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(54) Temporäre Eigenschaftsänderung einer Papiermaschinenbespannung

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verän-
dern von Eigenschaften einer Papiermaschinenbespan-
nung, insbesondere eines Trockensiebes. Das Verfah-
ren soll ein wirtschaftliches Verändern von Eigenschaf-
ten der Papiermaschinenbespannung ermöglichen.
Erfindungsgemäß wird die Papiermaschinenbespan-
nung zwecks Herbeiführung vergleichmäßigter Eigen-
schaften der Bespannung vor allem in Sieb-Querrichtung

gezielt, d.h. in örtlicher und zeitlicher Hinsicht be-
schränkt, bearbeitet. Ein solches Bearbeiten kann durch
Verändern der Spannung in einem Teil der Bespannung
und/oder ein Reinigen zumindest eines Teils des Siebes
und/oder durch Aufbringen einer Schicht mit geringer
Fluid-Permeabilität auf zumindest einen Teil der Bespan-
nung und/oder Abkühlen oder Erwärmen eines Teils der
Bespannung erfolgen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Verändern von Eigenschaften eines Papiermaschi-
nensiebes, insbesondere eines Trockensiebes, nach
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.
[0002] Aus der US-A-5 320 299 ist eine Vorrichtung
und ein Verfahren zum Ausüben einer einstellbaren Kraft
entlang der Oberfläche in Längsrichtung einer aufgewik-
kelten Papierrolle bekannt. Bei dieser Vorrichtung ist ein
Reiter-Rollensystem mit einzelnen Radelementen vor-
gesehen, welche jeweils dreh- und schwenkbar hin zur
Papierrolle und weg von dieser bewegbar sind. Die durch
diese Radelemente aufgebrachte Walzenspalt-Kraft ist
über die gesamte Länge der gewickelten Papierrolle
zwar im Wesentlichen konstant, kann jedoch von Rad-
element zu Radelement varüeren.
[0003] Üblicherweise hat eine Papiermaschinenbe-
spannung, insbesondere ein Trockensieb, in Bespan-
nung-Querrichtung, d.h. in einer Richtung quer zur Ma-
schinenlaufrichtung, einheitliche und gleichförmige Ei-
genschaften. Diese beziehen sich beispielsweise auf die
Kontaktfläche, die Permeabilität der Bespannung sowie
auf die Temperatur und die Spannung der Papiermaschi-
nenbespannung. In der Praxis tritt immer wieder bei-
spielsweise das Problem eines nicht ausgeglichenen
Feuchtigkeitsprofils vor allem in Bespannung-Querrich-
tung auf. So kann der Fall eintreten, dass in Bespan-
nungs-Querrichtung ein gleichmäßiger Feuchtigkeitsge-
halt ausgenommen in einem mittleren Bereich der Be-
spannung festgestellt wird. Dort kann der Feuchtigkeits-
gehalt zum Beispiel deutlich niedriger oder deutlich höher
als in den Randbereichen sein. Durch derartige Spitzen
hinsichtlich des Feuchtigkeitsgehalts kann der Lauf der
Papiermaschine und letztlich die Qualität des damit er-
zeugten Papiers negativ beeinflusst werden.
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs angegebenen Art zu schaffen,
mit dem Probleme beim Lauf der Papiermaschine schnell
und temporär behoben werden können. Insgesamt ge-
sehen soll das Verfahren besonders wirtschaftlich durch-
führbar sein und den Lauf der Papiermaschine möglichst
wenig beeinträchtigen.
[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch
ein Verfahren der eingangs erwähnten Art mit den Merk-
malen des Patentanspruchs 1 gelöst.
[0006] Vorteilhafte Weiterbildungen sind Gegenstand
der Unteransprüche.
[0007] Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren wird
die Papiermaschinenbespannung zwecks Herbeifüh-
rung vergleichmäßigter Eigenschaften der Bespannung
vor allem in Bespannungs-Querrichtung gezielt bearbei-
tet. Eine solche Bearbeitung der Papiermaschinenbe-
spannung kann sofort erfolgen, so dass die Zeit bis zum
ohnehin geplanten Stillstand der Papiermaschine und
damit der Papiermaschinenbespannung überbrückt wer-
den kann, ohne dass die Qualität des Papiers aufgrund
unvorteilhaft veränderter Eigenschaften der Papierma-

