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(57)  Es wird ein Verfahren zur Herstellung einer Fa-
serstoffbahn, insbesondere einer Papier-, Karton- oder
Tissuebahn beschrieben, bei dem ein Stoffstrom héherer
Konsistenz und ein Stoffstrom geringerer Konsistenz in
einem Uber die Maschinenbreite variablen Verhaltnis ge-
mischt werden und der Mischstrom Uber einen Stoffauf-
lauf als Stoffauflaufstrahl einer Siebpartie zugefiihrt wird,
wobei das Mischungsverhaltnis zwischen diesen beiden
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer Faserstoffbahn

Stoffstrémen unterschiedlicher Konsistenz als Stellgré-
e fur eine Regelung des Flachengewichts der Faser-
stoffbahn Giber die Maschinenbreite dient. Dabei wird das
Verhaltnis zwischen Faserstoffgehalt und Fllstoffgehalt
in dem Stoffstrom geringerer Konsistenz so eingestellt
oder geregelt, dass der Flllstoffanteil in der Faserstoff-
bahn zumindest im Wesentlichen unabhangig von der
Flachengewichtsregelung einstellbar oder regelbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere Papier-, Karton- oder
Tissuebahn, bei dem ein Stoffstrom hoherer Konsistenz und ein Stoffstrom geringerer Konsistenz auf jeweils gemein-
same Abschnitte Uiber die Maschinenbreite aufgeteilt werden und die beiden Stoffstréme jedes Abschnitts anschlieRend
jeweils in einem variablen Verhaltnis miteinander gemischt werden und der jeweilige Mischstrom (iber einen Stoffauflauf
als Stoffauflaufstrahl einer Siebpartie zugefiihrt wird, wobei das Mischungsverhéltnis zwischen diesen beiden Stoffstro-
men unterschiedlicher Konsistenz im jeweiligen Mischstrom als StellgrofRe fiir eine Regelung des Flachengewichts der
Faserstoffbahn Uber die Maschinenbreite dient. Sie betrifft ferner einer Vorrichtung gemalR dem Oberbegriff des An-
spruchs 17.

[0002] Ineinem Verdlinnungs-Stoffauflauf werden zwei Stoffstrome unterschiedlicher Konsistenz, die z.B. als Dickstoff
bzw. Dlnnstoff bezeichnet werden, in einem ber die Maschinenbreite variablen Verhaltnis gemischt. Als Diinnstoff
wird Ublicherweise Siebwasser eingesetzt. Die Mischung gelangt lber den Stoffauflaufstrahl in die Siebpartie. Das
Mischungsverhaltnis dient als StellgréRe zur sektionalen Regelung des Flachengewichts der Papierbahn iber die Ma-
schinenbreite. Es kann somit trotz Stérgréf3en wie z.B. der Uiber die Breite unterschiedlichen Schrumpfung in der Trok-
kenpartie ein in Querrichtung konstantes Flachengewicht eingestellt werden.

[0003] Mit der Zusammensetzung des Dick- und Diinnstoffes kann mit dem Mischungsverhaltnis auch das Verhaltnis
von Fllstoff zu Fasern in der Suspension variieren. Zudem fiihrt eine veranderte Zusammensetzung des Suspensions-
strahls zu einer Veranderung der Faserstoffretention sowie der Fillstoffretention in der Siebpartie. Im Allgemeinen
beeinflusst daher die Flachengewichtsregelung auch den Fillstoffanteil des Papiers.

[0004] Erwiinscht ware nicht nur ein Uber die Maschinenbreite konstantes Flachengewicht, sondern auch ein Gber
die Maschinenbreite konstanter Fllstoffanteil. Da jedoch fiir diese beiden RegelgréRen nur eine StellgroRe zur Verfligung
steht, kann die bisherige Regelung dies im Allgemeinen nicht leisten.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein einfaches und kostenglinstiges Verfahren sowie eine entspre-
chend verbesserte Vorrichtung der eingangs genannten Art zu schaffen, bei denen die zuvor genannten Nachteile
vermindert oder gar beseitigt sind. Dabei soll auf mdglichst einfache und zuverlassige Weise insbesondere auch ein
Uber die Maschinenbreite zumindest im Wesentlichen konstanter Fillstoffanteil der Faserstoffbahn sichergestellt sein.
[0006] Bezlglich des Verfahrens wird diese Aufgabe erfindungsgemaf dadurch geldst, dass das Verhaltnis zwischen
Faserstoffgehalt und Fllstoffgehalt in dem jeweiligen Stoffstrom geringerer Konsistenz vor dessen Aufteilung derart
eingestellt oder geregelt wird, dass der Fullstoffanteil in der Faserstoffbahn zumindest im Wesentlichen unabhéngig
vom Flachengewicht einstellbar oder regelbar ist.

[0007] Dadurch, dass der Fiillstoffanteil in der Faserstoffbahn im wesentlichen unabhéngig vom Flachengewicht der
Faserstoffbahn einstellbar ist, kann nicht nur ein tber die Breite konstantes Flachengewicht, sondern auch ein tUber die
Breite von der Flachengewichtsregelung im wesentlichen unbeeinflusster Fillstoffanteil der Faserstoffbahn eingestellt
werden. Mit der entsprechenden Einstellung bzw. Regelung des Verhaltnisses zwischen Faserstoffgehalt und Fiillstoff-
gehalt in dem Stoffstrom geringerer Konsistenz vor dessen Aufteilung wird somit der Einfluss der Flachengewichtsre-
gelung auf den lokalen Fllstoffgehalt der Faserstoffbahn auf ein Minimum reduziert.

[0008] Zur Veradnderung des Verhéltnisses zwischen Faserstoffgehalt und Fillstoffgehalt im Stoffstrom geringerer
Konsistenz kénnen diesem beispielsweise vor der Aufteilung in die verschiedenen Abschnitte Fasern oder Fullstoff
zugefiihrt werden oder aus diesem entfernt werden.

[0009] Andert sich hierdurch der iber die Maschinenbreite mittlere Fillstoffanteil in der Faserstoffbahn, so ist es
vorteilhaft, wenn zur Einstellung bzw. Regelung des mittleren Fillstoffanteils in der Faserstoffoahn dem Stoffstrom
héherer Konsistenz Fasern oder Fllstoff, insbesondere vor der Aufteilung, zugesetzt werden oder aus diesem entfernt
werden. Es ist aber auch méglich, dass dem Stoffstrom héherer Konsistenz vor dessen Aufteilung bspw. Siebwasser
oder Frischwasser oder Klarfiltrat zugesetzt wird.

[0010] Vorzugsweise wird der Stoffstrom geringerer Konsistenz unter Verwendung von Siebwasser und / oder Frisch-
wasser und / oder Klarfiltrat gebildet.

