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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Rege-
lung des Schrumpfungsquerprofils (1) einer laufenden
Materialbahn aus Papier oder Karton mit mindestens
den folgenden Verfahrensschritten:

- Messung des Flachengewichtsquerprofils der Ma-
terialbahn,

- Bestimmung der Regelgréfen zur Anpassung des
Flachengewichts in N Sektionen iber die Maschi-
nenbreite an Hand eines Soll-Profils fir das Fla-
chengewicht und

- Betatigung von Aktuatoren (6) zur Anpassung des
Flachengewichtsquerprofils.

Die Erfindung ist durch die folgenden Verfahrens-
schritte gekennzeichnet:

- Berechnung des Schrumpfungsquerprofils (1)
durch On-Line-Mapping des Flachengewichtsquer-
profils,

- Bestimmung der RegelgroRen zur Beeinflussung
der Schrumpfung in M Sektionen (ber die Maschi-
nenbreite an Hand eines Soll-Profils fir die
Schrumpfung und

- Betatigung von Aktuatoren (6) zur Anpassung des
Schrumpfungsquerprofils (1).

Verfahren zur Regelung des Schrumpfungs-Querprofils in einer Papiermaschine
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Rege-
lung des Schrumpfungsquerprofils einer laufenden Ma-
terialbahn aus Papier oder Karton gemaR dem Oberbe-
griff des Anspruches 1.

[0002] Aus der deutschen Offenlegungsschrift DE 37
15 551 A1 ist ein Verfahren zur Verringerung des Flat-
terns der Bahnrander einer Materialbahn aus Papier
oder Karton (VergleichmaRigung des Eigenschaftsqu-
erprofils) sowie eine Papiermaschine zur Durchfliihrung
dieses Verfahrens bekannt. GemaR dieser Offenle-
gungsschrift wird vorgeschlagen, im Randbereich der
herzustellenden Materialbahn eine Stoffsuspension mit
héherem Festigkeitspotential als im Gbrigen Bahnbrei-
tenbereich zu verwenden. Bezuglich der Papiermaschi-
ne wird vorgeschlagen, dass im Stoffauflauf zusatzlich
Leitungen vorgesehen sind, welche die hdéherwertige
Stoffsuspension in den Seitenbereichen des Stoffauf-
laufes zuftihren.

[0003] Trotz dieser seitlichen Zuflihrung von unter-
schiedlichen Stoffsuspensionen oder unterschiedlichen
Zusatzen zur Stoffsuspension ergibt sich fir die entste-
hende Materialbahn eine unterschiedliche Schrump-
fung Uber die Breite der Materialbahn. In der Regel
schrumpfen die Rander in der Folge der weiteren Bear-
beitung in der Papiermaschine starker, als die mittleren
Bereiche der Materialbahn. Allerdings kann auch durch
unterschiedlich schnelle Trocknung oder durch unter-
schiedliche Bearbeitung tber die gesamte Materialbahn
ein unterschiedliches Schrumpfungsverhalten Uber die
gesamte Breite der Materialbahn entstehen. Somit ist
das Problem der ungleichmaRigen Schrumpfung nicht
nur auf die Rander der Materialbahn begrenzt.

[0004] Es ist Aufgabe der Erfindung ein Verfahren bei
der Herstellung einer laufenden Materialbahn aus Pa-
pier oder Karton darzustellen, welches eine Vergleich-
maRigung des Schrumpfungsverhaltens der Material-
bahn aus Papier oder Karton liber die gesamte Breite
bewirkt.

[0005] Die Erfinder haben erkannt, dass sich auf-
grund des unterschiedlichen Schrumpfungsverhaltens
der Materialbahn Gber die Breite auch andere, wesent-
liche fir eine gute Materialbahnqualitdt notwendige
Qualitatskriterien, zum Beispiel die Oberflachenrauhig-
keit oder die Festigkeitswerte usw., Gber die Breite der
Materialbahn je nach Schrumpfungsquerprofil veran-
dern. Es soll also durch die VergleichmaRigung des
Schrumpfungsverhaltens der Materialbahn nicht nur
das Schrumpfungsverhalten selbst, sondern auch die
damit korrelierten Eigenschaftsparameter der Material-
bahn Uber die gesamte Bahnbreite vergleichmafigt
werden.