schinenbespannung in Mitleidenschaft gezogen wird.
Vielmehr dient die gezielte Bearbeitung der Papierma-
schinenbespannung dazu, die Eigenschaften der Be-
spannung insbesondere aber nicht ausschließlich in Be-
spannungs-Querrichtung möglichst einheitlich zu halten,
wobei diejenigen Bereiche besonders bearbeitet wer-
den, in denen die Eigenschaften der Papiermaschinen-
bespannung im Vergleich zu anderen Bereichen deutlich
verändert sind. Dies betrifft insbesondere den Verlauf
der Feuchtigkeit in Bespannungs-Querrichtung, bevor-
zugt das sogenannte Feuchtequerprofil der Bespan-
nung. Erfindungsgemäß werden daher die Bereiche der
Bespannung gezielt bearbeitet, in denen das Feuchte-
querprofil Unregelmäßigkeiten, wie zum Beispiel Spitzen
im Feuchtigkeitsgehalt, aufweist. Durch diese gezielte
Bearbeitung lassen sich Eigenschaften der Papierma-
schinenbespannung zumindest zeitweise beheben, so
dass Unregelmäßigkeiten im vorgenannten Feuchtequ-
erprofil korrigiert und ausgeglichen werden können. Das
erfindungsgemäße Verfahren eignet sich besonders da-
zu, die Zeit bis zu einem geplanten Stillstand der Papier-
maschine zu überbrücken, bei dem dann der eigentliche
Grund für die Veränderung der betreffenden Eigenschaft
der Papiermaschinenbespannung ermittelt und ein Be-
heben des Schadens sozusagen an der Quelle erfolgen
kann. Mit Hilfe des erfindungsgemäßen Verfahrens wer-
den daher Eigenschaften der Papiermaschinenbespan-
nung, insbesondere eines Trockensiebes, geändert, um
eine schnelle Korrektur von Eigenschaften der Bespan-
nung in bestimmten Bereichen desselben herbeizufüh-
ren. Die Zeit vom Beginn des Einsatzes des erfindungs-
gemäßen Verfahrens bis zum endgültigen Maschinen-
stillstand kann dann auch dafür verwendet werden, den
eigentlichen Grund der Veränderung von Eigenschaften
der Bespannung ausfindig zu machen.
[0008] Vorteilhafterweise erfolgt das Bearbeiten der
Papiermaschinenbespannung in örtlicher und zeitlicher
Hinsicht beschränkt. Wie zuvor erwähnt, ist das erfin-
dungsgemäße Verfahren vor allem für einen lokalen und
temporären Einsatz geeignet. Die insofern gezielte Be-
arbeitung der Bespannung kann unmittelbar erfolgen,
nachdem sich eine Veränderung von Eigenschaften der
Bespannung herausgestellt hat.
[0009] Gemäß einer besonders bevorzugten Ausfüh-
rungsform der Erfindung erfolgt das Bearbeiten der Pa-
piermaschinenbespannung zum Beeinflussen des
Feuchtigkeitsprofils der Papiermaschinenbespannung in
Bespannungs-Querrichtung dadurch, dass (a) die Span-
nung zumindest in einem Teil der Papiermaschinenbe-
spannung verändert wird; und/oder (b) zumindest ein Teil
der Papiermaschinenbespannung, vorzugsweise des-
sen Oberfläche, gereinigt wird; und/oder (c) eine Schicht
mit geringer Fluid-Permeabilität auf zumindest einen Teil
der Papiermaschinenbespannung, vorzugsweise auf ei-
nen Teil von dessen Oberfläche, aufgebracht wird; und/
oder (d) die Temperatur zumindest in einem Teil der Pa-
piermaschinenbespannung verändert wird. In diesem
Zusammenhang ist es bspw. möglich, dass die Papier-
