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©  Verfahren  zur  Steuerung  der  Retentionsmittelzugabe  bei  der  Papierherstellung. 

@  In  Abhängigkeit  von  einem  vorgegebenen  Flok- 
kungsgrad  und  charakteristischen  Werten  des  Pa- 
pierstoffsuspension  werden  mit  Hilfe  einer  mathema- 
tischen  Beziehung  die  höchst  zugebbaren  Mengen 
der  die  Retention  beeinflussenden  variablen  Stoff- 
komponenten  bestimmt  und  aus  den  Mengenwerten 
Steuersignale  für  Dosiereinrichtungen  abgeleitet. 
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Verfahren  zur  Steuerung  der  Retentionsmittelzugabe  bei  der  Papierherstellung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  Steue- 
rung  der  Retentionsmittelzugabe  bei  der  Papierher- 
stellung. 

Für  die  automatische  Steuerung  der  Zugabe 
von  die  Retention  und  Flockung  beeinflussenden, 
variablen  Stoffkomponenten  wurden  bisher  Syste- 
me  verwendet,  die  mit  Hilfe  entsprechender  Senso- 
ren  die  Gesamtstoff-  und  Füllstoffkonzentration  in 
der  Papierstoffauflaufsuspension  und  im  Siebwas- 
ser  messen.  Aus  diesen  Meßdaten  wurden  nach 
bekannten  Formeln  die  one-pass-Retention  des  ge- 
samten  Stoffes  sowie  der  Faser-  und  Füllstoffe 
berechnet.  Durch  die  Steuerung  der  Zugabe  eines 
oder  mehrerer  Retentions-  und  Flockungsmittel 
wurden  dann  möglichst  hohe  Retentionswerte  an- 
gestrebt.  Der  Flockungsgrad  wurde  dabei  nicht  ge- 
messen  und  berücksichtigt. 

Außer  einer  hohen  Retention  ist  es  jedoch 
ebenso  wichtig,  daß  das  hergestellte  Papier  eine 
möglichst  gleichmäßige  Durchsicht,  d.  h.  eine  gute 
Formation  aufweist.  Sie  wird  jedoch  mit  zunehmen- 
dem  Flockungsgrad  durch  steigende  Retentions- 
und  Flockungsmittelzugabe  mehr  oder  weniger  ver- 
schlechtert.  Das  bedeutet,  daß  bei  der  obener- 
wähnten  Steuerung  zunächst  durch  Vorversuche 
die  Retentionswerte  gefunden  werden  müssen,  bei 
denen  die  Formation  noch  annehmbar  ist.  Sie  wer- 
den  dann  als  Sollwerte  für  die  Steuerung  verwen- 
det.  Darüberhinaus  ist  die  Formation  noch  von  der 
jeweiligen  Papierstoffzusammensetzung  abhängig, 
so  daß  diese  Einsteilung  für  jede  an  der  Papierma- 
schine  laufende  Papiersorte  durchgeführt  werden 
muß.  Aber  auch  dann  ist  noch  nicht  sicher,  ob 
dabei  eine  gute  Formation  erreicht  wird,  da 
Schwankungen  in  der  Qualität  der  verwendeten 
Rohstoffe  nicht  zu  erfassen  sind. 

Es  bestand  daher  die  Aufgabe,  ein  Verfahren 
zur  Steuerung  der  Retentionsmittelzugabe  zu  ent- 
wickeln,  durch  das  die  Zudosierung  eines  oder 
mehrerer  Retentionsmittel  in  Abhängigkeit  von  ei- 
nem  vorgegebenen,  maximal  zulässigen  Flok- 
kungsgrad  und  von  der  Papierstoffzusammenset- 
zung  einstellbar  ist. 

