-Trockner bei
erkanntem Bahnabriß zumindest teilweise zu deaktivie-
ren.
[0029] Die Abrißüberwachungsmittel umfassen vor-
zugsweise wenigstens einen Sensor, um die Material-
bahn an zumindest einer Stelle mittels wenigstens eines
solchen Sensors auf einen Abriß hin zu überwachen.
[0030] Bei einer zweckmäßigen praktischen Ausfüh-
rungsform der erfindungsgemäßen Maschine umfassen
die Abrißüberwachungsmittel 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
Preßfilzes oder eines Transferbandes durch den oder
die Preßnips geführt wird.
[0032] Auch bei hohen Maschinengeschwindigkeiten
von über 1100 m/min ist der Einsatz empfehlenswert.
[0033] In den Unteransprüchen sind weitere vorteil-
hafte Ausführungsformen der erfindungsgemäßen Ma-
schine angegeben.
[0034] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausführungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung näher erläutert; in dieser zeigen:

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

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

Figur 3 eine schematische Darstellung einer weite-
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ren Ausführungsform einer Trockenpartie mit
einer geraden oder leicht gekrümmten Impin-
gementtrocknungs-Strecke und einer unte-
ren größeren Stützwalze mit zugeordnetem
Impingement-Trockner.

[0035] Figur 1 zeigt in 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 Preßnip 14 einer Pres-
senpartie 16 und einem darauffolgenden Impingement-
oder Prallströmungs-Trockner 18 ist eine größere Pik-
kup-Saugwalze 20 vorgesehen, die die Materialbahn 12
von einem durch den letzten Preßnip 14 geführten
Preßfilz 22 unmittelbar an den Impingement-Trockner
18 übergibt.
[0037] Im vorliegenden Fall ist die Pickup-Saugwalze
20 von einem Sieb 24 umschlungen.
[0038] Der Impingement-Trockner 18 umfaßt eine ei-
ner größeren Stützwalze 26 zugeordnete, im vorliegen-
den Fall einteilige Impingementhaube 28. Die Material-
bahn 12 wird durch die Pickup-Saugwalze 20 auf die
Stützwalze 26 dieser Impingement-Trocknungseinheit
übergeben.
[0039] Im vorliegenden Fall ist die Stützwalze 26 von
einem Sieb 30 umgeben und durch eine Saugwalze ge-
bildet, der hier ein äußerer Saugkasten 32 zugeordnet
ist.
[0040] Die Übernahme der Materialbahn 12 durch die
große Stützwalze 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 unterstützt. Nachdem diese
Umlenkwalze 34 an der Stützwalze 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 Stützwalze 26 angelegt.
[0041] Im Anschluß an die Stützwalze 26 wird die Ma-
terialbahn 12 im Bereich einer Saugwalze 36 vom Sieb
38 einer ersten Mehrzylindergruppe 40 aus mehreren
Trockenzylindern 42 übernommen. Dabei erfolgt die
Übernahme so, daß 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 Abriß hin überwacht, um
bei erkanntem Bahnabriß 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
Auslauf 42 aus dem Impingement-Trockner 18 auf einen
Abriß hin überwacht werden. In Figur 1 sind die betref-
fenden Überwachungsstellen mit S1 bzw. S2 bezeich-