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maschinenbespannung aus einem leitfähigen, vorzugs-
weise wärmeleitenden Material hergestellt wird/ist. Der
Einsatz einer oder mehrerer der vorgenannten Verfah-
rensschritte hängt üblicherweise davon ab, ob das
Feuchtigkeitsprofil sogenannte Spitzen nach oben, d.h.
beispielsweise zu einer vermehrten Trockenheit hin,
oder nach unten, d.h. beispielsweise zu einer vermehrten
Feuchtigkeit hin, aufweist.
[0010] Vorteilhafterweise erfolgt das Verändern der
Spannung der Papiermaschinenbespannung im vorge-
nannten Schritt (a) mittels einer Druckwalze derart, dass
damit die Lauflänge zumindest eines Teils der Bespan-
nung beeinflusst wird. Die Druckwalze kann zum Erhö-
hen der Spannung eines Teils des Siebes eingesetzt
werden, woraus sich ein Erhöhen des Druckes der Be-
spannung auf einen bestimmten Streifen in Maschinen-
laufrichtung ergibt. Es ist klar, dass die Papiermaschi-
nenbespannung sofern diese als Trockensieb ausgebil-
det ist, über sogenannte Trockenzylinder läuft. Der Kon-
taktbereich bzw. die Kontaktfläche zwischen Sieb und
Trockenzylinder in diesem Streifen wird dadurch erhöht,
wodurch sich ein besserer Trocknungswirkungsgrad und
eine entsprechende Korrektur des Feuchtigkeitsprofils
ergibt. Durch den letztgenannten verbesserten Trock-
nungswirkungsgrad lassen sich Spitzen im Feuchtig-
keitsprofil nach unten, also sogenannte Bereiche ver-
mehrter Feuchtigkeit, beseitigen. Durch den letztge-
nannten Verfahrensschritt kann auch die Laufstrecke
des Siebes zwischen mehreren Walzen beeinflusst,
durch die Druckwalze insbesondere erhöht werden.
[0011] Vorteilhafterweise erfolgt im vorgenannten
Schritt (b) das Reinigen der Papiermaschinenbespan-
nung mittels einer vorzugsweise in Sieb-Querrichtung
verschiebbaren Reinigungseinrichtung derart, dass die
Papiermaschinenbespannung bei der Reinigung weiter
umläuft und die Reinigungseinrichtung zumindest in
Längsrichtung der Bespannung, d.h. in Maschinenlauf-
richtung, ortsfest gehalten ist. Dieser Verfahrensschritt
kommt vorteilhafterweise dann zum Einsatz, wenn das
Feuchtigkeitsprofil der Papiermaschinenbespannung
Bereiche geringerer Feuchtigkeit aufweist. In diesem Fall
wird die Papiermaschinenbespannung bspw. lokal in Ma-
schinenquerrichtung mit unterschiedlicher Reinigungs-
intensität mittels eines Fluids gereinigt, wobei die Berei-
che mit zu geringer Feuchtigkeit mit höherer Reinigungs-
intensität als die anderen Bereiche gereinigt werden.
[0012] Vorteilhafterweise ist die Schicht mit geringer
Fluid-Permeabilität gemäß Schritt (c) eine wasserlösli-
che, nicht dauerhafte Folie oder ein entsprechender Film.
Eine solche Schicht dient dazu, die Permeabilität der Be-
spannung in einem Bereich, wo das Feuchtigkeitsprofil
vermehrte Trockenheit zeigt, zu verringern, also die Per-
meabilität der Bespannung insgesamt in diesem Bereich
herabzusetzen. Dieser Schritt kann die Trocknung in
dem genannten Bereich verringern und insofern Spitzen
des Feuchtigkeitsprofils nach oben hin, also Bereiche
vermehrter Trockenheit, ausgleichen. Wie erwähnt, kann
diese Schicht wasserlöslich und nicht dauerhaft sein, so

