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(54) Verfahren zur Einstellung eines gleichmassigen Eigenschaftsquerprofils einer Papierbahn

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Einstel-
lung eines gleichmafigen Eigenschaftsquerprofils einer
Papierbahn bezuglich Formation, Fladchengewicht und
Faserorientierung in einer Papiermaschine mit Hilfe
eines sektionsweise stoffdichtebeeinfluf3ten Stoffauflau-
fes mit verstellbarem Dusenauslaufspalt.

Das Verfahren ist durch die folgenden Verfahrens-
schritte gekennzeichnet: Messen und Einstellen des
gewlnschten Flachengewichtsquerprofils durch Beein-
flussung der sektionalen Stoffdichte im Stoffauflauf,
anschlieRend Beeinflussung des Formationsquerprofils
durch Beeinflussung des sektionalen, spezifischen
Stoffsuspensionsdurchsatzes am Disenauslaufspalt,
gleichzeitig oder anschlieBend VergrofRerung des
Disenauslaufspaltes an Stellen mit erhéhtem Stoffsus-
pensionsdurchsatz und umgekehrt zur Erreichung
eines gewlinschten Faserorientierungsquerprofils.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Einstel-
lung eines gleichmaRigen Eigenschaftsquerprofils einer
Papierbahn beziglich Formation, Flachengewicht und
Faserorientierung in einer Papiermaschine mit Hilfe
eines sektionsweise stoffdichtebeeinflufiten Stoffauflau-
fes mit verstellbarem Disenauslaufspalt.

[0002] Beziglich des Standes der Technik wird auf die
folgenden Verdffentlichungen verwiesen:

[0003] Voith Sulzer Sonderdruck p2919e, 3/94;
Wochenblatt fiir Papierfabrikation 122, 1994, Nr. 12,
Seiten 485-491; "Das Papier", 49. Jahrgang, Ausgabe
10A, 1995, Seiten V99-V105.

[0004] Aus den obengenannten Verdffentlichungen ist
es bekannt, bei einem stoffdichtegeregelten Stoffauflauf
zur Reduzierung von Flachengewichtsstérungen ortlich
durch entsprechendes Mischen von Stoffsuspension
und einer Verdinnungsflissigkeit, vorzugsweise Sieb-
wasser, die aufgebrachte Menge an Feststoffen einzu-
stellen. Weiterhin ist beschrieben, dall durch
Einstellung des sektionalen Durchsatzes von Stoffsus-
pension am Disenauslaufspalt die Querstrdomungen
beeinflult werden kénnen und damit das Faserorientie-
rungsquerprofil verbessert werden kann. Hierbei wird
versucht einen maéglichst ebenen Verlauf der Blende am
Dusenauslaufspalt zu erreichen. Es wird auch vermutet,
daf besonders bei Doppelsiebformern ein Zusammen-
hang zwischen dem am Stoffauflauf ausgebrachten
spezifischen Stoffsuspensionsdurchsatz (Liter pro
Meter Maschinenbreite) und dem Formationsquerprofil
besteht.

[0005] Das Problem des Standes der Technik besteht
also darin ein Verfahren zum Betrieb eines Stoffauflau-
fes zu beschreiben, das einerseits die bekannt gute
Qualitdt des Flachengewichtsquerprofils und des
Faserorientierungsquerprofils erhalt, das durch einen
stoffsuspensionsdichtegeregelten Stoffauflauf erreicht
werden kann, und gleichzeitig jedoch auch positiven
EinfluR auf das Faserorientierungsquerprofil ausiibt.
[0006] Dieses Problem wird erfindungsgemaf durch
die Merkmale des Anspruches 1 geldst.