[0006] Demgemaf werden zusatzlich zu den bekann-
ten Verfahrensschritten zur Regelung des Flachenge-
wichtsquerprofils mit den Verfahrensschritten nach dem
Oberbegriff des Anspruches 1 die folgenden Verfah-
rensschritte vorgeschlagen:
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- Berechnung des Schrumpfungsquerprofils durch
On-Line-Mapping des Flachengewichtsquerprofils,

- Bestimmung der RegelgréRen zur Beeinflussung
der Schrumpfung in M Sektionen tber die Maschi-
nenbreite an Hand eines Soll-Profils fir die
Schrumpfung und

- Betatigung von Aktuatoren zur Anpassung des
Schrumpfungsquerprofils. Bezliglich des an sich
bekannten On-Line-Mappings wird auf den Artikel
"Voraussetzungen fiir eine erfolgreiche Installation”
in"Das Papier", 6/1998, 344-354, insbesondere Ka-
pitel 6, hingewiesen und insbesondere dessen Of-
fenbarungsgehalt zum On-Line-Mapping mit in die-
sen Inhalt aufgenommen.

[0007] Alternativ zur rechnerischen Bestimmung des
Schrumpfprofils werden die folgenden Verfahrens-
schritte vorgeschlagen:

- Messung einer mit der Schrumpfung korrelierenden
Grole,

- Berechnung des Schrumpfungsquerprofils durch
Korrelation zwischen der gemessenen Gréfe und
der Schrumpfung,

- Bestimmung der RegelgroRen zur Beeinflussung
der Schrumpfung in M Sektionen Uber die Maschi-
nenbreite an Hand eines Soll-Profils fir die
Schrumpfung und

- Betatigung von Aktuatoren zur Anpassung des
Schrumpfungsquerprofils.

[0008] Zusatzlich besteht auch die Mdglichkeit, die
oben genannten Verfahren zu kombinieren und demge-
mafR die folgenden Verfahrensschritte durchzufiihren:

- Berechnung des Schrumpfungsquerprofils durch
On-Line-Mapping des Flachengewichtsquerprofils,
und zusatzlich

- Messung einer mit der Schrumpfung korrelierenden
Grofe und

- Berechnung des Schrumpfungsquerprofils durch
Korrelation zwischen der gemessenen GréfRe und
der Schrumpfung,

- Bestimmung eines gewichteten Schrumpfungsqu-
erprofils aus dem gemessenen und dem berechne-
ten Schrumpfungsquerprofil,

- Bestimmung der RegelgroRen zur Beeinflussung
der Schrumpfung in M Sektionen Uber die Maschi-
nenbreite an Hand eines Soll-Profils fir die
Schrumpfung und

- Betatigung von Aktuatoren zur Anpassung des
Schrumpfungsquerprofils.

[0009] Es ist darauf hinzuweisen, dass das erfin-
dungsgemale Verfahren sowohl mit einen Stoffauflauf
mit Verdlinnungswasserregelung als auch mit einem
Stoffauflauf mit verstellbarer Blende durchfiihrbar ist.
Bei einem verdiinnungswassergeregelten Stoffauflauf
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bestehen die Aktuatoren fir die Regelung des Flachen-
gewichtquerprofils meist aus Ventilen zur Steuerung der
Verdiinnungsstréme. Bei blendengeregelten Stoffauf-
laufe stellen im Regelfall die Verstellspindeln der Stoff-
auflaufblende diese Aktuatoren fiir die Regelung des
Flachengewichtsquerprofils dar.

[0010] In einer besonders vorteilhaften Ausgestal-
tung der dargestellten Regelverfahren kann im Profilre-
gel-Algorithmus eine Entkoppelung zwischen Flachen-
gewichtsquerprofil und Schrumpfungsquerprofil durch-
geflhrt werden, so dass die gegenseitigen Beeinflus-
sungen der Regelungen der Querprofile zumindest in
erster Ordnung vermieden werden.

[0011] Als zu messende GroRe, die mit der Schrump-
fung korreliert und tber die das Schrumpfungsquerprofil
indirekt gemessen beziehungsweise bestimmt wird,
eignen sich besonders die Glatte und/oder die Festig-
keit der erzeugten Materialbahn aus Papier oder Karton.
Allerdings kénnen auch andere der Messung zugéangli-
che Eigenschaftsgroflen der Materialbahn verwendet
werden.