[0011] Gema&R einer bevorzugten praktischen Ausgestaltung des erfindungsgeméafen Verfahrens wird das Verhéaltnis
zwischen Faserstoffgehalt und Fillstoffgehalt in dem Stoffstrom geringerer Konsistenz kontinuierlich entsprechend ein-
gestellt bzw. geregelt. In diesem Zusammenhang erfolgt das Zufiihren bzw. Entfernen der Fasern oder des Fiillstoffs
kontinuierlich.

[0012] Vorteilhafterweise kann eine Online-Regelung des Verhaltnisses zwischen Faserstoffgehalt und Flllstoffgehalt
in dem Stoffstrom geringerer Konsistenz erfolgen.

[0013] Gema&R einer praktischen Ausgestaltung des erfindungsgemafen Verfahrens wird das Querprofil des Fullstoff-
anteils in der Faserstoffbahn ermittelt und bei der Einstellung bzw. Regelung des Verhéaltnisses zwischen Faserstoffgehalt
und Fullstoffgehalt im Stoffstrom geringerer Konsistenz mit herangezogen. Hierbei ist es sinnvoll, wenn das Querprofil
des Faserstoffanteils in der Faserstoffbahn wahrend des Betriebs kontinuierlich ermittelt wird.

[0014] Das erfindungsgemafie Verfahren ist besonders einfach anzuwenden, wenn zur Einstellung des Verhaltnisses
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zwischen Faserstoffgehalt und Fillstoffgehalt in der Stoffsuspension geringerer Konsistenz der Wert einer Stellgréle
zur Regelung des Querprofils des Flachengewichts der Faserstoffbahn, wie bspw. die jeweilige Ventilstellung des auf-
geteilten Stoffstroms geringerer Konsistenz, mit dem jeweils ermittelten Querprofil des Flllstoffanteil in der Faserstoff-
bahn verglichen wird um festzustellen, ob eine lokale Erhéhung oder Verringerung des Verdiinnungswasseranteils zu
einem lokal héheren bzw. geringeren Flllstoffanteil in der Faserstoffbahn fiihrt.

[0015] Hierbei wird vorzugsweise der lokale Fullstoffanteil in der Faserstoffbahn mit dem entsprechenden lokalen
Verdiinnungswasseranteil in der Stoffsuspension verglichen, wobei es sinnvoll ist, wenn bei diesem Vergleich die
Schrumpfung der Faserstoffbahn berlicksichtigt wird.

[0016] In dem Fall, dass eine héhere oder geringere Verdiinnung zu einem héheren bzw. geringeren Fillstoffgehalt
der Faserstoffbahn fiihrt, werden dem Stoffstrom geringerer Konsistenz vor dessen Aufteilung vorteilhafterweise zu-
satzlich Fasern zugegeben oder Flillstoff entnommen bzw. zusétzlich Fullstoff zugegeben oder Fasern entnommen.
[0017] Dies bedeutet bspw. konkret, dass bei einer Erhéhung der Verdiinnung, die zu einem hdheren Flllstoffgehalt
der Faserstoffbahn fihrt, dem Stoffstrom geringerer Konsistenz vor dessen Aufteilung zusatzlich Fasern zugegeben
werden oder Fullstoff enthommen wird.

[0018] Fihrt eine héhere Verdiinnung hingegen bspw. zu einem geringeren Fillstoffgehalt der Faserstoffbahn, so
werden dem Stoffstrom geringerer Konsistenz vor dessen Aufteilung zusatzlich Flllstoff zugegeben oder Fasern ent-
nommen.

[0019] Eine weitere Ausgestaltung des erfindungsgemafen Verfahrens sieht vor, dass die Einstellung bzw. Regelung
des Verhaltnisses zwischen Faserstoffgehalt und Fiillstoffgehalt in dem Stoffstrom geringerer Konsistenz unter Bertick-
sichtigung der Massenbilanz der Stréme in der Siebpartie erfolgt.

[0020] Von Vorteil ist insbesondere auch, wenn die Einstellung bzw. Regelung des Verhaltnisses zwischen Faser-
stoffgehalt und Fiillstoffgehalt in dem Stoffstrom geringerer Konsistenz unter Berlicksichtigung der Abhangigkeit der
Faserstoffretention und der Flllstoffretention von der Zusammensetzung des Mischstromes bzw. Stoffauflaufstrahls
erfolgt.

[0021] Die Fullstoffretention und/oder die Faserstoffretention kénnen in einem vorangehenden Versuch ermittelt wer-
den. Hierzu gentigen in der Regel wenige Versuche.

[0022] Bezlglich derVorrichtung wird die zuvor angegebene Aufgabe erfindungsgeman entsprechend dadurch gelést,
dass das Verhaltnis zwischen Faserstoffgehalt und Fullstoffgehalt in dem Stoffstrom geringerer Konsistenz vor dessen
Aufteilung derart einstellbar oder regelbar ist, dass der Fillstoffanteil in der Faserstoffoahn zumindest im Wesentlichen
unabhangig von der Flachengewichtsregelung einstellbar oder regelbar ist.

[0023] Als Stoffauflauf ist vorzugsweise ein Verdinnungswasser-Stoffauflauf vorgesehen.

[0024] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfiihrungsform der erfindungsgemafRen Vorrichtung ist das Verhaltnis
zwischen Faserstoffgehalt und Fiillstoffgehalt in dem Stoffstrom geringerer Konsistenz kontinuierlich entsprechend ein-
stellbar bzw. regelbar.

[0025] Vorteilhafterweise umfasst die Vorrichtung Mittel, um zur entsprechenden Einstellung bzw. Regelung des
Verhaltnisses zwischen Faserstoffgehalt und Fillstoffgehalt in dem Stoffstrom geringerer Konsistenz kontinuierlich Fa-
sern oder Fullstoff zuzusetzen oder zu entfernen.

[0026] Bevorzugt sind Mittel zur kontinuierlichen Messung des Faserstoffanteils und /oder Fiillstoffanteils in der Fa-
serstoffbahn und zweckmaRigerweise auch Mittel zur kontinuierlichen Ermittlung der Faserstoffretention und / oder
Fillstoffretention anhand des gemessenen Faserstoffanteils und / oder Fullstoffanteils vorgesehen.

[0027] Vorteile bringt insbesondere auch eine Online-Regelung des Verhaltnisses zwischen Faserstoffgehalt und
Fillstoffgehalt in dem Stoffstrom geringerer Konsistenz.

[0028] Bevorzugt sind auch Mittel zur Ermittlung eines Fiillstoffgehaltsquerprofils der Faserstoffbahn vorgesehen. In
diesem Fall ist das Verhaltnis zwischen Faserstoffgehalt und Fillstoffgehalt in dem Stoffstrom geringerer Konsistenz
zweckmafigerweise in Abhangigkeit von dem ermittelten Fllstoffgehaltsquerprofil einstellbar bzw. regelbar.