dass sie sich nach einer gewissen Zeit selbst auflöst.
Vorteilhafterweise wird die Lebensdauer der Schicht so
gewählt, dass sie möglichst bis zum nächsten ohnehin
geplanten Stillstand der Papiermaschine reicht.
[0013] Vorteilhafterweise wird die Papiermaschinen-
bespannung gemäß Schritt (d) teilweise erwärmt oder
gekühlt. Vorteilhafterweise ist eine solche Bespannung
aus einem leitfähigen, vorzugsweise wärmeleitenden
Material hergestellt. Üblicherweise sind Papiermaschi-
nenbespannungen als sehr gut isolierenden Materialien
hergestellt. Die Verwendung einer Bespannung aus ei-
nem leitfähigen Material ermöglicht den Einsatz einer
Wärme- oder Kühleinrichtung zum Ändern der Tempe-
ratur des Siebes in dem Bereich, in dem eine zu besei-
tigende Änderung im Feuchtigkeitsprofil auftritt. Ein Küh-
len der Bespannung in einem Bereich derselben verrin-
gert die Trocknung in diesem Bereich, ein Erwärmen er-
höht die Trockenheit des betreffenden Bereichs.
[0014] Ausführungsbeispiele des Erfindungsgegen-
standes werden nachfolgend anhand der Zeichnung nä-
her erläutert, wobei alle beschriebenen und/oder bildlich
dargestellten Merkmale für sich oder in beliebiger Kom-
bination den Gegenstand der vorliegenden Erfindung un-
abhängig von ihrer Zusammenfassung in den Ansprü-
chen oder deren Rückbeziehung bilden. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische, teilweise Draufsicht auf ein
Papiermaschinensieb mit einem darunter dar-
gestellten Feuchtigkeitsprofil in Sieb-Querrich-
tung;