Die  Lösung  der  Aufgabe  besteht  erfindungsge- 
mäß  darin,  daß  aus  einem  vorgegebenen,  maximal 
zulässigen  Flockungsgrad  (Y2)  und  charakteristi- 
schen  Werten  der  Papierstoffsuspension  (Xi...Xn) 
mit  Hilfe  der  mathematischen  Beziehung 
Y2  =  f2  (Xi...X,...Xn) 
die  höchst  zugebbaren  Mengen  der  die  Retention 
beeinflussenden  variablen  Stoffkomponenten 
(X|...Xn)  bestimmt  werden,  wobei  die  tatsächlichen 
Werte  des  Flockungsgrades  und  der  Retention 
durch  Messung  der  Suspension  laufend  überwacht 
werden,  und  aus  den  Mengenwerten  (Xi...Xn)  Steu- 

ersignale  für  Dosiereinrichtungen  dieser  Kompo- 
nenten  abgeleitet  werden. 

Das  Verfahren  nach  der  Erfindung  ist  anhand 
eines  Ausführungsbeispiels  nachfolgend  näher  be- 

5  schrieben. 
Zunächst  wird  außer  der  Retention  auch  der 

Flockungsgrad  der  Papierstoffsuspension  in  der 
Papiermaschine  gemessen.  Die  Messung  der  Re- 
tention  erfolgt  mit  den  bekannten,  oben  beschrie- 

70  benen  Systemen,  die  des  Flockungsgrades  ebenso 
mit  bekannten  Systemen,  beispielsweise  mit  einem 
Flockungssensor  nach  EP-A-01  57  310. 

Dabei  werden  mit  Hilfe  statistischer  Methoden 
der  Einfluß  der  variablen  Papierstoffwerte  (X1  ...Xn), 

15  wie  Zusammensetzung  des  Faseranteils  des  Pa- 
pierstoffes  und  sein  Mahlgrad;  pH-Wert  der  Su- 
spension;  Alaun-Menge;  Retentionsmittel-Menge; 
Füllstoff-Menge,  auf  die  Retention  und  den  Flok- 
kungsgrad  ermittelt  und  damit  empirische  Glei- 

20  chungen 
Y,  =  f,  (X1...Xi...Xn)  (I) 
Y2  =  f2  (X,  ...Xi...Xn)  (II) 
erstellt,  die  als  Steueralgorithmus  in  einem  elektro- 
nischen  Rechner  gespeichert  werden.  Daneben  er- 

25  hält  der  Rechner  laufend  Meßdaten  der  variablen 
Papierstoffwerte  bzw.  -mengen,  so  daß  für  einen 
einzugebenden  Sollwert  des  Flockungsgrades, 
nämlich  den  maximal  zulässigen  Flockungsgrad 
(Y2),  die  höchst  zugebbaren  Mengen  der  die  Re- 

30  tention  beeinflussenden  variablen  Stoffkomponen- 
ten  (X|...Xn)  ermittelt  werden  können.  Aus  den  Men- 
genwerten  werden  dann  Steuersignale  für  Dosier- 
einrichtungen,  beispielsweise  Dosierpumpen,  die- 
ser  Komponenten  abgeleitet. 

35  Wie  bereits  erwähnt,  hängt  auch  die  Retention 
(Y1)  von  den  variablen  Papierstoffwerten  (Xi...Xn) 
ab,  so  daß  es  eine  optimale  Kombination  der  Zuga- 
bemengen  der  die  Retention  beeinflussenden,  vari- 
ablen  Stoffkomponenten  gibt,  bei  der  sich  für  einen 

40  Sollwert  des  Flockungsgrades  eine  maximale  Re- 
tention  einstellt.  Hierzu  werden  im  Rechner  die 
Mengenwerte  dieser  variablen  Komponenten 
(Xi...Xn)  bei  der  augenblicklichen  Einstellung  der 
Papierstoffwerte  (Xi..^)  so  variiert,  daß  eine 

45  Kombination  der  Werte  gefunden  ist,  bei  der  so- 
wohl  die  Gleichung  (II)  für  den  Sollwert  des  Flok- 
kungsgrades  (Y2)  erfüllt  ist,  als  auch  eine  maximale 
Retention  (Y1  )  des  Papierstoffs  nach  der  Gleichung 
(I)  erreicht  ist.  Aus  den  auf  diese  Weise  erhaltenen 

50  Mengenwerten  werden  wiederum  die  Steuersignale 
für  die  entsprechenden  Dos'rereinrichtungen  für  die 
variablen  Stoffkomponenten  abgeleitet. 