[0029] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnung
naher erlautert; in dieser zeigen:

Fig. 1 eine schematische Teildarstellung einer Vorrichtung zur Herstellung einer Faserstoffbahn,
Fig. 2 ein Diagramm, das die Abhangigkeit der lokalen Faserretention vom lokalen Verdiinnungswasseranteil zeigt,

Fig. 3 ein Diagramm, das die Abhangigkeit der lokalen Fllstoffretention vom lokalen Verdiinnungswasseranteil
zeigt,

Fig. 4 ein Diagramm, das die Abhangigkeit des Fullstoffanteils im Suspensionsstrahl vom lokalen Verdinnungs-
wasseranteil zeigt,
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Fig. 5 ein Diagramm, das die Abhangigkeit des Fillstoffanteils im Papier vom lokalen Verdiinnungswasseranteil
zeigt,

Fig. 6 ein Diagramm, das die Abhangigkeit des lokalen Flachengewichts vom lokalen Verdlinnungswasseranteil
zeigt,

Fig. 7 ein Diagramm, das die Abhangigkeit des Fillstoffanteils im Papier vom lokalen Verdiinnungswasseranteil
zeigt,

Fig. 8 ein Diagramm, das die Abhangigkeit des lokalen Flachengewichts vom lokalen Verdinnungswasseranteil
zeigt, und

Fig. 9 ein Diagramm zur Massenbilanz von Stoffauflauf und Siebpartie,
Fig. 10  ein Diagramm bzgl. der Korrelation zwischen Fiillstoffgehalt und dem Verdinnungswasserzusatz,
Fig. 11  ein weiteres Diagramm bzgl. der Korrelation zwischen Fiillstoffgehalt und dem Verdiinnungswasserzusatz.|

[0030] Fig. 1 zeigt in schematischer Teildarstellung eine Vorrichtung 10 zur Herstellung einer Faserstoffbahn, bei-
spielsweise einer Papier-, Karton- oder Tissuebahn. Bei der Vorrichtung 10 kann es sich also insbesondere um eine
Papiermaschine handeln.

[0031] Die Vorrichtung 10 bzw. Papiermaschine umfasst eine Siebpartie 12, eine Pressenpartie 14, eine hier nicht
dargestellte Trockenpartie 16 sowie eine Aufwickeleinheit 18, in der die Faserstoffbahn 20 schlieRlich mittels einer
Anpressrolle 22 zu einem Wickel 24 aufgerollt wird.

[0032] Ein Stoffstrom héherer Konsistenz, d.h. hdheren Feststoffgehalts und ein Stoffstrom geringerer Konsistenz,
d.h. geringeren Feststoffgehalts werden auf jeweils gemeinsame Abschnitte tUber die Maschinenbreite aufgeteilt. An-
schlieBend werden die Stoffstrome jedes Abschnitts in einem variablen Verhaltnis miteinander gemischt. Der derart
Uber die Maschinenbreite erhaltene Mischstrom, dieser kann Uber die Maschinenbreite betrachtet von Abschnitt zu
Abschnitt ein anderes Mischungsverhaltnis zwischen Stoffstrom hoherer Konsistenz und Stoffstrom geringerer Konsi-
stenz haben, wird Uiber einen Stoffauflauf 26, hier beispielsweise einen Verdiinnungswasser-Stoffauflauf, als Stoffauflauf-
oder Suspensionsstrahl 28 der Siebpartie 12 zugefiihrt. Das Mischungsverhaltnis zwischen den beiden Stoffstrémen
unterschiedlicher Konsistenz dient als Stellgrée fiir eine Regelung des Flachengewichts der Faserstoffoahn 20 Gber
die Maschinenbreite.

[0033] Das Flachengewicht der Faserstoffbahn 20 wird (blicherweise im Bereich zwischen der Trockenpartie 16 und
der Aufwickeleinheit 18 mittels einer entsprechenden Messeinrichtung 30 gemessen. Dabei erfolgt die Messung des
Flachengewichts an verschiedenen, Uber die Maschinenbreite verteilten Messstellen.

[0034] Hieraus wird das mittlere Flachengewicht der Faserstoffbahn 20 berechnet.

[0035] Der betreffende Istwert des mittleren Flachengewichts wird einer Einrichtung 32 zur Regelung der Stoffdichte
zugefuhrt, in der er mit einem Sollwert verglichen wird. Dabei kann der Sollwert durch eine nicht dargestellte Steuer-
und/oder Auswerteeinheit geliefert werden. Uber die entsprechende Regelung erfolgt eine Anpassung des Istwertes
des mittleren Flachengewichts an den Sollwert.

[0036] Wie anhand der Fig. 1 zu erkennen ist, wird Uber die Regeleinrichtung 32 ein Stoffregelventil 34 angesteuert,
das in einer zu einer Mischstelle 36 fuhrenden, Dickstoff enthaltenden Leitung 41 angeordnet ist. Hierdurch wird das
mittlere Flachengewicht eingestellt. Nach der Mischstelle 36 wird der Dickstoff bzw. Stoffstrom héherer Konsistenz einer
Querverteileinrichtung 49 zugefiihrt, durch welche der Dickstoffin mehrere Abschnitte Giber die Maschinenbreite aufgeteilt
wird.

[0037] Erfindungsgemal wird das Verhaltnis zwischen Faserstoffgehalt und Fillstoffgehalt in dem Stoffstrom gerin-
gerer Konsistenz vor dessen Aufteilung derart eingestellt oder geregelt, dass der Fllstoffanteil in der Faserstoffbahn
20 zumindest im Wesentlichen unabhangig vom Flachengewicht einstellbar oder regelbar ist.

[0038] Beim vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel gemaf der Fig. 1 ist eine Siebwasser fiihrende Leitung 40 vorgesehen,
Uber die dem von der Mischstelle 36 kommenden Stoffstrom Verdinnungs- bzw. Siebwasser zugefiihrt werden kann.
Die Leitung 40 speist Uber eine Querverteileinrichtung 43, in dieser wird der Stoffstrom geringerer Konsistenz auf
verschiedene Abschnitte Gber die Maschinenbreite aufgeteilt, mehrere liber die Maschinenbreite nebeneinander ange-
ordnete Ventile 42, wobei jedes Ventil 42 in der Maschinenbreite jeweils einem Abschnitt in dem Dickstoff gefuihrt wird
zugeordnet ist.

[0039] Die Ventile 42 sind Uiber Steuer-/ Regelleitungen 45 mit der Regeleinrichtung 32 des Flachengewichts verbun-
den, welche an jedes Ventil 42 ein Steuersignal ausgibt. Das jeweilige Steuersignal wird unter Berlicksichtigung des
mit des Messeinrichtung 30 ermittelten Querprofils des Flachengewichts an das Ventil 42 des entsprechenden Abschnitts
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im Stoffauflauf 26 ausgegeben, wobei die Schrumpfung der Faserstoffbahn 20 berticksichtigt wird.