[0012] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung be-
vorzugter Ausfiihrungsbeispiele unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen.

[0013] Die Erfindung soll nachfolgend anhand der
Zeichnungen naher erldutert werden. Es stellen dar:
Figur 1: Typisches Schrumpfungsquerprofil einer
Materialbahn aus Papier oder Karton;
Schrumpfungsquerprofil nach erfindungs-
gemaler Beeinflussung des sektionalen
Schrumpfungsverhaltens durch sektionale
Zusammensetzungsanderung des Stoff-
suspension;

Erfindungsgemalie Regelung des
Schrumpfungsquerprofils einer laufenden
Materialbahn;

Stoffauflauf nach dem Verdinnungswas-
serprinzip;

Anfangsbereich einer Papiermaschine mit
primdrem und sekundarem Stoffauflauf;
Ansicht A aus Figur 5; und
Anfangsbereich einer Papiermaschine mit
Spritzrohr zu Auftragen von schrumpfungs-
beeinflussenden Mitteln.

Figur 2:

Figur 3:

Figur 4:
Figur 5:

Figur 5a:
Figur 6:

[0014] Die Figur 1 zeigt ein typisches Schrumpfungs-
querprofil 1 einer Materialbahn aus Papier oder Karton.
Die Randbereiche B, und B3 sind durch hohe Schrump-
fungsgradienten und hohe Absolutwerte der Schrump-
fung €, gekennzeichnet. Im mittleren Bereich B, liegt die
Schrumpfung auf einem relativ niedrigem Niveau und
verlauft nahezu gerade und horizontal. Dieser
Schrumpfungsverlauf ist zwar typisch fur viele Papier-
sorten, jedoch treten daneben noch viele andere For-
men von Schrumpfungsquerprofilen auf. Diese sind von
vielen Parametern, wie zum Beispiel der Papiersorte
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und der Gestaltung der Verfahrensschritte bei der Pa-
pierherstellung - zum Beispiel dem Trocknungsprozess
- abhangig. Beispielsweise kénnen auch Schrump-
fungsquerprofile mit asymmetrischem Verlauf oder mit
nichtlinearem Verlauf im mittleren Bereich B, der Mate-
rialbahn auftreten.

[0015] Die Figur 2 zeigt ein Schrumpfungsquerprofil
1, nachdem in den Randbereichen B, und B; der Mate-
rialbahn der Anteil der Fasern mit kleinerer Schrump-
fungsneigung erhéht wurde - oder - der Anteil der Fa-
sern mit gréRerer Schrumpfungsneigung reduziert wur-
de, wahrend die Zusammensetzung der Stoffsuspensi-
on im mittleren Bereich B, der Materialbahn unveran-
dert geblieben ist. Hierbei kann es, zur Erreichung eines
mdglichst linearen Verlaufes der Schrumpfung, auch
notwendig sein, die Randbereiche B, und Bj Uber die
Breite zu sektionieren und die Beeinflussung der
Schrumpfung in den Sektionen unterschiedlich stark zu
betreiben.

[0016] Die Figur 3 zeigt eine beispielhafte Regelung
des Schrumpfungsquerprofils an einer Papiermaschi-
ne. Auf der linken Seite ist sehr schematisch der Her-
stellungsgang der Materialbahn gezeigt, die im Laufe
des Herstellungsverfahrens eine Schrumpfung erfahrt
und letztendlich zum Rollapparat gefihrt wird. Der Stoff-
auflauf 2 ist hier beispielhaft mit einer an sich bekannten
Verdinnungswasserregelung, beispielsweise gemaf
der deutschen Offenlegungsschrift DE 40 19 593 A1,
zur Anpassung des atro-Flachengewichtsquerprofils
ausgestattet. Diese weist vor dem Rollapparat einen
maschinenbreiten Scanner auf, der das atro/Flachen-
gewichtsquerprofil misst, einem Profilregel-Algorithmus
zuleitet und die Aktuatoren, hier N Ventile 6 der Verdun-
nungswasserzufiihrung mit N Sektionen, betatigt.
[0017] Erfindungsgemal ist diese Regelung erwei-
tert, indem das Ist-Profil der Schrumpfung (Schrump-
fungsquerprofil) lUber ein an sich bekanntes On-Line-
Mapping berechnet wird und mit einem Soll-Profil fiir die
Schrumpfung verglichen wird. Der Profilregel-Algorith-
mus bestimmt dann die notwendigen Korrekturen und
beeinflusst iber den Aktuator-Stellungsregler die Ak-
tuatoren zur Schrumpfungsbeeinflussung, die hier in
Form von Ventilen 6 in den M Sektionen des Zufuhr-
strange fur die schrumpfungsbeeinflussende Flissig-
keit verwirklicht sind.