net.
[0044] Wie anhand der Figur 1 zu erkennen ist, kann
zusätzlich oder alternativ auch im Bereich der auf den
Impingement-Trockner 18 folgenden ersten besaugten
Walze, hier der Saugwalze 36, eine entsprechende
Bahnrißüberwachung erfolgen. Die betreffende Über-
wachungsstelle ist mit S3 bezeichnet.
[0045] An einer jeweiligen Überwachungsstelle S1 -
S3 kann die Materialbahn 12 zumindest im wesentli-
chen über die gesamte Breite hinweg auf einen Abriß
hin überwacht werden. Grundsätzlich ist jedoch auch ei-
ne Abrißüberwachung nur an einem oder an den beiden
seitlichen Bahnrändern möglich.
[0046] Bei erkanntem Bahnriß 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 Heißluft- und/oder
Heißdampfprallströmung beaufschlagt wird, in einen
Abrißbetriebszustand umgesteuert werden, bei dem nur
noch eine haubeninterne Heißluft- bzw. Heißdampfzir-
kulation auftritt.
[0047] Alternativ oder zusätzlich 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 zusätzlich kann die Impinge-
menthaube 28 zur Deaktivierung von der normalen
Bahnlaufstrecke, d.h. hier von der Stützwalze 26 weg in
eine Bahnüberführstellung verfahren werden.
[0049] Bei erkanntem Bahnabriß kann neben der zu-
mindest teilweisen Deaktivierung des Impingement-
Trockners gleichzeitig insbesondere auch ein Material-
bahn- bzw. Papierabschlag ausgelöst werden. Grund-
sätzlich ist es auch möglich, 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 öffnen.
[0050] An zumindest einer Stelle S1 - S3 kann die Ma-
terialbahn 12 mittels wenigstens eines Sensors 46 auf
einen Abriß hin überwacht werden. Dabei kann bei-
spielsweise wenigstens ein optischer Sensor verwendet
werden.
[0051] Hierbei ist es insbesondere möglich, daß ein
jeweiliger Bahnabriß beispielsweise durch eine Far-
berkennung erfaßt wird.
[0052] Sowohl an der vor der Impingementhaube 28
vorgesehenen Überwachungsstelle S1 als auch an der
sich unmittelbar an die Impingementhaube 28 anschlie-
ßende Überwachungsstelle 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 geführten Trockensieb 30 liegt.
[0053] Auch an der Überwachungsstelle 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 Anschluß an den Impinge-
ment-Trockner 18 vorgesehenen ersten besaugten
Walze, hier der Saugwalze 36.
[0054] Grundsätzlich ist es auch möglich, die Materi-
albahn 12 an der Überwachungsstelle S3 durch Über-
wachen des Unterdrucks der besaugten Walze, hier der
Saugwalze 36, zu überwachen.
[0055] Die die Sensoren 46 bzw. die Unterdrucküber-
wachungsmittel umfassenden Abrißüberwachungsmit-
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
Abriß hin überwacht, 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] Grundsätzlich kann eine jeweilige Abrißüber-
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 Abrißüberwa-
chung an der beispielsweise als besaugte Walze vorge-
sehenen Walze 48 möglich.
[0058] Die betreffende besaugte Walze kann in Bahn-
laufrichtung L vor einem Abnahmeschaber vorgesehen
sein.
[0059] Überdies ist es grundsätzlich auch möglich,
die Materialbahn 12 im Bereich eines Impingement-
Trockners auf einen Abriß hin zu überwachen, der in-
nerhalb der Zylinder-Trockenpartie 40 der der Herstel-
lung der Materialbahn 12 dienenden Maschine ange-
ordnet ist.
[0060] Die Ausführungsform gemäß Figur 2 unter-
scheidet sich von der zuvor beschriebenen Ausfüh-
rungsform im wesentlichen dadurch, daß auf den im An-
schluß an den letzten Preßnip 14 vorgesehenen Impin-
gement-Trockner 18 ein weiterer Impingement-Trock-
ner 18' folgt.
Dieser zweite Impingement-Trockner 18' umfaßt eine
wieder einer größeren Stützwalze 26' zugeordnete
zweiteilige Impingementhaube 28'. Auch in diesem Fall
ist die Stützwalze 26' wieder durch eine Saugwalze ge-
bildet, der beispielsweise ein äußerer Saugkasten 32'
zugeordnet ist. Im vorliegenden Fall sind die Durchmes-
ser der beiden Stützwalzen 26, 26' zumindest im we-
sentlichen gleich groß. Die zweite Stützwalze 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 große Stützwalze 26' des nachfolgenden
zweiten Impingement-Trockners 18' übergeben.
[0062] Die große Stützwalze 26' ist schräg unterhalb