[0040] Hierdurch kann in jedem Abschnitt ein Mischstrom mit variablem Verhaltnis aus Stoffstrom héherer Konsistenz
und Stoffstrom geringerer Konsistenz erzeugt werden.

[0041] Durch die Einstellung der lokalen Menge an Stoffstrom mit geringerer Konsistenz, sog. Verdinnungswasser-
menge, wird das lokale Flachengewicht eingestellt.

[0042] Uber eine Messeinrichtung 44 werden der Fiillstoff- oder Aschegehalt sowie die Faserkonzentration des in der
Leitung 40 geflihrten Siebwassers gemessen. Die Istwerte werden einer Regeleinrichtung 46 zugefiihrt, die die betref-
fenden Istwerte mit beispielsweise wieder von der Steuer- und/oder Auswerteeinheit gelieferten Sollwerten vergleicht
und ein jeweiliges Ventil 48 entsprechend ansteuert, um dem Stoffstrom geringerer Konsistenz vor dessen Aufteilung
im Querverteiler 43 zusatzlich Flllstoff oder Fasern zuzugeben.

[0043] Es istferner eine Messeinrichtung 50 vorgesehen, iber die im Bereich zwischen der Trockenpartie 16 und der
Aufwickeleinheit 18 das Querprofil des Fullstoffgehalts der Faserstoffbahn 20 gemessen wird.

[0044] Der von der Messeinrichtung 50 gemessene Flillstoffgehalt wird tber eine Leitung 51 zur Regeleinrichtung 46
ausgegeben. In der Praxis sind die Messeinrichtungen 30 und 50 in der Regel als eine Einheit ausgefihrt.

[0045] Ferner wird nach einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung die Stellung der Ventile 42 Giber eine Leitung
52 an die Regeleinrichtung 46 ausgegeben. Alternativ dazu ist es auch denkbar, dass die Regeleinrichtung 46 direkt
von Regeleinrichtung 32 ein entsprechendes Signal erhalt.

[0046] Die Einstellung des Verhaltnisses zwischen Faserstoffgehalt und Fillstoffgehalt in der Stoffsuspension gerin-
gerer Konsistenz durch die Regeleinrichtung 46 erfolgt dann unter Berlcksichtigung des Vergleichs zwischen dem
ermittelten Querprofil des Fullstoffanteils in der Faserstoffbahn 20 und der StellgréRe fir die Regelung des Querprofils
des Flachengewichts der Faserstoffbahn 20, hier in Form der Stellung der Ventile 42. Durch den Vergleich kann fest-
gestelltwerden, ob eine lokale Erhéhung oder Verringerung des Flachengewichts zu einem lokal hbheren bzw. geringeren
Fllstoffanteil in der Faserstoffbahn 20 fihrt.

[0047] Beidem Vergleich kénnen zusatzlich die tber die Maschinenbreite ermittelten Mittelwerte der StellgroRe und
des Flllstoffanteils berticksichtigt werden, wodurch sich bspw. die folgende Korrelation ergibt:

sz (A(y)-A) * (% (y)-x) dy

wobei das Integral tiber die Maschinenbreite ausgefuhrt wird und X (y) den Stellwert eines einem bestimmten Abschnitt
zugeordneten Ventils 42 sowie A(y) den Flllstoffanteil in der Faserstoffbahn 20 des betreffenden Abschnitts angibt,
wobei die Schrumpfung der Faserstoffoahn mit berlicksichtigt wird. Die Gr6Ren A und x geben die tber die Maschinen-
breite ermittelten Mittelwerte des Fiillstoffanteil und des Stellwerts an.

[0048] Inden Figuren 10 und 11 sind mdgliche unterschiedliche Korrelationen zwischen dem Flillstoffanteil und dem
Zusatz von Stoffstrom geringerer Konsistenz zu erkennen.

[0049] Beiderin der Figur 10 dargestellten Korrelation ergibt sich ein Korrelationswert K>0, was bedeutet, dass eine
lokale Erhéhung des Stoffstroms geringerer Konsistenz -hier in den beiden Randbereichen- zu einer lokalen Erhéhung
des Fillstoffanteils in der Faserstoffbahn 20 flhrt. Durch die Regeleinrichtung 46 wird in diesem Fall des Verhaltnis
zwischen Fullstoff- und Faserstoffgehalt im Stoffstrom geringerer Konsistenz vor dessen Aufteilung derart eingestellt,
dass bei lokaler Zugabe von Verdiinnungswasser bzw. Stoffstrom geringerer Konsistenz der Fllstoffanteil in der Fa-
serstoffbahn 20 im wesentlichen nicht berihrt wird.

[0050] In dem Fall K>0, d.h. dass eine héhere Verdiinnung zu einem hdheren Fiillstoffgehalt der Faserstoffbahn 20
fuhrt, kdnnen dem Stoffstrom geringerer Konsistenz zusatzlich Fasern zugegeben oder Fiillstoff entnommen werden.
[0051] Beiderinder Figur 11 dargestellten Korrelation ergibt sich ein Korrelationswert K<0, was bspw. bedeutet, dass
eine lokale Erhdhung des Stoffstroms geringerer Konsistenz -hier in den beiden Randbereichen- zu einer lokalen Er-
niedrigung des Fillstoffanteils in der Faserstoffbahn 20 fuhrt. Durch die Regeleinrichtung 46 wird in diesem Fall des
Verhaltnis zwischen Flillstoff- und Faserstoffgehalt im Stoffstrom geringerer Konsistenz vor dessen Aufteilung derart
eingestellt, dass bei lokaler Zugabe von Verdlinnungswasser bzw. Stoffstrom geringerer Konsistenz der Fillstoffanteil
in der Faserstoffbahn 20 im wesentlichen nicht berihrt wird.

[0052] In dem Fall K<0, d.h. dass eine héhere Verdiinnung zu einem geringeren Flillstoffgehalt der Faserstoffbahn
20 fuhrt, kdnnen dem Stoffstrom geringerer Konsistenz zusatzlich Fillstoff zugegeben oder Fasern entnommen werden.
[0053] Alternativdazu kann die Einstellung bzw. Regelung des Verhaltnisses zwischen Faserstoffgehalt und Fillstoff-
gehalt in dem Stoffstrom geringerer Konsistenz unter Berlicksichtigung der Massenbilanz der Stréme in der Siebpartie
sowie unter Beriicksichtigung der Abhangigkeit der Faserstoffretention und der Fllstoffretention von der Zusammen-
setzung des Mischstromes bzw. Stromauflaufstrahls erfolgen.