Fig. 2 eine schematische, teilweise Draufsicht auf ein
Papiermaschinensieb mit einem anderen, dar-
unter dargestellten Feuchtigkeitsprofil in Sieb-
Querrichtung; und

Fig. 3 eine schematische, teilweise Draufsicht auf ein
Papiermaschinensieb mit einer Reinigungsein-
richtung.

[0015] Ein Papiermaschinensieb 1 hat normalerweise
bei seinem Einsatz in einer nicht näher gezeigten Pa-
piermaschine eine gleichmäßige Kontaktfläche, Per-
meabilität, Temperatur und Spannung. Ebenso hat das
Papiermaschinensieb üblicherweise ein gleichmäßiges
Feuchtigkeitsprofil 2 in Sieb-Querrichtung gemäß dem
Doppelpfeil A in den Fig. 1 bis 3. Insofern entsprechen
die Richtungen des Doppelpfeils A der sogenannten Ma-
schinen-Querrichtung. Die Längsrichtung des Papierma-
schinensiebes 1, welches insbesondere aber nicht aus-
schließlich ein Trockensieb ist, ist jeweils durch den Dop-
pelpfeil B dargestellt. Die Richtungen des Doppelpfeils
B verdeutlichen also die Maschinenlängsrichtung, auch
Maschinenrichtung genannt.
[0016] Die Eigenschaften eines solchen Papierma-
schinensiebes, nachfolgend kurz Sieb genannt, können
sich im Betrieb der Papiermaschine bzw. des Siebes je-
doch ändern und beispielsweise zu Problemen im Feuch-
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tigkeitsprofil 2, d.h. dem Feuchtigkeitsgehalt beispiels-
weise auf der Oberfläche 3 des Siebes 1 in Sieb-Quer-
richtung (siehe Doppelpfeil A), führen.
[0017] Ungleichmäßige, und insofern problematische
Verläufe des Feuchtigkeitsprofils 2 sind in den Fig. 1 und
2 jeweils unterhalb der Ansicht eines Teils des Papier-
maschinensiebes 1 dargestellt. Aufgetragen ist hier auf
der Ordinate jeweils der Trocknungsgrad D, die Abszisse
gibt jeweils die Sieb-Querrichtung CMD (in Englisch
Cross Machine Direction) an. Die Bezeichnung "D" steht
für den englischen Begriff "Dryness".
[0018] Aus dem Feuchtigkeitsprofil 2 gemäß Fig. 1 er-
gibt sich in den Randbereichen des Siebes ein weitge-
hend gleichmäßiger Feuchtigkeitsgehalt, etwa in der
Längsmitte des Siebes hingegen ein Bereich 4 mit deut-
lich verringertem Trocknungsgrad, also einem vermehr-
ten Feuchtigkeitsgehalt. Die Spitze 5 des Feuchtigkeits-
profils 2 in Fig. 1 ragt somit nach unten. Der Bereich 4
mit verringertem Trocknungsgrad ist in der teilweisen
Draufsicht auf das Sieb 1 in Fig. 1 schraffiert dargestellt.
[0019] Umgekehrt liegen die Verhältnisse in Fig. 2.
Hier zeigt das Feuchtigkeitsprofil 2 zwar ebenfalls einen
ausgeglichenen Verlauf in den Randbereichen des Sie-
bes und eine Unregelmäßigkeit etwa in der zentralen
Längsmitte des Siebes; in diesem Fall zeigt das Feuch-
tigkeitsprofil 2 etwa in der Längsmitte des Siebes jedoch
einen Bereich 6 erhöhten Trocknungsgrades, d.h. einen
Bereich verringerten Feuchtigkeitsgehalts. In diesem
Fall ragt die Spitze 7 des Feuchtigkeitsprofils 2 daher
nach oben.
[0020] Gemäß dem erfindungsgemäßen Verfahren
zum Verändern von Eigenschaften des Papiermaschi-
nensiebes 1, nämlich insbesondere eines Trockensie-
bes, wird das Papiermaschinensieb 1 zwecks Herbeifüh-
rung vergleichmäßigter Eigenschaften des Siebes vor al-
lem in Sieb-Querrichtung (siehe Doppelpfeil A) gezielt
bearbeitet. Das Bearbeiten des Papiermaschinensiebes
1 erfolgt üblicherweise in örtlicher und zeitlicher Hinsicht
beschränkt, d.h. lediglich in dem Bereich 4 oder 6, in dem
ein verringerter oder erhöhter Trocknungsgrad ermittelt
worden ist.
[0021] Eine der zu verändernden Eigenschaften des
Papiermaschinensiebes ist beispielsweise das vorer-
wähnte Feuchtigkeitsprofil 2 des Papiermaschinensie-
bes in Sieb-Querrichtung. Erfindungsgemäß erfolgt das
Bearbeiten des Papiermaschinensiebes zum Beeinflus-
sen dieses Feuchtigkeitsprofils bei einer besonders be-
vorzugten Ausführungsform der Erfindung dadurch, dass

