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(54)  Vorrichtung und Verfahren zur Abfiihrung einer Faserstoffbahn

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Ab-
fihrung einer Faserstoffbahn (1), insbesondere einer
Karton-, Papier-oder Tissuebahn aus einer Trockenpar-
tie einer Maschine zur Herstellung und/oder Veredelung
derselben in eine Auffangvorrichtung (2), wobei die Fa-
serstoffoahn (1) in der Trockenpartie Uber beheizte
Trockenzylinder (3) und Leitwalzen (4) lauft und zumin-

dest Uberwiegend von wenigstens einem Trockensieb
(5) geflhrt wird.

Ausgehend davon soll eine sichere Abfiihrung der
Faserstoffbahn (1) wahrend des Uberfilhrens dadurch
erreicht werden, dass
wenigstens ein steuerbares Trennmittel (6) vorgesehen
ist, welches die Haftkrafte zwischen Faserstoffbahn (1)
und Trockensieb (5) zumindest verringert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
dazugehdriges Verfahren zur Abfiihrung einer Faser-
stoffbahn, insbesondere einer Karton-, Papier-oder Tis-
suebahn aus einer Trockenpartie einer Maschine zur
Herstellung und/oder Veredelung derselben in eine Auf-
fangvorrichtung, wobei die Faserstoffbahn in der Trok-
kenpartie Uber beheizte Trockenzylinder und Leitwalzen
lauft und zumindest Uberwiegend von wenigstens ei-
nem Trockensieb geflihrt wird.

[0002] Beim Anfahren einer Papiermaschine wird die
Papierbahn abschnittsweise Uberfihrt, das heif3t, dass
die Papierbahn nach Erreichen eines weiteren Ab-
schnittes in eine Auffangvorrichtung in Form einer Bltte
geflhrt wird. In dieser Blitte wird die Papierbahn aufge-
I6st und dem Herstellungsprozess wieder zugefiihrt.
[0003] InderTrockenpartie soll sich hierzu die Papier-
bahn vom Trockensieb trennen und am Trockenzylinder
bis zu einem Schaber weiterlaufen. Dabei kann es je-
doch passieren, dass die Papierbahn am Ende des je-
weiligen Uberfiihrabschnittes nicht in die Biitte, sondern
unkontrolliert mit dem Trockensieb weiterlauft. Dies
macht eine weitere Uberfiihrung meist unméglich und
kann sogar zu Schaden an folgenden Einheiten flihren.
[0004] Aufder anderen Seite ist wahrend des norma-
len Betriebes eine gute Haftung der Faserstoffbahn am
Trockensieb zur sicheren Flihrung der Faserstoffbahn
insbesondere bei hohen Geschwindigkeiten gewollt.
Auferdem wird dies noch durch zusétzliche Vorrichtun-
genin Form von Saugeinrichtungen oder Luftleiteinrich-
tungen unterstitzt.

[0005] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, im Be-
triebszustand eine sichere Fiihrung der Faserstoffbahn
durch die Trockenpartie und wahrend des Uberfiihrzu-
standes eine kontrollierte Abfiihrung der Faserstoffbahn
am Ende eines Uberfiihrabschnittes zu gewéhrleisten.
[0006] Erfindungsgemal wurde die Aufgabe Uber ei-
ne Vorrichtung dadurch geldst, dass wenigstens ein
steuerbares Trennmittel vorgesehen ist, welches die
Haftkrafte zwischen Faserstoffbahn und Trockensieb
zumindest verringert.

[0007] Dabei soll das Trennmittel nur beim Uberfiih-
ren und/oder einem Abrif} der Faserstoffbahn zum Ein-
satz gebracht werden. Dies bedeutet, dass die gute und
sichere Fihrung der Faserstoffoahn am Trockensieb
wahrend des normalen Betriebes nicht beeintrachtigt
wird.

[0008] Untersuchungen haben ergeben, dass wenig-
stens ein Trennmittel zum Uberfilhren der Faserstoff-
bahn in dem Bereich der Trockenpartie eingesetzt wer-
den sollte, in dem die Faserstoffbahn einen Trockenge-
halt von weniger als 43% hat. In diesem Bereich tendiert
die feuchte Faserstoffbahn starker am Trockensieb, als
am glatten Trockenzylinder zu haften. Daher ist es von
Vorteil, wenn wenigstens ein Trennmittel nach dem
Uberfiihrbereich zwischen einer vorgelagerten Pres-
senpartie zur Entwasserung der Faserstoffbahn und der
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Trockenpartie eingesetzt wird. Durch die direkte Uber-
fuhrung der Faserstoffbahn vom letzten Pre3spalt der
Pressenpartie bis in die erste Trockengruppe der Trok-
kenpartie hinein, wird der Uberfiihrvorgang nicht nur
einfacher, sondern auch insgesamt schneller, da die Fa-
serstoffbahn bisher immer zwischen Presse-und Trok-
kenpartie abgefiihrt wurde.