[0054] Mittels der betreffenden Regeleinrichtungen kann das Verhaltnis zwischen Faserstoffgehalt und Fillstoffgehalt
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in dem Stoffstrom geringerer Konsistenz kontinuierlich eingestellt bzw. geregelt werden. Zur entsprechenden Einstellung
bzw. Regelung des Verhaltnisses zwischen Faserstoffgehalt und Flllstoffgehalt in dem Stoffstrom geringerer Konsistenz
werden, wie bereits erwahnt, z.B. kontinuierlich Fasern oder Flllstoff zugesetzt oder entfernt.

[0055] ZurRegelungdes Flachengewichts wird das Flachengewicht bevorzugt kontinuierlich gemessen. Entsprechend
kann auch die Faserstoffretention iber eine kontinuierliche Messung des Faserstoffgehalts in der Faserstoffbahn wah-
rend des Betriebs kontinuierlich ermittelt werden.

[0056] Die Flullstoffretention kann in wenigen vorangehenden Versuchen ermittelt werden. Bevorzugt wird jedoch
auch diese Fullstoffretention lber eine kontinuierliche Messung des Fllstoffgehalts in der Faserstoffbahn 20 beispiels-
weise mittels der Messeinrichtung 50 wahrend des Betriebs kontinuierlich ermittelt.

[0057] Es kann insbesondere eine Online-Regelung des Verhaltnisses zwischen Faserstoffgehalt und Fllstoffgehalt
in dem Stoffstrom geringerer Konsistenz erfolgen.

[0058] Erfullt das Verhaltnis von Faser- zu Fllstoffgehalt des Verdiinnungswassers also eine bestimmte Bedingung,
so lasst sich der Fiillstoffanteil in der Faserstoffbahn 20, hier beispielsweise im Papier, ndherungsweise unabhéngig
von der Flachengewichtsregelung einstellen. Die Bedingung ergibt sich aus einer Massenbilanz der Stréme in der
Siebpartie 12 und der Kenntnis der Abhangigkeit der Faserretention und der Fllstoffretention von der Zusammensetzung
des Suspensionsstrahls 28 an einem gegebenen Arbeitspunkt.

[0059] Erfindungsgemal wird die Zusammensetzung des Verdiinnungswassers der genannten Bedingung entspre-
chend angepasst. Wenn, wie bisher, Siebwasser als Verdiinnungswasser eingesetzt werden soll, so miissen diesem
in Abhangigkeit von den Charakteristika der jeweiligen Siebpartie 12 kontinuierlich Fasern oder Fullstoff zugesetzt oder
entnommen werden.

[0060] Zur Bestimmung der optimalen Zusammensetzung missen die Retentionen am Arbeitspunkt sowie deren
Abhangigkeit von der Zusammensetzung der Suspension bekannt sein. Die Retentionen kénnen im einfachsten Fall
einmalig in einem Versuch ermittelt werden. Sollten sie im laufenden Betrieb zu stark variieren, so kann auch eine
Online-Regelung installiert werden. Fiir eine solche Online-Regelung ist die kontinuierliche Messung des Fllstoffgehalts
in der Papierbahn in Querrichtung erforderlich. Eine eventuell erforderliche Anpassung der Zusammensetzung des
Verdlinnungswassers ergibt sich aus einem Vergleich des Fullstoffquerprofils mit dem Stellprofil der Stoffauflauf-Ventile,
wobei bei diesem Vergleich die Schrumpfung der Bahn berticksichtigt werden muss. Fihrt dann die lokal héhere Ver-
diinnung zu einem héheren Flllstoffgehalt, so missen dem Verdiinnungswasser entweder zusatzlich Fasern zugegeben
oder Fiillstoff entnommen werden.

[0061] Der mit dem erfindungsgemafRen Verfahren sowie der erfindungsgemafien Vorrichtung erzielte Effekt ergibt
sich beispielsweise aus einem Vergleich der folgenden drei Félle:

1. Fall:

[0062] Das Verhaltnis Fillstoff zu Fasern im Verdiinnungswasser ist zu hoch. Eine lokale Verdiinnung erhdht den
Fullstoffanteil im Suspensionsstrahl deutlich. Die Fllstoffretention fallt zwar starker ab als die Faserstoffretention, der
Fullstoffanteil im Papier bleibt lokal jedoch dennoch zu hoch.

2. Fall:

[0063] Das Verhaltnis Fullstoff zu Fasern im Verdlinnungswasser ist zu niedrig. Bei lokaler Verdiinnung im Suspen-
sionsstrahl reicht der Fiillstoffanteil nicht aus, die lokal noch niedrigere Fiillstoffretention zu kompensieren. Im Papier
verbleiben lokal zu wenig Fiillstoffe.

3. Fall:

[0064] Das Verhaltnis Fullstoff zu Fasern im Verdiinnungswasser passt. Bei lokaler Verdiinnung ist im Suspensions-
strahl das Verhaltnis Fillstoff zu Fasern zunachst héher als im Mittel Giber die Maschinenbreite. Durch das lokal niedrigere
Verhéltnis von Fllstoffretention zu Faserstoffretention, von denen die erste starker abfallt als die zweite, kommt im
Papier jedoch wieder die richtige Menge an Fillstoff an.

[0065] Soweit hier von Fullstoff die Rede ist, umfasst dies auch eine mdgliche Verwendung unterschiedlicher Full-
stoffarten.

[0066] Bezlglichdes Siebwasserstrangs ergeben sich im Hinblick auf die betreffenden Dosier- und/oder Abzugsstellen
die folgenden vier Mdglichkeiten:

- Fullstoff bzw. Asche zu- oder abfiihren.
- Fasern zu- oder abflihren.
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[0067] Hierbeiistinsbesondere auch eine selektive Messung der Fllstoffkonzentration im Siebwasser-Strang denk-
bar.

[0068] Entsprechende Konstellationen sind fir den Dickstoffstrahl mdglich.

[0069] Fig. 9 zeigt ein Diagramm zur Massenbilanz von Stoffauflauf und Siebpartie.

[0070] In diesem Diagramm sowie der sich daran anschlieRenden Erlauterung werden die folgenden Bezeichnungen
verwendet:

Formelzeichen:

[0071]
¢ kg/m3 Stoffdichte
m  kg/(ms) Massenstrom
g  m3/(ms) Volumenstrom
R kg/kg Retention
Indizes
[0072]
A Asche
B  Bitte
F  Fasern
J Strahl
L  geringe Konsistenz
H  hohe Konsistenz
P Eingang Presse
S  Siebwasser
Platzhalter
[0073]
ie {F,A}

je{B,L,H,J,P,S}
Strome

1. Volumenstrome

[0074] Der Strahl entsteht aus einer Mischung von einem Anteil geringer Konsistenz und einem Anteil hoher Konsi-
stenz:

qr +qu =4,
x =dr
q;

2. Massenstrome

[0075] Die Massestréme lassen sich als Produkte der Konsistenzen mit dem jeweiligen Volumenstrom ausdricken:
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mi; =¢q;-

1)

[0076] Der Gesamtmassenstrom (der Feststoffe) setzt sich aus einem Faser- und einem Ascheanteil zusammen:

Mg ;+Mm,; =m;.

