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(54) Verfahren zur Regelung mindestens einer Eigenschaft einer Faserstoffbahn und 
dazugehöriges Blattbildungssystem

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Rege-
lung mindestens einer Eigenschaft (E) einer Faserstoff-
bahn (2) aus mindestens einer Faserstoffsuspension (3)
in einer die Faserstoffbahn (2) herstellenden, einen Stoff-
auflauf (4) und eine dem Stoffauflauf (4) in Strömungs-
richtung (SR) der Faserstoffsuspension (3) nachgeord-
nete Siebpartie (5) aufweisenden Maschine, insbeson-
dere einer Papier- oder Kartonmaschine, wobei die Fa-
serstoffsuspension (3) durch den einen Turbulenzerzeu-
ger (6) und eine dem Turbulenzerzeuger (6) in Strö-
mungsrichtung (SR) der Faserstoffsuspension (3) nach-
geordnete Stoffauflaufdüse (7) samt Austrittsspalt (8)
umfassenden Stoffauflauf (4) geführt und als ein aus dem
Austrittsspalt (8) austretender Faserstoffsuspensions-
strahl (11) in die mindestens ein Sieb (10) aufweisende
Siebpartie (5) eingebracht wird.

Das erfindungsgemäße Verfahren ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens ein Messwert (IM) für die
mindestens eine ausgewählte Eigenschaft (E), insbe-
sondere die Turbulenz (T), ermittelt wird, dass der min-
destens eine ermittelte Messwert (IM) mit mindestens ei-
nem Sollwert (S) für die mindestens eine ausgewählte
Eigenschaft (E), insbesondere die Turbulenz (T), vergli-
chen wird, und dass im Falle einer Abweichung des min-
destens einen Messwerts (IM) vom Sollwert (S) wahlwei-
se mindestens ein Bauteil des Stoffauflaufs (4) oder min-
destens ein Bauteil der Siebpartie (5) oder mindestens
ein Bauteil des Stoffauflaufs (4) und mindestens ein Bau-

teil der Siebpartie (5) mit wenigstens einem Stellwert (Y)
entsprechend beaufschlagt wird.

Weiterhin betrifft die Erfindung ein Blattbildungssy-
stem (1) einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoff-
bahn (2) aus mindestens einer Faserstoffsuspension (3),
zur Durchführung des erfindungsgemäßen Verfahrens.
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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Rege-
lung mindestens einer Eigenschaft einer Faserstoffbahn,
insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn, aus min-
destens einer Faserstoffsuspension in einer die Faser-
stoffbahn herstellenden, einen Stoffauflauf und eine dem
Stoffauflauf in Strömungsrichtung der Faserstoffsuspen-
sion nachgeordnete Siebpartie aufweisenden Maschine,
insbesondere einer Papier- oder Kartonmaschine, wobei
die Faserstoffsuspension durch den einen Turbulenzer-
zeuger und eine dem Turbulenzerzeuger in Strömungs-
richtung der Faserstoffsuspension nachgeordnete Stoff-
auflaufdüse samt Austrittsspalt umfassenden Stoffauf-
lauf geführt und als ein aus dem Austrittsspalt austreten-
der Faserstoffsuspensionsstrahl in die mindestens ein
Sieb aufweisende Siebpartie eingebracht wird.
�[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Blattbildungs-
system einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoff-
bahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn, aus min-
destens einer Faserstoffsuspension gemäß dem Ober-
begriff des unabhängigen Patentanspruchs 9, welches
zur Durchführung des erfindungsgemäßen Verfahrens
besonders geeignet ist.
�[0003] Ein derartige, sowohl einen Stoffauflauf als
auch eine Siebpartie aufweisende Maschine zur Herstel-
lung einer Faserstoffbahn, insbesondere einer Papier-
oder Kartonbahn, aus mindestens einer Faserstoffsus-
pension ist beispielsweise aus der deutschen Offenle-
gungsschrift DE 199 08 973 A1 bekannt.
�[0004] Bei den derzeit bekannten Maschinen wird die
Regelung mindestens einer Eigenschaft der Faserstoff-
bahn entweder online oder offline bewerkstelligt. Der Be-
griff der Regelung ist in der Norm DIN 19226 wie folgt
definiert: Das Regeln, die Regelung, ist ein Vorgang, bei
dem fortlaufend eine Größe, die Regelgröße (zu regeln-
de Größe), erfasst, mit einer anderen Größe, der Füh-
rungsgröße, verglichen und im Sinne einer Angleichung
an die Führungsgröße beeinflusst wird. Kennzeichen für
das Regeln ist der geschlossene Wirkungsablauf, bei
dem die Regelgröße im Wirkungsweg des Regelkreises
fortlaufend sich selbst beeinflusst.
�[0005] Bei der Online-�Regelung ist mindestens ein
Sensor zur Messung einer Eigenschaft der Faserstoff-
bahn endseitig der Maschine, das heißt nach der Trok-
kenpartie und vor der Wickelmaschine, angeordnet. Der
vom Sensor erfasste Messwert (Rückführungsgröße)
wird an eine Regeleinrichtung weitergegeben, dort mit
einem Sollwert (Führungsgröße) an einer Vergleichsstel-
le verglichen und nachfolgend ein Stellwert (Regeldiffe-
renz) für eine Stellgröße errechnet. Der errechnete Stell-
wert wird dann an eine Stellgröße, beispielsweise die
Stoffauflaufpumpe oder die Ventile eines Verdünnungs-
wasser geregelten Stoffauflaufs zur Ausführung weiter-
gegeben.
�[0006] Hingegen wird bei einer Offline-�Regelung eine
Materialprobe aus der Faserstoffbahn entnommen und
in einer sich anschließenden Laboruntersuchung bei