[0018] Die Anzahl der N Sektionen der Verdiinnungs-
wasserregelung und der M Sektionen der Schrump-
fungsregelung sind im vorliegenden Beispiel gleich,
kénnen jedoch auch unterschiedlich ausfallen. Insbe-
sondere kann es vorteilhaft sein, die Sektionen zur
Schrumpfungsregelung im Randbereich feiner zu unter-
teilen als im mittleren Bereich der Materialbahn.
[0019] Durch Veranderungen bei der Zugabe von
schrumpfungsbeeinflussender Suspensionen veran-
dert sich auch zwangslaufig das Flachengewichtsprofil.
Da diese Veranderungen sowohl beziglich ihrer Sekti-
on als auch ihrer GréfRe vorbestimmt werden kénnen,
lasst sich eine Kompensation des erwarteten Flachen-
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gewichtsfehlers bereits im Vorgriffsverfahren durchfiih-
ren. Das gleiche Prinzip ist auch umgekehrt anwendbar.
In der Figur ist diese Kompensationsmdglichkeit durch
den Entkopplungskreis zwischen den beiden Profilre-
gelkreisen dargestellt. Auf diese Weise erhalt man eine
weitgehende Unabhangigkeit zwischen der Flachenge-
wichtsregelung und der Schrumpfungsregelung.
[0020] Zusétzlich ist in der Figur 3 gestrichelt eine
Méglichkeit der indirekten Messung des Schrumpfungs-
querprofils durch Messung einer GrolRe dargestellt, die
mit der Schrumpfung korreliert. Beispielsweise kann
hierfur die Glatte/Oberflachenrauhigkeit und/oder die
Festigkeit der Materialbahn genutzt werden. Im Regel-
verfahren kann dieses gemessene Profil nun direkt und
alleine oder in Verbindung mit dem berechneten
Schrumpfungsprofil verwendet werden. Werden beide
Profile zur Regelung herangezogen, so kann durch eine
entsprechende Richtung eine Optimierung des Regel-
mechanismus durchgefuhrt werden.

[0021] Die Figur 4 zeigt beispielhaft einen Stoffauflauf
nach dem Verdunnungswasserprinzip fur die Anwen-
dung des erfindungsgemafRen Verfahrens, wie er bei-
spielhaft in der bereits erwahnten deutschen Offenle-
gungsschrift DE 40 19 593 A1 beschrieben ist. Neben
den Hoch- und Niederkonsistenz-Teilstrémen Qp und
Q_ wird vor dem Turbulenzerzeuger an mehreren Zu-
fuhrstellen 7, Uber die Stoffauflaufbreite verteilt, die
schrumpfungsbeeinflussende Suspension Qf zuge-
fuhrt. Diese schrumpfungsbeeinflussende Suspension
Qg enthélt Fasern, die sich in ihrem Schrumpfungsver-
halten von den Fasern unterscheiden, die in der Sus-
pension Qy enthalten sind. Besitzen zum Beispiel die
Fasern in Qf eine geringere Schrumpfungsneigung als
diejenigen in Qy, so kann das in Figur 1 dargestellte
Schrumpfungsquerprofil 1 dadurch verbessert werden,
dass an den Ra&ndern der sektionale Volumenstrom von
QF erhoht wiirde.

[0022] Die Zufuhrstellen 7 fir Qg kénnen gleichmaRig
oder ungleichmafig - zum Beispiel nur an den Randern
- Uber die Stoffauflauf-Breite verteilt sein. Die Geometrie
der Zufuhrung fir Qg kann vorzugsweise so gestaltet
sein, dass der sektionale Gesamtvolumenstrom am
Austritt der Duse trotz Variation von Qg konstant bleibt.
Eine derartige Ausgestaltung eines Stoffauflaufes ist in
der deutschen Offenlegungsschrift DE 42 11 291 A1
ausfiihrlich beschrieben. Zum Verteilen der Suspensio-
nen Uber die Stoffauflaufbreite kbnnen Querverteilrohre
oder auch Zentralverteiler eingesetzt werden.