[0007] Der Erfinder hat folgendes erkannt:

[0008] Wird auf die bekannte, oben beschriebene
Weise eine Stoffsuspensionslage mit Hilfe eines sektio-
nal stoffsuspensionsdichte- und volumenstromgeregel-
ten Stoffauflauf hergestellt, die Uber die
Maschinenbreite gesehen eine gleichmaflige Masse-
verteilung aufweist, so entsteht jedoch trotzdem ein
Fehler im Flachengewichtsquerprofil durch eine unter-
schiedlich starke Bahnschrumpfung Uber die Maschi-
nenbreite. Besondere grofe Abweichungen der
Bahnschrumpfungen entstehen im Randbereich der
Papierbahn, in denen eine besonders starke Schrump-
fung entsteht. Da sich bei der Schrumpfung eine
urspriinglich gleich verteilte Masse auf einen kleineren
Bereich zusammenzieht, entsteht in den Bereichen gro-
Rerer Schrumpfung auch ein grofReres Flachengewicht.
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Zur Kompensation dieses Schrumpfungseffektes und
zur Verbesserung des Flachengewichtsquerprofils wird
nun in diesem Bereich eine Verringerung der Stoffdichte
im Stoffauflauf herbeigefiihrt und gleichzeitig der Volu-
menstrom der Stoffsuspension konstant gehalten.

[0009] Aufgrund der Uber die Breite ungleichmaRigen
Stoffdichte entsteht auch eine unterschiedlich hohe
Retention der Suspension beim Entwasserungsprozefl
auf dem Sieb oder zwischen zwei Sieben. Diese
UngleichmaRigkeit macht sich besonders bei Doppel-
siebformern bemerkbar. Hier besteht aufgrund der
UngleichmaRigkeit der Retention eine im zeitlichen Ver-
lauf in der Intensitat unterschiedliche Entwasserung. Im
Bereich geringerer Stoffdichte wird das Wasser schnel-
ler entwassert, was zu einer fritheren Immobilisierung
der Fasern in diesem Bereich fuhrt. Als Folge hiervon
entstehen also quer zur Maschinenrichtung gesehen
Bereich, in denen eine Immobilisierung der Fasern fri-
her stattfinden und andere Bereiche, in denen eine
Immobilisierung der Fasern erst spater stattfindet. Da
die formationsverbesserte Wirkung von Entwasse-
rungselementen nur dann wirkt, wenn noch keine
Immobilisierung der Fasern aufgetreten ist, wirken also
die Entwéasserungselemente nicht Uber die gesamte
Maschinenbreite gleichmaRig, sondern es treten Berei-
che auf, in denen die Entwasserungselemente noch
wirksam sind, da eine Immobilisierung der Fasern noch
nicht stattgefunden hat und andere Bereich, in denen
die Immobilisierung zu frih stattgefunden hat und
dadurch eine Formationsverbesserung durch Entwas-
serungselemente nicht mehr erfolgen kann. Da die Ent-
wasserung in den Randbereichen der Bahn besonders
schnell vonstatten geht heif’t dies, dafl® die formations-
verbesserte Wirkung der Entwasserungselemente auf
die Fasern im Randbereich schon nicht mehr wirken
kann, wahrend die gleichen Entwasserungselemente
im mittleren Bereich der Bahn noch wirken und auf
diese Art und Weise ein Unterschied der Formation,
zumindest von Bahnmitte zum Bahnrand, entsteht.
[0010] Um den oben beschriebenen Zeitpunkt der
Immobilisierung der Fasern zu vereinheitlichen wird
erfindungsgemaR das folgende Verfahren zur Einstel-
lung eines gleichmaRigen Eigenschaftsquerprofils einer
Papierbahn bezlglich der Formation, Flachengewicht
und Faserorientierung in einer Papiermaschine mit Hilfe
eines sektionsweise stoffdichtebeeinfluiten Stoffauflau-
fes mit verstellbarem Dulsenauslaufspalt folgende Ver-
fahrensschritte vorgeschlagen:

- Messen und Einstellen des gewtinschten Flachen-
gewichtsquerprofils durch Beeinflussung der sek-
tionalen Stoffdichte im Stoffauflauf, anschlieRend

- Beeinflussung des Formationsquerprofils durch
Beeinflussung des sektionalen, spezifischen Stoff-
suspensionsdurchsatzes am Duisenauslaufspalt,
gleichzeitig oder anschlieend

- VergréRerung des Diusenauslaufspaltes an Stellen
mit erhdhtem Stoffsuspensionsdurchsatz  und
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umgekehrt zur Einstellung des gewlinschten Faser-
orientierungsquerprofils.