der großen Stützwalze 26 angeordnet. Während die Im-
pingementhaube 28 des ersten Impingement-Trockners
18 allgemein oberhalb der zugeordneten Stützwalze 26
vorgesehen ist, ist die hier zweiteilige Impingementhau-
be 28' des darauffolgenden zweiten Impingement-
Trockners 18' allgemein unterhalb der zugeordneten
großen Stützwalze 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 Abrißüberwachung beispielsweise an einer Stelle
S1' unmittelbar nach der ersten Impingementhaube 18
möglich. Alternativ oder zusätzlich ist eine Abrißüber-
wachung an einer Stelle S2' unmittelbar im Anschluß an
die Impingementhaube 28' des zweiteiligen Impinge-
ment-Trockners 18' möglich. Die betreffende Abrißüber-
wachung erfolgt hier somit zwischen den beiden der
Stützwalze 26 zugeordneten Impingementhaube 28'.
Alternativ oder zusätzlich ist auch eine Abrißüberwa-
chung an einer Stelle S3' im Bereich des Ablaufs 52 des
Siebes 38 von der Stützwalze 26' denkbar.
[0064] An der Überwachungsstelle S2' kann ein je-
weiliger Sensor 46 auf die zusammen mit dem Sieb 38
über die Stützwalze 26' geführte Materialbahn 12 ge-
richtet sein.
[0065] An der Überwachungsstelle S3' kann ein je-
weiliger Sensor 46 auf die noch auf dem von der
Stützwalze 26 ablaufenden Sieb 38 liegende Material-
bahn 26 gerichtet sein.
[0066] An der Überwachungsstelle 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 Aüflauf ei-
nes neuen Siebes 56 freiliegt, wobei der Sensor 46 auf
die freiliegende Bahnstelle 58 gerichtet ist.
[0067] Im übrigen besitzt die Ausführungsform ge-
mäß Figur 2 zumindest im wesentlichen wieder den glei-
chen Aufbau wie die der Figur 1, wobei einander ent-
sprechenden Teilen gleiche Bezugszeichen zugeordnet
sind. Auch die jeweilige Abrißüberwachung an den be-
treffenden Stellen kann im übrigen wieder so erfolgen,
wie dies zuvor beispielsweise anhand der Ausführungs-
form gemäß Figur 1 beschrieben wurde.
[0068] Bei der Ausführungsform gemäß der Figur 3
ist die Materialbahn 12 ausgehend vom letzten Preßnip
14 der Pressenpartie 16 über wenigstens eine gerade
oder leicht gekrümmte Strecke 60 in geschlossenem
Zug zu einer insbesondere größeren Stützwalze 62 mit
zugeordnetem Impingement-Trockner 64 geführt, durch
den die über die Stützwalze 62 geführte Materialbahn
12 mit einer Heißluft- und/oder Heißdampfprallströ-
mung beaufschlagbar ist, wobei die gerade oder leicht
gekrümmte Strecke 60 als Prallströmungstrocknungs-
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 Ausführungsbeispiel mit einer
im Anschluß an die gerade oder leicht gekrümmte Strek-
ke 60 vorgesehenen unteren größeren Stützwalze 62
mit zugeordnetem Impingement-Trockner 64. Dabei ist
die Stützwalze 62 vor einer Trockengruppe 66 mit we-
nigstens einem Trockenzylinder 68 angeordnet.
[0070] In der geraden oder leicht gekrümmten Strek-
ke 60 ist die Materialbahn 12 zwischen zwei Sieben 70,
72 geführt. Dabei wird die Materialbahn 12 beispielswei-
se von der Oberseite her mittels des Impingement-
Trockners 61 durch das betreffende Sieb 72 hindurch
mit einer Prallströmung beaufschlagt. Auch dieser Im-
pingement-Trockner 61, der wieder mit wenigstens ei-
ner Impingementhaube 61' versehen sein kann, ist bei
erkanntem Bahnriß wieder entsprechend deaktivierbar.
[0071] Die Materialbahn 12 wird mittels einer Pickup-
Walze 74 vom unteren durch den Preßnip 14 geführten
Preßfilz 22 auf das Sieb 72 übernommen. Im Bereich
einer zusätzlichen Pickup-Walze 76 ist die Materialbahn
12 in den Keller 44 fahrbar, mittels der die Materialbahn
12 von dem Preßfilz oder Preßband 22 abnehmbar ist.
[0072] Das Sieb 70 der Prallströmungstrocknungs-
bzw. Transferfoil-Strecke 60 ist vor der größeren
Stützwalze 62 über eine kleinere Saugwalze 78 geführt.
Ein Teil einer solchen kleineren Saugwalze kann als
Überdruckzone ausgebildet sein, oder es wird im Zwi-
schenraum ein Überdruckkasten installiert, um die Ma-
terialbahn 12 vom vorherigen Sieb, hier dem Sieb 70,
abzudrücken.
[0073] Die Materialbahn 12 wird von dem Sieb 70 der
geraden oder leicht gekrümmten Prallströmungstrock-
nungs- bzw. Transferfoil-Strecke 60 auf ein über die fol-
gende größere Stützwalze 62 geführtes Sieb 80 über-
geben, wobei der Übergabebereich beispielsweise mit-
tels eines vor oder auf der Stützwalze 62 vorgesehenen
Saugkastens besaugbar ist.
[0074] In diesem Fall kann die Bahnrißüberwachung
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 zusätzlich kann eine
Bahnrißüberwachung auch an einer Stelle S2"' im Be-
reich des Ablaufs 82 des Siebes 80 von der Stützwalze
62 erfolgen. Auch in diesem Bereich liegt die vom Sieb
80 getragene Materialbahn 12 frei, so daß ein jeweiliger
Sensor 49 wieder direkt auf die Materialbahn 12 gerich-
tet sein kann.
Ebenso wie bei der Ausführungsform gemäß Figur 2
kann auch hier die Bahnrißüberwachung im übrigen bei-
spielsweise wieder so erfolgen, wie dies beispielsweise
im Zusammenhang mit der Ausführungsform gemäß Fi-
gur 1 beschrieben wurde. Auch hier können die