Feststellung eines Messwerts für eine Eigenschaft der
Faserstoffbahn ausgewertet. Der erarbeitete Messwert
wird mit einem Sollwert verglichen und nachfolgend wie-
derum ein Stellwert für eine Stellgröße errechnet. Der
errechnete Stellwert wird dann üblicherweise manuell an
eine Stellgröße, beispielsweise die Stoffauflaufpumpe
oder die Ventile eines Verdünnungswasser geregelten
Stoffauflaufs zur Ausführung weitergegeben.
�[0007] Es ist also Aufgabe der Erfindung, ein Verfah-
ren und ein entsprechendes Blattbildungssystem der ein-
gangs genannten Arten zu schaffen, die eine schnellere
und präzisere Regelung mindestens einer Eigenschaft
einer Faserstoffbahn bei deren Herstellung ermöglichen.
�[0008] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren da-
durch gelöst, �

- dass mindestens ein Messwert für die mindestens
eine ausgewählte Eigenschaft, insbesondere die
Turbulenz, ermittelt wird,

- dass der mindestens eine ermittelte Messwert mit
mindestens einem Sollwert für die mindestens eine
ausgewählte Eigenschaft, insbesondere die Turbu-
lenz, verglichen wird, und

- dass im Falle einer Abweichung des mindestens ei-
nen Messwerts vom Sollwert wahlweise mindestens
ein Bauteil des Stoffauflaufs oder mindestens ein
Bauteil der Siebpartie oder mindestens ein Bauteil
des Stoffauflaufs Und mindestens ein Bauteil der
Siebpartie mit wenigstens einem Stellwert entspre-
chend beaufschlagt wird.