(a) die Spannung zumindest in einem Teil des Pa-
piermaschinensiebes verändert wird; und/oder
(b) zumindest ein Teil des Papiermaschinensiebes,
vorzugsweise dessen Oberfläche, gereinigt wird;
und/oder
(c) eine Schicht mit geringer Fluid-Permeabilität auf
zumindest einen Teil des Papiermaschinensiebes,
vorzugsweise auf einen Teil von dessen Oberfläche,
aufgebracht wird; und/oder

(d) die Temperatur des Papiermaschinensiebs zu-
mindest zum Teil verändert wird.

[0022] Mit Hilfe einzelner vorgenannter Schritte oder
einer Kombination desselben lassen sich Eigenschaften
des Siebes verändern, so dass sich damit insbesondere
das Feuchtigkeitsprofil des Siebes korrigieren lässt.
[0023] Beim Schritt (a) erfolgt das Verändern der
Spannung des Papiermaschinensiebes mittels einer
nicht näher gezeigten Druckwalze derart, dass damit die
Andruckkraft des Siebes auf den Zylinder und/oder die
Lauflänge des Siebes beeinflusst werden kann. Gemäß
einer besonders bevorzugten Ausführungsform erfolgt
das Reinigen des Papiermaschinensiebes gemäß Schritt
(b) mittels einer vorzugsweise in Sieb-Querrichtung (sie-
he Doppelpfeil A) verschiebbaren Reinigungseinrichtung
10 derart, dass das Papiermaschinensieb 1 bei der Rei-
nigung weiter in einer der Richtungen des Doppelpfeils
B umläuft und die Reinigungseinrichtung 10 zumindest
in Längsrichtung des Siebes ortsfest gehalten ist. Wie
zuvor erwähnt, ist die Reinigungseinrichtung 10 in Sieb-
Querrichtung (siehe Doppelpfeil A) verschiebbar, wie
dies durch die Pfeile C angedeutet ist. Der nicht näher
gezeigte Verschiebemechanismus ist vorzugsweise der-
art ausgebildet, dass die Reinigungseinrichtung 10 über
die gesamte Breite des Siebes auf letzteres lokal einwir-
ken kann, sofern dies im Einzelfall gewünscht ist.
[0024] Derartige Siebe verschmutzen allmählich auf
der Papiermaschine wodurch sich deren Eigenschaften
ändern. Die Reinigungseinrichtung kann vorteilhafter-
weise so programmiert werden, dass diese den Bereich
4 des Siebes 1 auf dem sich Probleme, beispielsweise
hinsichtlich des Feuchtigkeitsprofils, ergeben haben lo-
kal mit einer anderen Intensität reinigt.
[0025] Gemäß einer anderen Ausführungsform der Er-
findung ist die Schicht 11 mit geringer Fluid-Permeabilität
gemäß Schritt (c) eine wasserlösliche, nicht dauerhafte
Folie oder ein entsprechender Film. Eine solche Schicht
11 wird dann beispielsweise auf einen Bereich 6 (siehe
Fig. 2) mit erhöhtem Trocknungsgrad aufgelegt, um die
Permeabilität in diesem Bereich zu verringern und damit
zu einem gleichmäßigen Feuchtigkeitsprofil beizutragen.
Üblicherweise entsprechen die Abmessungen der
Schicht 11 denjenigen des Bereichs 6.
[0026] Gemäß einer anderen Ausführungsform der Er-
findung wird das Papiermasch i-nensieb gemäß Schritt
(d) teilweise erwärmt oder gekühlt. Das Papiermaschi-
nensieb ist hierbei vorzugsweise aus einem leitfähigen,
vorzugsweise wärmeleitenden Material hergestellt. Eine
andere Ausführungsform der Erfindung könnte vorse-
hen, die unterschiedliche temperaturen durch gezieltes
lokales Anblasen des Papiermaschinensiebs einzustel-
len. Mit Bezug auf die Fig. 2 könnten daher die nicht
schraffierten Randbereiche des Siebes 1 beispielsweise
eine Temperatur von 82°C und der schraffierte Bereich
6 etwa in der zentralen Längsmitte des Siebes eine Tem-
peratur von 60°C zum Ausgleich des darunter gezeigten
Feuchtigkeitsprofils 2 aufweisen.
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[0027] Die vorgenannten Verfahrensschritte (a) bis (d)
können einzeln oder in Kombination zur Anwendung
kommen.
[0028] Mit dem erfindungsgemäßen Verfahren ist es
möglich, Eigenschaften des Papiermaschinensiebes lo-
kal und temporär gezielt zu verändern und somit eine
gleichbleibend hohe Qualität des hergestellten Papiers
sicherzustellen. Die Schritte des erfindungsgemäßen
Verfahrens können sofort eingeleitet werden, sobald Un-
regelmäßigkeiten in einer oder mehrerer der Eigenschaf-
ten des Siebes festgestellt werden. Das erfindungsge-
mäße Verfahren ist sehr wirtschaftlich durchführbar und
ermöglicht, einen Stillstand des Siebes und damit der
Papiermaschine hinauszuzögern, so dass letztlich der
Gesamtwirkungsgrad der Papiermaschine verbessert
ist.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Verändern von Eigenschaften einer
Papiermaschinenbespannung, insbesondere eines
Trockensiebes,
dadurch gekennzeichnet, dass die Papiermaschi-
nenbespannung zwecks Herbeiführung vergleich-
mäßigter Eigenschaften des Siebes vor allem in Be-
spannungs-Querrichtung gezielt bearbeitet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Bearbeiten der Papiermaschi-
nenbespannung in örtlicher und zeitlicher Hinsicht
beschränkt erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Bearbeiten der Papierma-
schinenbespannung zum Beeinflussen des Feuch-
tigkeitsprofils der Papiermaschinenbespannung in
Sieb-Querrichtung dadurch erfolgt, dass

(a) die Spannung zumindest in einem Teil des
Papiermaschinensiebes verändert wird; und/
oder
(b) zumindest ein Teil des Papiermaschinensie-
bes, vorzugsweise dessen Oberfläche, gerei-
nigt wird; und/oder
(c) eine Schicht mit geringer Fluid-Permeabilität
auf zumindest einen Teil des Papiermaschinen-
siebes, vorzugsweise auf einen Teil von dessen
Oberfläche, aufgebracht wird; und/oder
(d) die Temperatur der Papiermaschinenbe-
spannung zumindest zum Teil verändert wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verändern der Spannung der
Papiermaschinenbespannung mittels einer Druck-
walze derart erfolgt, dass damit die Lauflänge zu-
mindest eines Teils der Bespannung beeinflusst
wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Reinigen der Papierma-
schinenbespannung mittels einer Reinigungsein-
richtung mit in Bespannungs-Querrichtung unter-
schiedlicher Reinigungsintensität erfolgt.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schicht mit ge-
ringer Fluid-Permeabilität eine wasserlösliche, nicht
dauerhafte Folie oder ein entsprechender Film ist.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 3 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Papiermaschi-
nenbespannung zumindest teilweise aus einem leit-
fähigen, vorzugsweise wärmeleitenden Material
hergestellt ist.
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