Abrißüberwachungsmittel 46 und/oder die Deaktivie-
rungsmittel wieder wenigstens eine elektronische
Steuerung 48 umfassen. Neben der Deaktivierung des
Impingement-Trockners 64 kann hier bei erkanntem
Bahnabriß gleichzeitig insbesondere auch die Pickup-
Walze 74 von dem Preßfilz 22 abgehoben werden.
[0076] Bei sämtlichen Ausführungsformen ist somit
sichergestellt, daß trotz des Einsatzes eines oder meh-
rerer Impingement-Trockner eine Schädigung der Trok-
kensiebe im Abrißfall praktisch ausgeschlossen ist.
[0077] Wie aufgezeigt, ist beispielsweise eine
Abrißüberwachung der Papierbahn direkt nach der Im-
pingement-Trocknung möglich. Eine solche, vorzugs-
weise bahnbreite Abrißerkennung löst nicht nur das Ab-
heben der Pickup-Walze bzw. den Papierabschlag aus,
sie steuert gleichzeitig auch die Impingement-Haube
auf Abrißbetrieb, was insbesondere bedeuten kann,
daß auf eine interne Zirkulation der Heißluft umgeschal-
tet, der Brenner auf Minimalleistung umgestellt und/
oder die Haube in eine Überführstellung abgefahren
wird. Mit einer bahnbreiten Überwachung wird auch er-
kannt, wenn nur Teile der Bahn fehlen, so daß auch eine
stellenweise Überhitzung der Trockensiebe vermieden
wird.
[0078] Es ist aber auch eine Überwachung nur der
Bahnränder auf der Führer- und/oder der Triebseite
denkbar.
[0079] Die Überwachung kann mittels verschiedener
Sensoren erfolgen, wobei insbesondere optische Sen-
soren eingesetzt werden können, um beispielsweise ei-
ne Überwachung durch Farberkennung durchzuführen.
Eine mögliche Position für die Überwachung 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
während die Bahn auf dem Trockensieb der anschlie-
ßenden Saugwalze oder "DuoStabi-Walze" liegt. Es ist
aber auch denkbar, daß 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 nämlich eine Stelle, an der
die Papierbahn freiliegt, nachdem das vorhergehende
Sieb abgehoben ist und bevor das neue Sieb auf den
Zylinder aufläuft.
[0080] Eine jeweilige Abrißerkennung ist jedoch auch
dadurch möglich, daß der Unterdruck der ersten be-
saugten Walze nach dem Impingement-Trockner über-
wacht wird. Der Unterdruck fällt stark ab, sobald die Wal-
ze nicht mehr papierbedeckt ist. Die überwachte be-
saugte Walze kann eine Saugwalze oder eine soge-
nannte "DuoStabi-Walze" sein und sollte zweckmäßi-
gerweise innerhalb der ersten Zylindergruppe nach dem
Impingement-Trockner, vorzugsweise vor dem Abnah-
meschaber, vorgesehen sein.
[0081] Die überwachte Walze kann auch eine der gro-
ßen besaugten Walzen des Impingementtrockners sein,
wobei beispielsweise auch mehrere dieser Walzen gro-
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ßen besaugten Walzen entsprechend überwacht wer-
den können.
[0082] Die Abrißerkennung 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 großen, vorzugsweise besaugten
Walze angeordnet sein. Grundsätzlich sind auch belie-
bige Kombinationen aus mehreren der einen und/oder
anderen Variante denkbar.