�[0009] Die erfindungsgemäße Aufgabe wird hiermit
vollständig gelöst.
�[0010] Durch dieses erfindungsgemäße Verfahren
wird fortwährend sichergestellt, dass der Betrieb der Ma-
schine immer optimal läuft und bei etwaigen Änderungen
schnell angepasst wird. Dabei ist erkannt worden, dass
insbesondere die Turbulenz im Freistrahl einen maßgeb-
lichen Einfluss auf die Eigenschaften der herzustellen-
den Faserstoffbahn hat. Demzufolge soll sich die Rege-
lung der Eigenschaften der Faserstoffbahn an der Tur-
bulenz im Freistrahl oder im Bereich des Stoffauflaufs
orientieren. Der erfindungsgemäß ermittelte Messwert
für die Turbulenz beschreibt allgemein die Ausprägung
einer Oberflächenstruktur. Hierbei ist die Turbulenz de-
finitionsgemäß das Verhältnis einer lokalen Schwankung
der Strömungsgeschwindigkeit zur mittleren Strömungs-
geschwindigkeit.
�[0011] Somit wird der Messwert bevorzugt im Bereich
des austretenden Faserstoffsuspensionsstrahls ermit-
telt. Dabei wird er in vorteilhafter Weise mittels einer we-
nigstens eine Kamera aufweisenden optischen Bildver-
arbeitung ermittelt, da die Art der Wertermittlung sich
durch eine gute Präzision, das heißt eine genaue Wert-
ermittlung, eine gute Wiederholbarkeit und eine erforder-
liche Unabhängigkeit von Umgebungsvariablen aus-
zeichnet.
�[0012] Weiterhin wird als Messgröße somit vorzugs-
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weise eine im austretenden Faserstoffsuspensionsstrahl
vorhandene Turbulenz verwendet.
�[0013] Der Stellwert kann erfindungsgemäß mittels
dreier bevorzugter Methoden ermittelt werden. So kann
er direkt bei einer Online-�Ermittlung des Messwerts er-
zeugt werden (Soll-�Ist-�Vergleich), er kann indirekt bei ei-
ner Erzeugung des Messwerts an einem Modell und ent-
sprechender Hinterlegung in einem Kennfeld erzeugt
werden oder er kann indirekt nach einem rechnerisch
generierten Messwert erzeugt werden, wobei zumindest
Eigenschaften wie Stoffauflaufgeometrie, Strömungsbe-
dingungen und dergleichen berücksichtigt werden. Die
erste Möglichkeit zeichnet sich unter anderem durch ihre
mögliche Einfachheit bei einfachem Algorithmus aus,
wohingegen die zweite Möglichkeit vorzugsweise keine
Messung erfordert, da das Regelmodell in der Software
hinterlegt ist. Und die dritte Möglichkeit erfordert zwar ein
gutes Prozessverständnis samt aller Prozessvariablen
und deren Einflüsse, erbringt aber den Vorteil einer prä-
ziseren Messung. Der Messwert kann zum Beispiel der
rechnerische Druckverlust in der Stoffauflaufdüse des
Stoffauflaufs sein, der wiederum mit dem Reißlängen-
verhältnis korrelieren kann. Die drei bevorzugten Metho-
den zur Ermittlung des Stellwerts können selbstverständ-
lich auch zumindest teilweise miteinander ergänzt bezie-
hungsweise kombiniert werden.
�[0014] Ferner wird als Stellgröße in bevorzugter Weise
ein Blendenvorstand am Düsenende, eine Lippenöff-
nung der Stoffauflaufdüse, eine Lamellenlänge in der
Stoffauflaufdüse, ein Staudruck in der Stoffauflaufdüse,
eine Querschnittsänderung in der Stoffauflaufdüse oder
eine Querschnittsänderung im Turbulenzerzeuger oder
zumindest eine Teilkombination der genannten Eigen-
schaften verwendet. Diese Stellgrößen erbringen den
Vorteil einer einfachen, aber wirksamen Einflussnahme
auf die ausgewählte Eigenschaft der Faserstoffbahn.
�[0015] Die erfindungsgemäße Aufgabe wird bei einem
Blattbildungssystem dadurch gelöst,�

- dass mindestens ein Regelkreis vorgesehen ist,
- der mindestens einen Messwert für die mindestens

eine ausgewählte Eigenschaft, insbesondere die
Turbulenz, ermittelt,

- der den mindestens einen ermittelten Messwert mit
mindestens einem Sollwert für die mindestens eine
ausgewählte Eigenschaft, insbesondere die Turbu-
lenz, vergleicht, und

- der im Falle einer Abweichung des mindestens einen
Messwerts vom Sollwert wahlweise mindestens ein
Bauteil des Stoffauflaufs oder mindestens ein Bau-
teil der Siebpartie oder mindestens ein Bauteil des
Stoffauflaufs und mindestens ein Bauteil der Sieb-
partie mit wenigstens einem Stellwert entsprechend
beaufschlagt.