[0077] Aufgrund der Massenerhaltung gilt

my, +1n,, =m, ;.

Retention

[0078] Die Retentionen sind definiert als Quotienten der Massenstrome nach und vor der Siebpartie:

m
R=— R =———.
m; m; ,

Lokale Variation von x

[0079] Durch die Ventile eines Verdiinnungs-Stoffauflaufs, hier beispielsweise eines ModuleJet-Stoffauflaufs, ist die
Méglichkeit gegeben, die Zudosierung von Verdiinnungswasser lokal (%) zu variieren:

[0080] Diese Variation beeinflusst auch die lokalen Retentionen:

A 1 A i
_ P _ O LP

R =22, R, =-
my m, ;

[0081] Nimmtman an, dass sich deren Anderung in erster Linie auf eine Anderung der lokalen Stoffdichte zuriickfiihren
l&sst, so kann man schreiben:

[0082] Der ModuleJet-Stoffauflauf ist so konstruiert, dass eine lokale Variation des Siebwasseranteils den lokalen
Gesamtvolumenstrom praktisch nicht verandert:
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~ ~ ~

qQr tqy =9; =9,

[0083] Geht man davon aus, dass kleine lokale Anderungen keinen nennenswerten Einfluss auf die Stoffdichten ¢; |
und ¢; y haben, so sind die lokalen Massenstréme im Strahl

A

m;; = 6i,J€1J = Ci,LflL +ein(q; - qu) = [Ci,Lﬁ +e (- X)]q;
und nach der Siebpartie

n n

mi,P = Rimi,J =R, [Ci,L)A( +Ciy (- )A()]qJ-

[0084] Daraus ergibt sich der lokale Gesamtmassenstrom nach der Siebpartie zu

m=Y m,
i
= {RF [CF,L)?: +Cry (1- )E)]+ R, [CA,L)?: +tC,n (I- )e)]}QJ
oder mit der Naherung cg | =0 zu

~

my = {RFCF,H (1 - )AC)"' R, [CA,L)% +C,un (1 - )%)qu'
[0085] Der lokale Ascheanteil ist

A A

A = m, p RA[CA L§+CA,H(I_§()]

rTnP B f{F[CF,Lﬁ +Cey (1 - 72)]"' f{A[CA,Lﬁ +tCun (1 - ﬁ)]

A

~ RA[CA,L§+CA,H(1_§)]
RiCey (l - 72)"' R, [CA,L)Z tCun (l - 72)]

Sensibilitaten

[0086] Bei einer lokalen Veranderung der Zudosierung von Verdiinnungswasser andert sich sowohl das lokale Fla-

chengewicht, das proportional zu th ist, als auch der lokale Ascheanteil A. Die beiden (normierten) Sensibilitaten

gegenuber )’2 also (1/AP)(8AP/6Q) und (1/rhp)(arhp/a>“<), héngen vom mittleren globalen Verdiinnungswasseranteil x ab.

[0087] Es stellt sich die Frage, ob sich durch die geeignete Wahl eines bestimmten Betriebspunkts x eine méglichst
hohe Sensibilitdt des Flachengewichts einerseits und eine méglichst niedrige Sensibilitat des Aschegehalts andererseits
gegenUberQ erreichen lasst. Betrachtet man sich dazu den Quotienten der normierten Sensibilitdten (zur Vereinfachung
der Formel am Punkt X = X)
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1 dA,
A, % | _z
1 om,| N
e 0% |
mit
. . I‘i’lFP IhAP
Z=—-mg,m,,|——+———¢
pplsp R, R, L4
1 oR, 1 oR,

R, d¢, [# R, ¢,

¢y=cy

. . 2
+ (RACA,LmF,P - RFCF,LmA,P )q;

Mpp My,
R + R —Cq;
F A

n.’1F,P aliF +IhA,P af{A|
Ry 08, |"™ R, 08|

¢r=cy

+ [th - (RFCF,L + RACA,L )QJ ](h}a

so zeigt sich, dass dieser Quotient nicht von x abhangt. Unabhangig von der mittleren Verdiinnungswasserzugabe wird
damit bei einer Regelung des Flachengewichtsquerprofils mit Hilfe der ModulJet-Ventile das Aschequerprofil beeinflusst.
[0088] Die obige Formel zeigt jedoch auch, dass bei einer geeigneten Einstellung anderer GréRen eine Verringerung
des Verhaltnisses der beiden Sensibilitdten erreichbar ist. Sind beispielsweise die Retentionen und ihre Abhangigkeiten
von der Stoffdichte bekannt, so Iasst sich aus der Gleichung

[0089] Z =0 und einem gegebenen c, | ein passendes cg | bestimmen. Mit den Werten

mp =54 kg/(m min)

A =0,3

q, = 7400 I/(m min)

X =0,15

caL =44/

R = 0,65+0,016Ac /(g/l)
Ra = 0,35+0,019Ac /(g/l)

etwa ergibt sich cg) =3,59/l, cgy=8,6 g/l und cp iy = 6,7 g/l.

[0090] Die Regelung eines Verdiinnungs-Stoffauflaufs beeinflusst im Allgemeinen sowohl das Flachengewicht als
auch den Fillstoffgehalt im Papier. Bei passender Zusammensetzung des Verdiinnungswassers kann der Einfluss auf
den Fiillstoffgehalt erfindungsgeman jedoch minimiert werden. Anhand eines vereinfachten Modells firr die Retentionen
wird dies im Folgenden in einem Beispiel gezeigt:

10
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Maschinendaten

[0091] Die Rechnung geht von den folgenden Maschinendaten aus:

Trockengehalt am Roller T=0,91
Maschinengeschwindigkeit v = 1080 m/min
(Ziel-)Flachengewicht F =55 g/m2
(Ziel-)Fullstoffgehalt Papier A=30%

Volumenstrom Strahl q, = 7400 I/(m/min)
mittlerer Verdinnungswasseranteil X = 0,15

lokale Retention Fasern = 0,65+0,016Ac,(g/l)
lokale Retention Fiillstoffe RA = 0,35+0,019Ac,/(g/l)

A A
[0092] Die beiden Modelle fir die lokale Faserretention Rg und die lokale Fullstoffretention R, setzt voraus, dass sich
die lokalen Retentionen fiir Fasern und Fllstoffe naherungsweise als lineare Funktionen der lokalen Stoffdichte be-
schreiben lassen. Die Flillstoffe reagieren dabei etwas sensibler auf die Variationen als die Fasern.