[0011] Es wird also durch dieses Verfahren, entgegen
der bisher herrschenden Meinung, daf} bei einem stoff-
dichtegeregelten Stoffauflauf ein mdglichst einheitli-
cher, spezifischer Stoffsuspensionsdurchsatz Uber die
Maschinenbreite erreicht werden soll abgegangen und
bewuft an Stellen verfrihter Immobilisierung der
Fasern ein Uberhdhter, spezifischer Stoffsuspensions-
durchsatz bewirkt, jedoch damit gekoppelt zur Beibe-
haltung des gewlinschten, meist gleichmaRigen
Faserorientierungsquerprofils die Blende des Stoffauf-
laufes gedffnet um das Geschwindigkeitsquerprofil der
austretenden Stoffsuspension zu halten. Das bedeutet,
dal nun zusétzlich zum Stellglied fur das Flachenge-
wichtsquerprofil am Stoffauflauf ein Stellglied zur Beein-
flussung des sektionalen Durchsatzes gefordert wird.
Mit einem derartigen Stellglied kann der Durchsatz, bei-
spielsweise im Randbereich, soweit gesteigert werden,
bis das Formationsquerprofil in Querrichtung eben ist.
Durch diese Malinahme werden die Immobilitdtspunkte
in Quermaschinenrichtung betrachtet auf einer Linie
angeordnet. Wird bei diesem vermehrten Durchsatz im
Randbereich der Blendenspalt, wie bei stoffdichtegere-
gelten Stoffauflaufen allgemein (blich parallel gehalten,
so entstehen Querstrémungen, da der im Randbereich
groRere Durchsatz durch den Diisenspalt einen héhe-
ren Druckverlust als in der Bahnmitte erzeugt. Um diese
Querstromungen zu vermeiden, mufl der Disenspalt
nahezu proportional der Durchsatzanderung angepalf3t
werden. Dies bedeutet im Falle eines vermehrten
Durchsatzes im Randbereich , da der Spalt im Rand-
bereich weiter zu 6ffnen ist.

[0012] Im Unterschied zur heute ublichen Vorgehens-
weise, der zur Folge die Stoffauflaufblende zur Faserori-
entierungskorrektur eingesetzt wird, beschreibt die
Erfindung ein Verfahren, das zur Faserorientierungskor-
rektur Veranderungen der értlichen Volumenstréme ver-
wendet und die Blende zur Formationsoptimierung
einsetzt.

[0013] Es versteht sich, dal die gewiinschten Quer-
profile nicht unbedingt immer Gber die gesamte Maschi-
nenbreite gleichmaRig ausfallen miissen, sondern auch
einen besonders vorteilhaften, nicht linearen Verlauf
aufweisen kdnnen.

[0014] Gemal einer weiteren Ausgestaltung des
erfindungsgeméafRen Verfahrens wird vorgeschlagen,
die Veranderung des Dusenauslaufspaltes proportional
zur Anderung des spezifischen Stoffsuspensionsdurch-
satzes vorzunehmen. Eine besonders vorteilhafte Opti-
mierung des Auslaufspaltes liegt dann vor, wenn die
Veranderung des Disenauslaufspaltes derart vorge-
nommen wird, dal® nach der Einstellung eines
gewlinschtes, meist konstantes Geschwindigkeitsquer-
profil am Disenauslaufspalt vorliegt.

[0015] Weiterhin kann es vorteilhaft sein, wenn min-
destens einer der obengenannten Verfahrensschritte in
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einen Regelkreis eingebunden ist, so dal eine automa-
tische Regelung der Stellglieder am Stoffauflauf gege-
ben ist.

[0016] Eine weitere vorteilhafte Ausbildung des
erfindungsgeméafRen Verfahrens betritt eine Kombina-
tion mit dem Einsatz von die Entwasserungsgeschwin-
digkeit beeinfluBenden Chemikalien. Dies hat den
groRen Vorteil, dafd nicht nur EinfluR auf die Formation,
sondern gleichzeitig auch auf die Blattzusammenset-
zung genommen werden kann, da so die Bindungs-
krafte der von Auswaschungen betroffenen Fein- und
Fillstoffen beeinflut werden kdnnen.