[0023] Die Figur5 zeigt den Anfangsbereich einer Pa-
piermaschine mit einem primaren Stoffauflauf 2, der
Stoffsuspension auf ein Sieb 11 auftragt. Das Sieb 11
wird Uber Walzen 12 umgelenkt und die Entwasserung
der Stoffsuspension findet in bekannter Weise iber Ent-
wasserungselemente 13, bestehend aus Saugkasten
und Entwasserungsleisten, statt. AnschlielRend an den
primaren Stoffauflauf 2 ist ein sekundarer Stoffauflauf
2.1 vorgesehen, Uber den die schrumpfungsbeeinflus-
sende Stoffsuspension Qg sektionsweise lber die Ma-
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schinenbreite dosiert auf die bereits bestehende Stoff-
suspensionslage aufgebracht werden kann.

Die Figur 5a zeigt die Ansicht A aus der Figur 5, in der
der sekundare Stoffauflauf 2.1 dargestellt ist. Der Se-
kundarstoffauflauf weist einen Querverteiler 3.1 auf,
Uber den die schrumpfungsbeeinflussende Stoffsus-
pension Qr maschinenbreit der ersten Kammer 8.1 des
Stoffauflaufes 2.1 zugefiihrt wird. Zwischen dem Vertei-
ler 3.1 und der ersten Kammer 8.1 des Stoffauflaufes
2.1 ist eine Vielzahl von Ventilen 6 zwischengeschaltet,
die eine dosierte und Uber die Maschinenbreite sektio-
nierte Zuflihrung der schrumpfungsbeeinflussenden
Suspension Qf ermdglicht. Im Anschluss an die erste
Kammer 8.1 des Stoffauflaufes ist in bekannter Weise
ein Turbulenzerzeuger 9.1 und eine anschlieRende DuU-
se 10.1 dargestellt.

[0024] Die Figur 6 zeigt in raumlicher Darstellung den
Beginn einer Langsieb-Papiermaschine mit einem
Stoffauflauf 2, zu dem die hoch- und niederkonsistenten
Stoffsuspensionsstréme Qy und Q zugeflhrt werden.
Der Stoffauflauf 2 verteilt die Stoffsuspension gleichma-
Rig Uber das Sieb 11. Das Sieb 11 wird Uiber mehrere
Walzen 12 umgelenkt und anschlief’end an den Stoff-
auflauf 2 sind Entwésserungselemente 13 vorgesehen,
welche die auf dem Sieb 11 liegende Faserstofflage ent-
wassert. In Maschinenrichtung gesehen hinter dem
Stoffauflauf 2 ist ein quer tUber die Maschinenbreite ver-
laufendes Spritzrohr 17 vorgesehen. Dem Spritzrohr 17
wird die schrumpfungsbeeinflussende Stoffsuspension
Qf zugefihrt, die ein Faserstoffgemisch enthalt, wel-
ches sich beziiglich seiner Schrumpfungstendenz von
dem Faserstoffgemisch der Stoffsuspension Qy unter-
scheidet, beziehungsweise kénnen uber dieses Spritz-
rohr 17 auch direkt schrumpfungsbeeinflussende Sub-
stanzen, wie beispielsweise (CMC = Carboxymethyl
Cellulose), Nassfestmittel oder ahnliches zugefiihrt
werden. Das Spritzrohr 17 weist mehrere Spritzdiisen
15 und 16 auf, die hier beispielhaft ausschlief3lich an
den Randern der Materialbahn angeordnet sind und so-
mit ausschlieRlich die Rander der Materialbahn mit der
schrumpfungsbeeinflussenden Suspension Qf bespri-
hen. Auch liegt der Einsatz von Fasern beziehungswei-
se Fasergemischen, deren Ausgangsstoff nicht Holz ist,
- wie beispielsweise Kunststofffasern - im Rahmen der
Offenbarung.

[0025] Mit dem oben beschriebenen Verfahren und
den in den Figuren dargestellten Vorrichtungen ist es
nun moglich, bei der Herstellung einer laufenden Mate-
rialbahn aus Papier oder Karton eine Vergleichmafi-
gung des Schrumpfungsverhaltens der Materialbahn
Uber die gesamte Bahnbreite zu bewirken.