Bezugszeichenliste

[0084]

10 Trockenpartie
12 Materialbahn
14 Preßnip
16 Pressenpartie
18 Impingement-Trockner
18' Impingement-Trockner
20 Pickup-Saugwalze
22 Preßfilz
24 Sieb
26 größere Stützwalze
26' größere Stützwalze
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 gekrümmte Impingement-

Strecke
61 Impingement-Trockner
61' Impingementhaube
62 größere Stützwalze
64 Impingement-Trockner
64' zweiteilige Impingementhaube
66 Trockengruppe
68 Trockenzylinder
70 Sieb
72 Sieb
74 Pickup-Walze

76 Pickup-Walze
78 Saugwalze
80 Sieb
82 Ablauf

L Bahnlaufrichtung
S1 - S3 Überwachungsstelle
S1' - S4' Überwachungsstelle
S1"' - S2"' Überwachungsstelle

Patentansprüche

1. Verfahren zur Bahnrißüberwachung 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) geführt
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 Abriß hin überwacht und der
Impingement-Trockner bei erkanntem Bahnabriß
zumindest teilweise deaktiviert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß 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 Abriß hin überwacht
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Materialbahn (12) zumindest im wesentli-
chen über ihre gesamte Breite hinweg auf einen Ab-
riß hin überwacht wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Materialbahn (12) nur an einem oder den
seitlichen Bahnrändern auf einen Abriß hin über-
wacht wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß bei erkanntem Bahnabriß 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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daß zur Deaktivierung der Impingementhaube (28,
28', 61', 64') diese von einem normalen Betriebszu-
stand, bei dem die Materialbahn (12) mit einer
Heißluft- und/oder Heißdampfprallströmung beauf-
schlagt wird, in einen Abrißbetriebszustand umge-
steuert wird, bei dem nur noch eine haubeninterne
Heißluft- bzw. Heißdampfzirkulation auftritt.

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet,
daß zur Deaktivierung der Impingementhaube (28,
28', 61', 64') ein dieser zugeordneter Brenner auf
Minimalleistung umgeschaltet wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß zur Deaktivierung der Impingementhaube (28,
28', 61', 64') diese von der normalen Bahnlaufstrek-
ke weg in eine Bahnüberführstellung verfahren
wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Deaktivierung des Impingement-Trockners
innerhalb von 20s, vorzugsweise innerhalb von 10s
nach einem Bahnabriß erfolgt.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß bei erkanntem Bahnabriß 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) geöffnet
wird.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß bei erkanntem Bahnabriß 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 geöff-
net wird.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß bei erkanntem Bahnabriß neben der zumindest
teilweisen Deaktivierung des Impingement-Trock-
ners (18, 18', 61, 64) gleichzeitig auch ein Materi-
albahn- bzw. Papierabschlag ausgelöst wird.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-

che,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Materialbahn (12) an zumindest einer Stelle
(S1-S3; S1'-S4'; S"', S2"') mittels wenigstens eines
Sensors (46) auf einen Abriß hin überwacht wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,
daß wenigstens ein optischer Sensor (46) oder eine
Kamera verwendet wird.

15. Verfahren nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,
daß ein jeweiliger Bahnabriß durch eine Farberken-
nung erfaßt wird.

16. Verfahren nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet,
daß ein jeweiliger Bahnabriß durch eine Bildaus-
wertung erfaßt wird.

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß wenigstens ein Sensor (46) vorzugsweise di-
rekt nach einer jeweiligen Impingementhaube (28,
28', 64') auf die Materialbahn (12) gerichtet wird.