�[0016] Dabei ergeben sich die bereits genannten Vor-
teile der Erfindung.
�[0017] Der Regelkreis zur Erfassung des Messwerts

weist bevorzugt eine wenigstens eine Kamera aufwei-
sende und im Bereich des Faserstoffsuspensionsstrahls
angeordnete optische Bildverarbeitung zur Erfassung
der im Faserstoffsuspensionsstrahl vorhandenen Turbu-
lenz auf.
�[0018] In konstruktiver Hinsicht kann das erfindungs-
gemäße Blattbildungssystem bevorzugt folgende Merk-
male zur Durchführung des erfindungsgemäßen Verfah-
rens zur Regelung mindestens einer Eigenschaft einer
Faserstoffbahn, insbesondere einer Papier- oder Karton-
bahn, aus mindestens einer Faserstoffsuspension auf-
weisen: �

- an der Stoffauflaufdüse des Stoffauflaufs kann aus-
laufseitig und zumindest einseitig eine verstellbare
Blende mit einem einstellbaren Blendenvorstand
vorgesehen sein und als Stellgröße zur Regelung
der ausgewählten Eigenschaft kann der Blendenvor-
stand der Blende vorgesehen sein,

- die Stoffauflaufdüse des Stoffauflaufs kann unter-
und oberseitig je eine maschinenbreite Düsenwand
aufweisen, wobei zumindest eine Düsenwand mit-
tels mindestens einer Einrichtung bei Veränderung
der am Auslaufspalt vorliegenden Lippenöffnung be-
wegbar ist, und als Stellgröße zur Regelung der aus-
gewählten Eigenschaft kann die am Auslaufspalt
vorliegende Lippenöffnung dienen,

- die Stoffauflaufdüse des Stoffauflaufs kann mit we-
nigstens einer verschiebbaren Lamelle versehen
sein, die eine von der Faserstoffsuspension berührte
Lamellenlänge aufweist, und als Stellgröße zur Re-
gelung der ausgewählten Eigenschaft kann die von
der Faserstoffsuspension berührte Lamellenlänge
der verschiebbaren Lamelle dienen,

- der Stofflauf kann mit mindestens einem Mittel zur
Beeinflussung des Staudrucks in der Stoffauflaufdü-
se versehen sein und als Stellgröße zur Regelung
der ausgewählten Eigenschaft kann der Staudruck
in der Stoffauflaufdüse dienen,

- die Stoffauflaufdüse des Stoffauflaufs kann mit min-
destens einem Mittel zur Beeinflussung des Quer-
schnitts versehen sein und als Stellgröße zur Rege-
lung der ausgewählten Eigenschaft kann der Quer-
schnitt der Stoffauflaufdüse dienen und/�oder

- der Turbulenzerzeuger des Stoffauflaufs kann mit
mindestens einem Mittel zur Beeinflussung des
Querschnitts versehen sein und als Stellgröße zur
Regelung der ausgewählten Eigenschaft kann der
Querschnitt des Turbulenzerzeugers dienen.