Variation des Filllstoffgehalts des Verdiinnungswassers

[0093] Im ersten Beispiel wird die Faserstoffdichte des Verdinnungswassers auf dem konstant Wert von ¢ | = 2,8
g/l gehalten. Der Fiillstoffanteil Ca,L Wird in drei Stufen zu 2,2, 3,7 und 5,2 g/l variiert. Die erforderliche Faserstoffdichte
des Dickstoffs ergibt sich zu CrH= 8,76 g/l. Sein Flillstoffgehalt CAH ist anzupassen auf 6,98, 6,71 bzw. 6,45 g/I. In den
folgenden Diagrammen stehen die unterschiedlichen Linientypen flr die Werte des Fllstoffanteils c, | geman

-2,249/
--3,7 g/l
.524¢l

[0094] Das Dlagramm gemaR Fig. 2 zeigt die Abhangigkeit der lokalen Faserretention RF vom lokalen Verdinnungs-
wasseranteil X. In dem Dlagramm gemal Fig. 3 ist die Abhangigkeit der lokalen Fllstoffretention RA vom lokalen
Verdlinnungswasseranteil X gezeigt.

[0095] Den Diagrammen gemaR den Fig. 2 und 3 kann entnommen werden, dass bei hoherem Fiillstoffgehalt des
Verdlinnungswassers der Verdiinnungswasseranteil die Stoffdichte und damit die Retention etwas weniger beeinflusst.
[0096] Das Diagramm gemal Fig. 4 zeigt die Abhangigkeit des Fillstoffanteils AJ vom lokalen Verdlinnungswasser-
anteil x. Aus diesem Diagramm gemaR Fig. 4 ergibt sich, dass fir den niedrigsten Wert des Flillstoffgehalts des Ver-
dunnungswassers die Quotienten c, | /¢ und ¢, p/cy etwa gleich sind. Der relative Flllstoffanteil im Suspensionsstrahl
bleibt dadurch bei der Variation des lokalen Verdunnungswasserantells x nahezu unverandert. Bei hoheren ca,L Steigt
mit dem lokalen Verdinnungswasseranteil x auch der Filllstoffanteil A,

[0097] Das Dlagramm gemal Fig. 5 zeigt die Abhangigkeit des Flllstoffanteils AP im Papier vom lokalen Verdin-
nungswasseranteil X. Beim niedrigsten Fllstoffgehalt des Verdiinnungswassers flhrt eine stérkere Dosierung des Ver-
diinnungswassers zwar zu keiner Anderung des Filllstoffanteils im Strahl (vgl. Fig. 4), wohl aber zu einem iibermé&Rigen
Abfall der Fllstoffretention (vgl. Fig. 2 und 3). Als Folge davon sinkt der relative Fullstoffanteil im Papier. Beim héchsten
Fullstoffgehalt des Verdiinnungswassers féllt die Fullstoffretention zwar ebenfalls, dieser Effekt wird aber durch den
deutlich hdheren Fullstoffanteilim Suspensionsstrahl Uberkompensiert. Der mittlere Wertfiir c, | liegt nahe am gesuchten
Optimum, bei dem der Fiillstoffanteil Ap von der Flachengewichtsregelung weitgehend unabhangig und damit konstant
ist.

[0098] DasPiagramm gemaR Fig. 6 zeigt die Abhangigkeit des lokalen Flachengewichts F vom lokalen Verdiinnungs-
wasseranteil x. Wichtig ist, dass bei hdherem Fillstoffanteil des Verdiinnungswassers der Einfluss des Verdiinnungs-
wasseranteils auf das Flachengewicht zwar etwas geringer ist, sich das lokale Flachengewicht F aber (iber den lokalen
Verdlinnungswasseranteil X fiir alle Beispielwerte von c, | regeln lasst.

Variationen der Faserstoffdichte des Verdlinnungswassers

[0099] Mit denselben Daten wie im obigen Beispiel, jedoch mit den drei Werten 2,0, 3,5 und 5,0 g/l fur cg | und cp |
= 4,0 g/l = const wird im Folgenden eine weitere Rechnung durchgeflihrt. Die Stoffdichten des Dickstoffs sind ¢ jy =
8,90, 8,64 und 8,37 g/l sowie CAH= 6,66 g/l. Die Linientypen entsprechen jeweils den folgenden Werten von Cr L
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-2,0gll
—-354/l
. 5,09l

[0100] Das Diagramm gemaR Fig. 7 zeigt die Abhangigkeit des Fllstoffanteils Ap im Papier vom lokalen Verdin-
nungswasseranteil x. Auch bei einer Variation Cp | kann man wiederum das Verdinnungswasser so anpassen, dass
der E\Ullstoflf\anteil im Papier von der Regelung unberihrt bleibt. Gibt man zuviel Fasern ins Verdinnungswasser, dann
fallt Ap mit x. Bei zu wenig Fasern kehrt sich der Effekt um.

[0101] DasPiagramm gemaR Fig. 8 zeigt die Abhangigkeit des lokalen Flachengewichts F vom lokalen Verdiinnungs-
wasseranteil x. In jedem Fall I1&sst sich das Flachengewicht wie gewlinscht beeinflussen.

Bezugszeichenliste

[0102]

10  Vorrichtung

12  Siebpartie

14  Pressenpartie

16 Trockenpartie

18  Aufwickeleinheit

20 Faserstoffbahn

22  Anpressrolle

26  Verdinnungs-Stoffauflauf

28  Stoffauflauf-, Suspensionsstrahl

30 Messeinrichtung fur Flachengewicht

32  Einrichtung zur Regelung der Stoffdichte

34  Ventil

36  Mischstelle

38 Leitung

40 Leitung

42  ein Ventil der sich Uber die Maschinenbreite erstreckenden Ventilreihe
44  Einrichtung zur Messung des Fullstoffgehalts und der Faserkonzentration
46  Regeleinrichtung zur Regelung der Flillstoff- und Faserkonzentration
48  Ventil

50 Einrichtung zur Messung des Flillstoffquerprofils

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Faserstoffbahn (20), insbesondere Papier-, Karton- oder Tissuebahn, bei dem ein

Stoffstrom héherer Konsistenz und ein Stoffstrom geringerer Konsistenz auf jeweils gemeinsame Abschnitte iber
die Maschinenbreite aufgeteilt werden und die Stoffstrdme jedes Abschnitts anschlieRend jeweils in einem variablen
Verhaltnis miteinander gemischt werden und der jeweilige Mischstrom tber einen Stoffauflauf (26) als Stoffauflauf-
strahl (28) einer Siebpartie (12) zugefiihrt wird, wobei das Mischungsverhaltnis zwischen den beiden Stoffstromen
unterschiedlicher Konsistenz im jeweiligen Mischstrom als StellgréR3e fiir eine Regelung des Querprofils des Fla-
chengewichts der Faserstoffbahn (20) dient,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Verhéltnis zwischen Faserstoffgehalt und Fillstoffgehalt im Stoffstrom geringerer Konsistenz vor dessen
Aufteilung derart eingestellt oder geregelt wird, dass der Fullstoffanteil in der Faserstoffoahn (20) zumindest im
Wesentlichen unabhangig vom Flachengewicht einstellbar oder regelbar ist.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Verhaltnis zwischen Faserstoffgehalt und Fillstoffgehalt in dem Stoffstrom geringerer Konsistenz konti-
nuierlich entsprechend eingestellt bzw. geregelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