[0009] Dies hat zur Folge, dass zumindest ein Trok-
kenzylinder im Anfangsbereich der Trockenpartie, vor-
zugsweise der ersten Trockengruppe der Trockenpartie
mit wenigstens einem Trennmittel versehen ist. Wegen
der Dehnung der feuchten Faserstoffbahn sollte die er-
ste Trockengruppe mdglichst kurz sein, das heif3t die
erste Trockengruppe sollte hdchstens drei, vorzugswei-
se zwei und insbesondere nur einen Trockenzylinder
besitzen.

[0010] Hinsichtlich der Anordnung der Trennmittel
gibt es verschiedene Moglichkeiten, wobei es jedoch
von Vorteil ist, mehrere Trennmittel im Bereich ein oder
mehrerer Trockenzylinder anzuordnen. Die Trennmittel
kénnen im Umschlingungsbereich eines Trockenzylin-
ders und/oder kurz davor und/oder nach dem Umschlin-
gungsbereich eines Trockenzylinders angeordnet sein.
Dabei kénnen die Trennmittel, falls sie auf der der Fa-
serstoffbahn gegeniberliegenden Seite des Trocken-
siebes angeordnet sind, als Luftdlse, welche Druckluft
durch das Trockensieb auf die Faserstoffbahn richtet,
oder als Luftleitelement, vorzugsweise in Form einer
quer zur Faserstoffbahn verlaufenden flexiblen Klinge,
welche die vom Trockensieb mitgeschleppte Luftgrenz-
schicht zumindest teilweise staut und durch das Trok-
kensieb zur Faserstoffbahn driickt, ausgebildet sein. Im
Ergebnis soll dann im Uberfiihrzustand die Faserstoff-
bahn nach der Ablésung des Trockensiebes am Trok-
kenzylinder weiterlaufen und von einem am Trockenzy-
linder angestellten Schaber abgeldst und in die Auffang-
vorrichtung gefiihrt werden.

[0011] Hierbei kann das oderdie Trennmittel auch Teil
einer Luftleiteinrichtung sein, welche im Bereich zwi-
schen Trockenzylinder und Leitwalze angeordnet ist
und im Normalbetrieb die sichere Fiihrung der Faser-
stoffoahn am Trockensieb gewahrleistet.

[0012] Falls das Trennmittel auf der dem Trockensieb
gegenlberliegenden Seite der Faserstoffbahn, vor-
zugsweise im Bereich einer Leitwalze angeordnet ist,
so ergibt sich eine weitere Mdglichkeit dadurch, dass
das Trennmittel als Druckdilse ausgebildet ist, welche
einen gasférmigen oder flissigen Druckstrahl zur Ab-
trennung der Faserstoffbahn zum Trockensieb hin rich-
tet und so die Faserstoffbahn zur Auffangvorrichtung
fuhrt.

[0013] Nachfolgend soll die Erfindung an einem Aus-
fuhrungsbeispiel naher erlautert werden. In der beige-
fugten Zeichnung zeigt die Figur eine schematische
Darstellung des Ubergangs zwischen Pressen- und
Trockenpartie mit einer steuerbaren Abflihrung der Fa-
serstoffbahn 1 nach dem ersten Trockenzylinder 3 in ei-
ne Auffangvorrichtung 2.
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[0014] In der Pressenpartie wird die Faserstoffbahn 1
zur Entwésserung hier gemeinsam mit beidseitig ver-
laufenden Prefifilzen 13 durch zumindest einen, von
zwei Presswalzen 12 gebildeten PreRspalt gefiihrt. Im
AnschluR erfolgt die Ubergabe der Faserstoffbahn 1 von
dem unterhalb verlaufenden PreRfilz 13 an das Trok-
kensieb 5 der ersten Trockengruppe, was durch eine
vom Trockensieb 5 umschlungene, besaugte Leitwalze
unterstutzt wird.

[0015] Die Trockenpartie besteht aus mehreren Trok-
kengruppen, in denen die Faserstoffbahn 1 abwech-
selnd Uber beheizte Trockenzylinder 3 und besaugte
Leitwalzen 4 1auft und vom Trockensieb 5 der jeweiligen
Trockengruppe gefiihrt wird. Die Trockenzylinder 3 sind
hier in einer oberen Reihe und die Leitwalzen 4 in einer
unteren Reihe angeordnet, wobei das Trockensieb 5 die
Faserstoffbahn 1 gegen die beheizten Trockenzylinder
3 drickt, was zur Aufwarmung der Faserstoffbahn 1 und
damit zur Verdunstung der Feuchtigkeit der Faserstoff-
bahn 1 fihrt.