18. Verfahren nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet,
daß 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) geführten Trockensieb (30, 38,
70, 80) liegt.

19. Verfahren nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Sensor (46) in einem Bereich auf die Ma-
terialbahn (12) gerichtet wird, in dem diese auf ei-
nem Trockensieb (38) einer im Anschluß an den Im-
pingement-Trockner vorgesehenen besaugten
Walze (36) liegt.

20. Verfahren nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet,
daß 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.

21. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
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daß die Materialbahn (12) im Bereich einer auf den
Impingement-Trockner (18, 61) folgenden besaug-
ten Walze (36, 78, 48) oder einer der großen be-
saugten Walzen des Impingement-Trockners durch
Überwachen des Unterdrucks dieser besaugten
Walze (36, 78, 48) überwacht wird.

22. Verfahren nach Anspruch 21,
dadurch gekennzeichnet,
daß die besaugte Walze (48) innerhalb der auf den
Impingement-Trockner (18) folgenden ersten Zylin-
dergruppe (40) vorgesehen ist.

23. Verfahren nach Anspruch 22,
dadurch gekennzeichnet,
daß die besaugte Walze (36, 78) in Bahnlaufrich-
tung (L) vor einem Abnahmeschaber vorgesehen
ist.

24. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Materialbahn (12) im Bereich eines Impin-
gement-Trockners (18, 18', 61, 64) auf einen Abriß
hin überwacht wird, der zwischen einer Pressen-
partie (16) und einer Zylinder-Trockenpartie (40)
der der Herstellung der Materialbahn dienenden
Maschine angeordnet ist.

25. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Materialbahn (12) im Bereich eines Impin-
gement-Trockners auf einen Abriß hin überwacht
wird, der innerhalb einer Zylinder-Trockenpartie
(40) der der Herstellung der Materialbahn (12) die-
nenden Maschine angeordnet ist.

26. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Materialbahn (12) im Bereich eines Impin-
gement-Trockners (18, 18', 61, 64) auf einen Abriß
hin überwacht wird, in dem die Materialbahn (12)
zumindest teilweise entlang wenigstens einer gera-
den oder leicht gekrümmten Strecke (60) und/oder
auf wenigstens einer insbesondere größeren, vor-
zugsweise besaugten Stützwalze (26, 26', 62) ge-
führt ist.

27. 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) geführt 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-

gement-Trockner auf einen Abriß hin zu überwach-
ten, sowie Mittel (48) vorgesehen sind, um den Im-
pingement-Trockner bei erkanntem Bahnabriß zu-
mindest teilweise zu deaktivieren.

28. Maschine nach Anspruch 27,
dadurch gekennzeichnet,
daß 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 Abriß hin überwachbar
ist.

29. Maschine nach Anspruch 27 oder 28,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Materialbahn (12) zumindest im wesentli-
chen über ihre gesamte Breite hinweg auf einen Ab-
riß hin überwachbar ist.

30. Maschine nach Anspruch 27 oder 28,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Materialbahn (12) nur an einem oder den
seitlichen Bahnrändern auf einen Abriß hin über-
wacht wird.

31. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß bei erkanntem Bahnabriß wenigstens eine dem
Impingement-Trockner (18, 18', 61, 64) zugeordne-
te Impingementhaube (28, 28', 61', 64') deaktivier-
bar ist.

32. Maschine nach Anspruch 31,
dadurch gekennzeichnet,
daß zur Deaktivierung der Impingementhaube (28,
28', 61', 64') diese von einem normalen Betriebszu-
stand, bei dem die Materialbahn (12) mit einer
Heißluft- und/oder Heißdampfprallströmung beauf-
schlagt wird, in einen Abrißbetriebszustand um-
steuerbar ist, bei dem nur noch eine haubeninterne
Heißluft- bzw. Heißdampfzirkulation auftritt.

33. Maschine nach Anspruch 31 oder 32,
dadurch gekennzeichnet,
daß zur Deaktivierung der Impingementhaube (28,
28', 61', 64') ein dieser zugeordneter Brenner auf
Minimalleistung umschaltbar ist.

34. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß zur Deaktivierung der Impingementhaube (28,
28', 61', 64') diese von der normalen Bahnlaufstrek-
ke weg in eine Bahnüberführstellung verfahrbar ist.
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35. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß bei erkanntem Bahnabriß 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) geöffnet
wird.

36. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß bei erkanntem Bahnabriß neben der zumindest
teilweisen Deaktivierung des Impingement-Trock-
ners (18, 18', 61, 64) gleichzeitig auch ein Materi-
albahn- bzw. Papierabschlag auslösbar ist.

37. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Abrißüberwachungsmittel wenigstens ei-
nen Sensor (46) umfassen, um die Materialbahn
(12) an zumindest einer Stelle mittels wenigstens
eines solchen Sensors (46) auf einen Abriß hin zu
überwachen.

38. Maschine nach Anspruch 37,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Abrißüberwachungsmittel wenigstens ei-
nen optischen Sensor (46) oder eine Kamera um-
fassen.

39. Maschine nach Anspruch 38,
dadurch gekennzeichnet,
daß ein jeweiliger Bahnabriß durch eine Farberken-
nung und/oder eine Bildauswertung erfaßbar ist.

40. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß wenigstens ein Sensor (46) vorzugsweise di-
rekt nach einer jeweiligen Impingementhaube (28,
28', 61', 64') auf die Materialbahn (12) gerichtet ist.

41. Maschine nach Anspruch 39,
dadurch gekennzeichnet,
daß 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) geführten Trockensieb (30, 38,
70, 80) liegt.

42. Maschine nach Anspruch 39,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Sensor (46) in einem Bereich auf die Ma-
terialbahn (12) gerichtet ist, in dem diese auf einem
Trockensieb (38) einer im Anschluß an den Impin-

gement-Trockner vorgesehenen besaugten Walze
(36) liegt.

43. Maschine nach Anspruch 41 oder 42
dadurch gekennzeichnet,
daß das Trockensieb (30, 28, 70, 80) aus Kunststoff
besteht, wobei die maximal zulässige Temperatur
vorzugsweise zwischen 100°C und 200°C liegt.

44. Maschine nach Anspruch 39,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Sensor (46) im Bereich eines ersten auf
den Impingement-Trockner (18') folgenden Trok-
kenzylinders (54) auf die Materialbahn (12) gerich-
tet ist, 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.

45. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Materialbahn (12) im Bereich einer auf den
Impingement-Trockner (18, 61) folgenden besaug-
ten Walze (36, 78, 48) durch Überwachen des Un-
terdrucks dieser besaugten Walze (36, 78, 48)
überwachbar ist.

46. Maschine nach Anspruch 45,
dadurch gekennzeichnet,
daß die besaugte Walze (48) innerhalb der auf den
Impingement-Trockner (18) folgenden ersten Zylin-
dergruppe (40) vorgesehen ist.

47. Maschine nach Anspruch 46,
dadurch gekennzeichnet,
daß die besaugte Walze (36, 78) in Bahnlaufrich-
tung (L) vor einem Abnahmeschaber vorgesehen
ist.

48. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Materialbahn (12) im Bereich eines Impin-
gement-Trockners (18, 18', 61, 64) auf einen Abriß
hin überwachbar ist, der zwischen einer Pressen-
partie (16) und einer Zylinder-Trockenpartie (40)
der Maschine angeordnet ist.

49. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Materialbahn (12) im Bereich eines Impin-
gement-Trockners auf einen Abriß hin überwachbar
ist, der innerhalb einer Zylinder-Trockenpartie (40)
der Maschine angeordnet ist.
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50. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Materialbahn (12) im Bereich eines Impin-
gement-Trockners (18, 18', 61, 64) auf einen Abriß
hin überwachbar ist, in dem die Materialbahn (12)
zumindest teilweise entlang wenigstens einer gera-
den oder leicht gekrümmten Strecke (60) und/oder
auf wenigstens einer insbesondere größeren, vor-
zugsweise besaugten Stützwalze (26, 26', 62) ge-
führt ist.

51. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Abrißüberwachungsmittel (46) und/oder
die Deaktivierungsmittel wenigstens eine elektroni-
sche Steuerung (48) umfassen.

52. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
die Materialbahn in der Pressenpartie (16) gemein-
sam mit beidseitig je einem Band in Form eines
Preßfilzes (22) oder eines Transferbandes durch
den oder die Preßnips (14) geführt wird.
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