12
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dass zur entsprechenden Einstellung bzw. Regelung des Verhéltnisses zwischen Faserstoffgehalt und Fullstoff-
gehalt dem Stoffstrom geringer Konsistenz Fasern oder Fiillstoff zugesetzt werden oder aus diesem entfernt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch ggekennzeichnet,

dass zur Einstellung bzw. Regelung des Uber die Maschinenbreite mittleren Fllstoffanteils in der Faserstoffbahn
(20) dem Stoffstrom héherer Konsistenz Fasern oder Flllstoff zugesetzt werden oder aus diesem entfernt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Stoffstrom geringerer Konsistenz unter Verwendung von Siebwasser gebildet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Online-Regelung des Verhaltnisses zwischen Faserstoffgehalt und Fillstoffgehalt in dem Stoffstrom
geringerer Konsistenz erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Querprofil des Fillstoffanteils in der Faserstoffbahn (20) ermittelt wird und dass das ermittelte Querprofil
beider Einstellung bzw. Regelung des Verhaltnisses zwischen Faserstoffgehalt und Fullstoffgehaltin dem Stoffstrom
geringerer Konsistenz mit herangezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Faserstoffanteil in der Faserstoffbahn (20) wahrend des Betriebs kontinuierlich ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Einstellung des Verhéltnisses zwischen Faserstoffgehalt und Fiillstoffgehalt in der Stoffsuspension gerin-
gerer Konsistenz der Wert einer StellgréRRe flr die Regelung des Querprofils des Flachengewichts der Faserstoffbahn
(20) mit dem ermittelten Querprofil des Fullstoffanteils in der Faserstoffbahn (20) verglichen wird um festzustellen,
ob eine lokale Erhéhung oder Verringerung des Flachengewichts zu einem lokal hdheren bzw. geringeren Fiillstoff-
anteil in der Faserstoffbahn (20) fuhrt.

Verfahren nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Stellgrofe die Stellung des Ventils umfasst, mit der der Stoffstrom geringerer Konsistenz zur Bildung des
Mischstroms zugefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass bei dem Vergleich die Schrumpfung der Faserstoffbahn (20) berlcksichtigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass in dem Fall, das eine hohere oder geringere Verdiinnung zu einem hdheren bzw. geringeren Flllstoffanteil in
der Faserstoffbahn (20) fiihrt, dem Stoffstrom geringerer Konsistenz zusatzlich Fasern zugegeben oder Fullstoff
entnommen bzw. zusatzlich Fillstoff zugegeben oder Fasern enthommen werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Einstellung bzw. Regelung des Verhaltnisses zwischen Faserstoffgehalt und Fillstoffgehalt in dem
Stoffstrom geringerer Konsistenz unter Berlicksichtigung der Massenbilanz der Stréme in der Siebpartie (12) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,
dass die Einstellung bzw. Regelung des Verhaltnisses zwischen Faserstoffgehalt und Fillstoffgehalt in dem
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Stoffstrom geringerer Konsistenz unter Berticksichtigung der Abhéngigkeit der Faserstoffretention und der Fullstoff-
retention in der Faserstoffbahn von der Zusammensetzung des Mischstromes bzw. Stoffauflaufstrahles (28) an
einem vorgebbaren Arbeitspunkt erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Fullstoffretention und / oder die Faserstoffretention in einem vorangehenden Versuch ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 14 oder 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Flllstoffretention iber eine kontinuierliche Messung des Fillstoffanteils in der Faserstoffbahn (20) wahrend
des Betriebs kontinuierlich ermittelt wird.

Vorrichtung (10) zur Herstellung einer Faserstoffbahn (20), insbesondere Papier-, Karton- oder Tissuebahn, mit
Mitteln (43, 49) zum Aufteilen eines Stoffstroms héherer Konsistenz und eines Stoffstroms geringerer Konsistenz
auf jeweils gemeinsame Abschnitte Gber die Maschinenbreite und mit Mitteln zum Mischen der beiden Stoffstréme
unterschiedlicher Konsistenz jedes Abschnitts in einem variablen Verhaltnis, wobei der jeweilige Mischstrom Uber
einen Stoffauflauf (26) als Stoffauflaufstrahl (28) einer Siebpartie (12) zufihrbar ist, und Mitteln (30, 32, 34) zur
Regelung des Flachengewichts der Faserstoffbahn (20) lber die Maschinenbreite unter Verwendung des Mi-
schungsverhaltnis zwischen den beiden Stoffstromen als Stellgré3e, insbesondere zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Verhaltnis zwischen Faserstoffgehalt und Fillstoffgehalt in dem jeweiligen Stoffstrom geringerer Konsi-
stenz vor dessen Aufteilung derart einstellbar oder regelbar ist, dass der Filllstoffanteil in der Faserstoffbahn (20)
zumindest im Wesentlichen unabhangig vom Flachengewicht einstellbar oder regelbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Stoffauflauf (26) ein Verdliinnungs-Stoffauflauf vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Stoffstrom geringerer Konsistenz unter Verwendung eines Ausgangsstoffstrom gebildet wird, wobei Mittel
(46, 48) vorgesehen sind um dem Ausgangsstoffstrom Fasern oder Fllstoff zuzusetzen oder aus diesem zu ent-
fernen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 19,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Ausgangsstoffstrom Siebwasser vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 17 bis 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Verhaltnis zwischen Faserstoffgehalt und Fllstoffgehalt in dem Stoffstrom geringerer Konsistenz konti-
nuierlich entsprechend einstellbar bzw. regelbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 21,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Online-Regelung des Verhaltnisses zwischen Faserstoffgehalt und Fullstoffgehalt in dem Stoffstrom
geringerer Konsistenz vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 22,

dadurch gekennzeichnet,

dass Mittel (30) zur Messung des Querprofils des Faserstoffanteils in der Faserstoffbahn (20) Gber die Maschinen-
breite vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 23,

dadurch gekennzeichnet,
dass die Mittel (30) geeignet sind, den Faserstoffanteil in der Faserstoffbahn (20) kontinuierlich zu messen.
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25. Vorrichtung nach Anspruch 24,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Verhéltnisses zwischen Faserstoffgehalt und Fillstoffgehalt in dem Stoffstrom geringerer Konsistenz in
Abhangigkeit vom ermittelten Querprofil des Fullstoffanteils in der Faserstoffbahn (20) einstellbar bzw. regelbar ist.
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