[0016] Die besaugten Leitwalzen 4 besitzen einem
perforierten Walzenmantel, dessen Innenraum direkt,
oder wie hier gezeigt, indirekt Uber eine, im nicht-um-
schlungenen Bereich der Leitwalze 4 zwischen den be-
nachbarten Trockenzylindern 3 angeordnete Luftleitein-
richtung 9 mit einer Unterdruckquelle verbunden ist.
Diese bekannten Luftleiteinrichtungen 9 sollen die Fuh-
rung der Faserstoffbahn 1 am Trockensieb 5 wahrend
des normalen Betriebes im Bereich zwischen Trocken-
zylinder 3 und Leitwalze 4 sichern, was im allgemeinen
Uber eine Unterdruckerzeugung auf der, der Faserstoff-
bahn 1 abgewandten Seite des Trockensiebes 5 erfolgt.
[0017] Die erste Trockengruppe besteht nur aus zwei
Trockenzylindern 3, da insbesondere am Anfang der
Trockenpartie mit relativ starker Dehnung der Faser-
stoffbahn 1 und der damit verbundenen Gefahren von
Bahnabrissen oder Faltenbildung gerechnet werden
muB. Die kurze Trockengruppe ermdglicht den schnel-
len Aufbau eines Zuges zwischen den Trockengruppen
und damit einen Dehnungsausgleich.

[0018] Beim Anfahren der Papiermaschine wird die
Faserstoffbahn 1 als Streifen oder in voller Breite nach
Erreichen des letzten PreRspaltes direkt in die erste
Trockengruppe Uberfihrt. Dies vereinfacht und be-
schleunigt den Uberfilhrvorgang. Jedoch muR nach
dem ersten Trockenzylinder 3 eine Abfiihrung des An-
fangs der Faserstoffbahn 1 in die Auffangvorrichtung 2
gewahrleistet werden.

[0019] Da die Faserstoffbahn 1 wegen ihres geringen
Trockengehaltes von weniger als 40% geneigt ist, mit
dem Trockensieb 5 weiterzulaufen, kommen im Bereich
des ersten Trockenzylinders 3 Trennmittel 6 zum Ein-
satz.

[0020] Kurz vor dem Umschlingungsbereich des
Trockenzylinders 3 wird hierzu auf der der Faserstoff-
bahn 1 gegenuberliegenden Seite des Trockensiebes 5
als Trennmittel 6 ein Luftleitelement 8 in Form einer quer
zur Faserstoffbahn 1 verlaufenden, flexiblen Klinge ein-
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gesetzt, welche die vom Trockensieb 5 mitgeschleppte
Luftgrenzschicht teilweise staut und durch das Trocken-
sieb 5 zur Faserstoffbahn 1 driickt. Als Folge soll sich
die Haftung der Faserstoffbahn 1 am Trockensieb 5 lok-
kern.

[0021] Kurz nach dem Uberfiihrbereich des Trocken-
zylinders 3 erfolgt hier beispielhaft iber einen Trennmit-
tel 6 in Form einer Luftdise 7, welche Druckluft durch
das Trockensieb 5 auf die Faserstoffbahn 1 richtet, die
Trennung der Faserstoffbahn 1 vom Trockensieb 5. Da-
nach lauft die Faserstoffbahn 1 héchstens bis zu einem
gegen die Oberflache des Trockenzylinders 3 wirken-
den Schaber 11 wo sie zur Auffangvorrichtung 2 fallen
kann.

[0022] Wihrend des Uberfiihrzustandes sollte die
Luftleiteinrichtung 9 zwischen den jeweiligen Trocken-
zylindern 3 nicht aktiv sein. Zur konstruktiven Vereinfa-
chung ist des weiteren die Luftdlise 7 in der Luftleitein-
richtung 9 integriert.

[0023] Als Alternative oder Erganzung ist des weite-
ren auf der dem Trockensieb gegenuberliegenden Seite
der Faserstoffbahn 1 im Bereich einer Leitwalze 4 ein
Trennmittel 6 in Form einer Druckdiise 10 angeordnet,
welche Druckluft zur Abtrennung der Faserstoffbahn 1
zum Trockensieb 5 hin richtet. Auch hier ist die Abfih-
rung der Faserstoffbahn 1 in die Auffangvorrichtung 2
das Ziel.