�[0019] Im Hinblick auf einen automatisierten Prozess
zur Herstellung der Faserstoffbahn kann der Regelkreis
regelungstechnisch einem übergeordneten Prozessleit-
system zugeordnet sein. Dadurch ergibt sich unter an-
derem ein vergrößertes und verbessertes Verwendungs-
spektrum für den Regelkreis.
�[0020] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines
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bevorzugten Ausführungsbeispiels unter Bezugnahme
auf die Zeichnung.
�[0021] Die einzige Figur zeigt ein Beispiel für eine Re-
gelung eines Stoffauflaufs über eine direkte Messung ei-
ner Eigenschaft eines Faserstoffsuspensionsstrahls.
�[0022] Das dargestellte Blattbildungssystem 1 einer
Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn 2, insbe-
sondere Papier- oder Kartonbahn, aus einer Faserstoff-
suspension 3 weist einen Stoffauflauf 4 und eine dem
Stoffauflauf 4 in Strömungsrichtung SR (Pfeil) der Faser-
stoffsuspension 3 nachgeordnete Siebpartie 5 auf.
�[0023] Der Stoffauflauf 4 umfasst einen Turbulenzer-
zeuger 6 und eine dem Turbulenzerzeuger 6 in Strö-
mungsrichtung SR (Pfeil) der Faserstoffsuspension 3
nachgeordnete Stoffauflaufdüse 7 samt Austrittsspalt 8.
�[0024] Die Siebpartie 5 hingegen weist ein über eine
Brustwalze 9 geführtes Sieb 10 auf, auf welches die
durch den Stoffauflauf 4 geführte und als ein aus dem
Austrittsspalt 8 als ein Faserstoffsuspensionsstrahl 11
austretende Faserstoffsuspension 3 einbringbar ist. Die
dargestellte Siebpartie 5 ist als ein Langsiebformer oder
als ein Hybridformer ausgebildet; sie kann jedoch in wei-
terer Ausgestaltung auch als ein Doppelsiebformer, ins-
besondere ein Spaltformer, ausgebildet sein. Ein derar-
tiger Doppelsiebformer ist dem Fachmann aufgrund vie-
ler Installationen und Druckschriften bestens bekannt.
�[0025] Das Blattbildungssystem 1 umfasst weiterhin
einen lediglich schematisch dargestellten Regelkreis 12,
der während der Herstellung der Faserstoffbahn minde-
stens einen Messwert IM für die mindestens eine ausge-
wählte Eigenschaft E, insbesondere die Turbulenz T, er-
mittelt, der den mindestens einen ermittelten Messwert
IM mit mindestens einem Sollwert S für die mindestens
eine ausgewählte Eigenschaft E, insbesondere die Tur-
bulenz T, vergleicht, und der im Falle einer Abweichung
des mindestens einen Messwerts IM vom Sollwert S
wahlweise mindestens ein Bauteil des Stoffauflaufs 4
oder mindestens ein Bauteil der Siebpartie 5 oder min-
destens ein Bauteil des Stoffauflaufs 4 und mindestens
ein Bauteil mit wenigstens einem Stellwert Y (Pfeildar-
stellung) entsprechend beaufschlagt. Ein derartiger Re-
gelkreis ist dem Fachmann allgemein hin bestens be-
kannt, so dass von dessen genauer Darstellung und er-
gänzender Beschreibung hinsichtlich Aufbau und Funk-
tion abgesehen wird.
�[0026] Der dargestellte Regelkreis 12 weist eine im Be-
reich des Faserstoffsuspensionsstrahls 11 angeordnete
Kamera 13, wie beispielsweise eine CCD- �Kamera, auf.
Diese ermittelt mittels einer optischen Bildverarbeitung
die im Faserstoffsuspensionsstrahl 11 vorhandene Tur-
bulenz T als Messwert IM. Dieser ermittelte Messwert IM
wird über eine Datenleitung 14.1 an eine Regeleinrich-
tung 15 weitergegeben, die zudem einen Sollwert S für
die Turbulenz T erhält. Im Falle einer Abweichung des
Messwerts IM vom Sollwert S beaufschlagt die Regelein-
richtung 15 wahlweise mindestens ein Bauteil des Stoff-
auflaufs 4 oder mindestens ein Bauteil der Siebpartie 5
oder mindestens ein Bauteil des Stoffauflaufs 4 und min-