Bezugszeichenliste

[0026]
1 Schrumpfungsquerprofil
2 (Priméarer) Stoffauflauf
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21 (Sekundarer) Stoffauflauf

3 Verteiler

3.1 Querverteiler

4 Behalter

5 Verbindungsleitung

6 Aktuator (Ventil)

7 Zufuhrstelle

8, 8.1 Erste Kammer

9,91 Turbulenzerzeuger

10, 10.1  Duse

11 Sieb

12 Walze

13 Entwéasserungselement

15, 16 Spritzdise

17 Spritzrohr

18 Schrumpfungsbeeinflussende Flissigkeits-

zufuhr

19 Verdiinnungswasserzufuhr

20 Stoffsuspensionszufuhr

B4, B3  Randbereich

B, Mittlerer Bereich

M Anzahl der Sektionen (Schrumpfung)

N Anzahl der Sektionen (Flachengewicht)

Qe Schrumpfungsbeeinflussende Stoffsuspensi-
on

Qy Hochkonsistente Stoffsuspension (Teilstro-
me)

Q. Niederkonsistente Stoffsuspension (Teilstré-
me)

€ Schrumpfung

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Regelung des Schrumpfungsquer-

profils (1) einer laufenden Materialbahn aus Papier
oder Karton mit mindestens den folgenden Verfah-
rensschritten:

1.1 Messung des Flachengewichtsquerprofils
der Materialbahn,

1.2 Bestimmung der Regelgréen zur Anpas-
sung des Flachengewichts in N Sektionen tber
die Maschinenbreite an Hand eines Soll-Profils
fir das Flachengewicht und

1.3 Betatigung von Aktuatoren (6) zur Anpas-
sung des Flachengewichtsquerprofils,
gekennzeichnet durch die folgenden Verfah-
rensschritte:

1.4 Berechnung des Schrumpfungsquerprofils
(1) durch On-Line-Mapping des Flachenge-
wichtsquerprofils,

1.5 Bestimmung der RegelgroRen zur Beein-
flussung der Schrumpfung in M Sektionen iber
die Maschinenbreite an Hand eines Soll-Profils
fur die Schrumpfung und

1.6 Betatigung von Aktuatoren (6) zur Anpas-
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sung des Schrumpfungsquerprofils (1).

Verfahren gemaf dem Oberbegriff des Anspruches
1,

gekennzeichnet durch die folgenden Verfahrens-
schritte:

2.1 Messung einer mit der Schrumpfung korre-
lierenden GroRe,

2.2 Berechnung des Schrumpfungsquerprofils
(1) durch Korrelation zwischen der gemesse-
nen GroéRe und der Schrumpfung,

2.3 Bestimmung der Regelgréfien zur Beein-
flussung der Schrumpfung in M Sektionen tber
die Maschinenbreite an Hand eines Soll-Profils
fur die Schrumpfung und

2.4 Betatigung von Aktuatoren (6) zur Anpas-
sung des Schrumpfungsquerprofils (1).

Verfahren gemaf dem Oberbegriff des Anspruches
1,

gekennzeichnet durch die folgenden Verfahrens-
schritte:

3.1 Berechnung des Schrumpfungsquerprofils
(1) durch On-Line-Mapping des Flachenge-
wichtsquerprofils, und zusétzlich

3.2 Messung einer mit der Schrumpfung korre-
lierenden GréRe und

3.3 Berechnung des Schrumpfungsquerprofils
(1) durch Korrelation zwischen der gemesse-
nen GréRe und der Schrumpfung,

3.4 Bestimmung eines gewichteten Schrump-
fungsquerprofils (1) aus dem gemessenen und
dem berechneten Schrumpfungsquerprofil (1),
3.5 Bestimmung der RegelgréRen zur Beein-
flussung der Schrumpfung in M Sektionen Gber
die Maschinenbreite an Hand eines Soll-Profils
fur die Schrumpfung und

3.6 Betéatigung von Aktuatoren (6) zur Anpas-
sung des Schrumpfungsquerprofils (1).

Verfahren gemaf einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass im Profilregel-Algorithmus eine Entkoppelung
zwischen Flachengewichtsquerprofil und Schrump-
fungsquerprofil (1) durchgefihrt wird.

Verfahren gemaf einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass als zu messende GréRe, die mit der Schrump-
fung korreliert, die Glatte und/oder die Festigkeit
verwendet wird.
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