[0024] Die Anordnung kann auch bei einem Abril3 der
Faserstoffbahn 1 in diesem Bereich eingesetzt werden.
Eine Fortfilhrung des Uberfilhrvorganges ist durch eine
Inaktivierung der Trennmittel 6 und damit die Weiterfiih-
rung der zuvor abgeschlagenen Faserstoffoahn 1 am
Trockensieb 5 mdglich. Hierzu kann auch die entspre-
chende Luftleiteinrichtung 9 wieder aktiviert werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Abflihrung einer Faserstoffbahn (1),
insbesondere einer Karton-, Papier-oder Tissue-
bahn aus einer Trockenpartie einer Maschine zur
Herstellung und/oder Veredelung derselben in eine
Auffangvorrichtung (2), wobei die Faserstoffbahn
(1) in der Trockenpartie lUber beheizte Trockenzy-
linder (3) und Leitwalzen (4) lauft und zumindest
Uberwiegend von wenigstens einem Trockensieb
(5) gefihrt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens ein steuerbares Trennmittel (6) vorge-
sehen ist, welches die Haftkrafte zwischen Faser-
stoffbahn (1) und Trockensieb (5) zumindest verrin-
gert.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
wenigstens ein Trennmittel (6) im Umschlingungs-
bereich eines Trockenzylinders (3) und/oder kurz
davor angeordnet ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

wenigstens ein Trennmittel (6) nach dem Umschlin-
gungsbereich eines Trockenzylinders (3) angeord-
net ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass

das Trennmittel (6) auf der der Faserstoffbahn (1)
gegeniberliegenden Seite des Trockensiebes (5)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass

das Trennmittel (6) als Luftdise (7) ausgebildet ist,
welche Druckluft durch das Trockensieb (5) auf die
Faserstoffbahn (1) richtet.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

das Trennmittel (6) als Luftleitelement (8) vorzugs-
weise in Form einer quer zur Faserstoffbahn (1) ver-
laufenden, flexiblen Klinge ausgebildet ist, welches
die vom Trockensieb (5) mitgeschleppte Luftgrenz-
schicht zumindest teilweise staut und durch das
Trockensieb (5) zur Faserstoffbahn (1) driickt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass
am Trockenzylinder (3) nach dem Umschlingungs-
bereich der Faserstoffbahn (1) ein Schaber (11) zu
Abfiihrung der Faserstoffbahn (1) angreift.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass

das Trennmittel (6) Teil einer Luftleiteinrichtung (9)
ist, welche im Bereich zwischen Trockenzylinder (3)
und Leitwalze (4) angeordnet ist und im Normalbe-
trieb die sichere FUhrung der Faserstoffbahn (1) am
Trockensieb (5) gewahrleistet.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

das Trennmittel (6) auf der dem Trockensieb (5) ge-
genuberliegenden Seite der Faserstoffbahn (1),
vorzugsweise im Bereich einer Leitwalze (4) ange-
ordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

das Trennmittel (6) als Druckduse (10) ausgebildet
ist, welche einen gasférmigen oder flissigen Druck-
strahl zur Abtrennung der Faserstoffbahn (1) zum
Trockensieb (5) hin richtet.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass
im Bereich eines Trockenzylinders (3) mehrere
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

Trennmittel (6) vorhanden sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest ein Trockenzylinder (3) im Anfangsbe-
reich der Trockenpartie mit wenigstens einem
Trennmittel (6) versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

zumindest ein Trockenzylinder (3) der ersten Trok-
kengruppe der Trockenpartie mit wenigstens einem
Trennmittel (6) versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

die erste Trockengruppe héchstens drei, vorzugs-
weise zwei und insbesondere nur einen Trockenzy-
linder (3) besitzt.

Verfahren zur Abfiihrung einer Faserstoffbahn (1),
insbesondere einer Karton-, Papier-oder Tissue-
bahn aus einer Trockenpartie einer Maschine zur
Herstellung und/oder Veredelung derselben in eine
Auffangvorrichtung (2), wobei die Faserstoffbahn
(1) in der Trockenpartie lGber beheizte Trockenzy-
linder (3) und Leitwalzen (4) lauft und zumindest
Uberwiegend von wenigstens einem Trockensieb
(5) gefuihrt wird, ausgestattet mit zumindest einem
Trennmittel (6) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass

das Trennmittel (6) nur beim Uberfilhren und/oder
einem Abril der Faserstoffbahn (1) zum Einsatz ge-
bracht wird.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

wenigstens ein Trennmittel (6) zum Uberfiihren der
Faserstoffbahn (1) in dem Bereich der Trockenpar-
tie eingesetzt wird, in dem die Faserstoffbahn (1)
einen Trockengehalt von weniger als 43% hat.

Verfahren Anspruch 15 oder 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

wenigstens ein Trennmittel (6) nach dem Uberfiihr-
bereich zwischen einer vorgelagerten Pressenpar-
tie zur Entwasserung der Faserstoffbahn (1) und
der Trockenpartie eingesetzt wird.
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