[0017] GemaR diesem Gedanken ist es besonders
vorteilhaft, in Bereichen mit héherem Durchsatz eine
Flllstoffzugabe, vorzugsweise Uber sektional zuge-
fuhrte FlUssigkeit, vorzunehmen. Besonders vorteilhaft
ist hierbei, wenn die Zuflihrung oder der Abzug von
Flussigkeit zur Einstellung des spezifischen Stoffsus-
pensionsdurchsatzes in z-Richtung gesehen in Rand-
bereichen des Stoffauflaufes stattfindet, wodurch auch
im wesentlichen die Blattober- oder die Blattunterseite
beeinfluft wird.

[0018] Das oben geschilderte Verfahren kann bei
jeder bekannten Ausgestaltung des NaRbereichs einer
Papiermaschine eingesetzt werden, jedoch ist es
besonders vorteilhaft dieses Verfahren fiir Doppelsieb-
former einzusetzen, da die geschilderte Beeinflussung
der Formation im Doppelsiebformer besonders ausge-
pragt ist.

[0019] Es versteht sich, dal® die vorstehend genann-
ten und in den Anspriichen bezeichneten Merkmale der
Erfindung nicht nur in der jeweils angegebenen Kombi-
nation, sondern auch in anderen Kombinationen oder in
Alleinstellung verwendbar sind, ohne den Rahmen der
Erfindung zu verlassen.

[0020] Es wird weiterhin darauf hingewiesen, daf} der
Offenbarungsgehalt der obengenannten Verdéffentli-
chungen vollinhaltlich in die vorliegende Anmeldung
miteinbezogen wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Einstellung eines gleichmaRigen
Eigenschaftsquerprofils einer Papierbahn beziig-
lich Formation, Flachengewicht und Faserorientie-
rung in einer Papiermaschine mit Hilfe eines
sektionsweise stoffdichtebeeinflulRiten Stoffauflau-
fes mit verstellbaren Disenauslaufspalt, gekenn-
zeichnet durch die folgenden Verfahrensschritte:

1.1 Messen und Einstellen des gewlinschten
Flachengewichtsquerprofils durch Beeinflus-
sung der sektionalen Stoffdichte im Stoffauf-
lauf,

1.2 anschlieRend Beeinflussung des Formati-
onsquerprofils durch Beeinflussung des sektio-
nalen, spezifischen Stoffsuspensions-
durchsatzes am Diisenauslaufspalt,
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1.3 gleichzeitig oder anschlielend VergréRe-
rung des Disenauslaufspaltes an Stellen mit
erhohtem  Stoffsuspensionsdurchsatz  und
umgekehrt zur Erreichung eines gewiinschten
Faserorientierungsquerprofils. 5

Verfahren gemal Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Verdnderung des Diisenauslauf-
spaltes proportional zur Anderung des spezifischen
Stoffsuspensionsdurchsatzes vorgenommen wird. 10

Verfahren gemal Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Veranderung des Diisenauslauf-
spaltes derart vorgenommen wird, dal® nach der
Einstellung ein gewlinschtes Geschwindigkeits- 15
querprofil am Diusenauslaufspalt vorliegt.

Verfahren gemaf einem der vorgehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, da® mindestens
einer der oben genannten Verfahrensschritte in 20
einen Regelkreis eingebunden ist.

Verfahren gemaf einem der vorgehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dall zuséatzlich
entwasserungsverzogernde und/oder entwdsse- 25
rungsbeschleunigende Chemikalien, vorzugsweise

im Randbereich, zugesetzt werden.

Verfahren gemaf einem der vorgehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daf} die Beeinflus- 30
sung der spezifischen Stoffsuspensionsdurchsatze
durch sektionales Abziehen oder Zuspeisen von
Flussigkeit erreicht wird.

Verfahren gemaf einem der vorgehenden Anspri- 35
che, dadurch gekennzeichnet, dal} in Bereichen

mit héherem Durchsatz eine Flllstoffzugabe, vor-
zugsweise Uber sektional zugeflhrte Flissigkeit,
stattfindet.

40
Verfahren gemafy einem der Anspriche 7-8,
dadurch gekennzeichnet, daf die Zufiihrung oder
der Abzug von Flissigkeit in z-Richtung gesehen in
den Randbereichen erfolgt.

45
Verfahren gemaR einem der vorgehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dafl ein Doppel-
siebformer eingesetzt wird.

50

55
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