Beispiel 
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An  einer  Papiermaschine  wurden  in  einer  Ver- 
suchsreihe  der  Mahlgrad  des  Papierstoffes  (Xi), 
jer  pH-Wert  (X2),  die  Alaun-Menge  (X3),  die 
Retentionsmittel-Menge  (X4)  und  die  Füllstoff-Men- 
ge  (Xs)  variiert  und  aus  den  Meßdaten  mit  Hilfe  5 
nathematisch-statistischer  Methoden  die  folgenden 
Sleichungen  für  die  Gesamtstoffretention  (Y1)  und 
jen  Flockungsgrad  (Y2)  erhalten: 
/1  =  92,33  +  0.18  '  X3  -  19,79  *  X*  -  0,49  *  X5  - 
3,26  •  X32  +  0,16  *  X1  '  X*  +  1,02  '  X2  •  X*  +  w 
3,04  '  X2  *  X5  +  0,22  *  X+  *  X5 
V2  =  2,76  -  0,09  '  X5  -  0,0004  *  X,2  -  1,11  *  X42 
+  0,001  '  X1  *  X5  +  0,58  '  X2  *  Xt.  -  0,13  *  X3  ' 
XU 
Mit  Hilfe  dieser  beiden  Gleichungen  war  es  dann  75 
nöglich,  für  jeden  Wert  und  jede  Kombination  der 
Dben  erwähnten  Variablen  die  Retentionsmittel- 
ozw.  Alaun-Menge  so  zu  wählen,  daß  ein  Flok- 
<ungsgrad  von  beispielsweise  1,5  nicht  überschrit- 
ten  und  jeweils  eine  maximale  Retention  erzielt  20 
wurde. 

Ansprüche 
25 

1.  Verfahren  zur  Steuerung  der  Retentionsmit- 
telzugabe  bei  der  Papierherstellung,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  aus  einem  vorgegebenen,  maxi- 
mal  zulässigen  Flockungsgrad  (Y2)  und  charakteri- 
stischen  Werten  der  Papierstoffsuspension  (X1  ...Xn)  30 
mit  Hilfe  der  mathematischen  Beziehung 
Y2  =  f2  (X,...X,..Xn) 
die  höchst  zugebbaren  Mengen  der  die  Retention 
beeinflussenden  variablen  Stoffkomponenten 
(X...X„)  bestimmt  werden,  wobei  die  tatsächlichen  35 
Werte  des  Flockungsgrades  und  der  Retention 
durch  Messung  der  Suspension  laufend  überwacht 
werden,  und  aus  den  Mengenwerten  (X|...Xn)  Steu- 
ersignale  für  Dosiereinrichtungen  dieser  Kompo- 
nenten  abgeleitet  werden.  40 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  zur  Optimierung  der  Retentions- 
mittelzugabe  die  variierbaren  Papierstoffwerte 
(X1  ...X,-...Xk)  so  gewählt  werden,  daß  sowohl  die 
mathematische  Beziehung  (I)  für  einen  maximal  45 
zulässigen  Flockungsgrad  (Y2)  erfüllt  ist  als  auch 
eine  maximale  Retention  (Y1  )  des  Papierstoffs  nach 
der  mathematischen  Beziehung 
Y,  =  fi  (X,...Xi...Xn) 
erreicht  ist,  wobei  aus  den  Mengenwerten  Steuersi-  so 
gnale  für  die  entsprechenden  Dosiereinrichtungen 
abgeleitet  werden. 
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