destens ein Bauteil der Siebpartie 5 mit wenigstens ei-
nem Stellwert Y, der exemplarisch als Pfeil dargestellt ist.
�[0027] Der Regelkreis kann in weiterer, jedoch nicht
explizit dargestellter Ausführung auch mindestens einen
im Bereich des Stoffauflaufs angeordneten Drucksensor
zur Erfassung des im Stoffauflauf herrschenden Drucks
als Messwert und/ �oder mindestens einen im Bereich der
Siebpartie angeordneten Geschwindigkeitssensors zur
Erfassung der Geschwindigkeit des Siebs der Siebpartie
als Messwert aufweisen.
�[0028] Das mindestens eine mit einem Stellwert Y
(Pfeildarstellung) über eine Datenleitung 14.2 beauf-
schlagte Bauteil des Stoffauflaufs 4 oder der Siebpartie
5 oder des Stoffauflaufs 4 und der Siebpartie 5 kann im
Grunde ein jedes die ausgewählte Eigenschaft E beein-
flussendes Bauteil des Blattbildungssystems 1 sein.
�[0029] In der Darstellung der Figur 1 sind insgesamt
sechs wesentliche Bauteile dargestellt, wobei letztend-
lich mindestens ein Bauteil im Blattbildungssystem 1 rea-
lisiert sein muss.
�[0030] Das erste dargestellte Bauteil ist eine verstell-
bare Blende 16 mit einem einstellbaren Blendenvorstand
a. Die verstellbare Blende 16 ist auslaufseitig und zumin-
dest einseitig an der Stoffauflaufdüse 7 des Stoffauflaufs
4 vorgesehen und als Stellgröße YG zur Regelung der
ausgewählten Eigenschaft E dient der Blendenvorstand
a der Blende 16. Die verstellbare Blende 16 kann bei-
spielsweise sektional von nicht dargestellten, jedoch be-
kannten Stellmotoren beaufschlagbar sein.
�[0031] Als weiteres dargestelltes Bauteil sind zwei ma-
schinenbreite Düsenwände 17.1, 17.2 vorgesehen, die
jeweils unter- und oberseitig an der Stoffauflaufdüse 7
des Stoffauflaufs 1 angeordnet sind. Dabei ist zumindest
eine Düsenwand 17.2 mittels mindestens einer Einrich-
tung 18 bei Veränderung der am Auslaufspalt 8 vorlie-
genden Lippenöffnung I bewegbar. Als Stellgröße YG zur
Regelung der ausgewählten Eigenschaft E dient die am
Auslaufspalt 8 vorliegende Lippenöffnung I. Die Einrich-
tung 18 kann beispielsweise als Getriebeantrieb ausge-
führt sein.
�[0032] Das dritte dargestellte Bauteil ist wenigstens ei-
ne verschiebbare Lamelle 19, die in der Stoffauflaufdüse
7 des Stoffauflaufs 4 angeordnet ist und die eine von der
Faserstoffsuspension 3 berührte Lamellenlänge I19 auf-
weist. Als Stellgröße YG zur Regelung der ausgewählten
Eigenschaft E dient die von der Faserststoffsuspension
3 berührte Lamellenlänge I19. Die Verschiebbarkeit der
Lamelle 19 ist mittels eines Doppelpfeils angedeutet.
�[0033] Als nächstes dargestelltes Bauteil ist ein Mittel
20 zur Beeinflussung des Staudrucks ps in der Stoffauf-
laufdüse 7 des Stoffauflaufs 4 vorgesehen. Als Stellgrö-
ße YG zur Regelung der ausgewählten Eigenschaft E
dient der Staudruck ps in der Stoffauflaufdüse 7. Das
Mittel 20 kann beispielsweise als ein Drucktransmitter
oder ähnliches ausgebildet sein.
�[0034] Ferner ist als nächstes dargestelltes Bauteil ein
Mittel 21 zur Beeinflussung des Querschnitts QS der
Stoffauflaufdüse 7 des Stoffauflaufs 4 vorgesehen. Als

5 6 



EP 1 754 827 A1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Stellgröße zur Regelung der ausgewählten Eigenschaft
E dient der Querschnitt QS der Stoffauflaufdüse 7. Das
Mittel 21 kann beispielsweise zumindest ein Gelenk in
der Wandung der Stoffauflaufdüse 7 umfassen, welches
den Querschnitt QS entsprechend verändert.
�[0035] Und als sechstes dargestelltes Bauteil ist ein
Mittel 22 zur Beeinflussung des Querschnitts QT des Tur-
bulenzerzeugers 6 des Stoffauflaufs 4 vorgesehen. Als
Stellgröße YG zur Regelung der ausgewählten Eigen-
schaft E dient hierbei der Querschnitt QT des Turbu-
lenzerzeugers 6. Das Mittel 22 kann beispielsweise zu-
mindest ein Einsatz in wenigstens einem Turbulenzrohr
des Turbulenzerzeugers 6 sein, der durch eine Beein-
flussung der Stufensprünge (Carnot-�Sprünge) innerhalb
des zugeordneten Turbulenzrohrs eine unterschiedliche
Turbulenz in der nachfolgenden Stoffauflaufdüse 7 be-
wirkt.
�[0036] Der Regelkreis 12 der in der Figur 1 dargestell-
ten Ausführung ist regelungstechnisch einem übergeord-
neten Prozessleitsystem 23 zugeordnet.
�[0037] Das in der Figur dargestellte Blattbildungssy-
stem 1 einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoff-
bahn 2, insbesondere Papier- oder Kartonbahn, eignet
sich in hervorragender Weise auch zur Durchführung des
erfindungsgemäßen Verfahrens zur Regelung minde-
stens einer Eigenschaft der Faserstoffbahn 2 aus min-
destens einer Faserstoffsuspension 3 in einer die Faser-
stoffbahn 2 herstellenden, einen Stoffauflauf 4 und eine
dem Stoffauflauf 4 in Strömungsrichtung SR (Pfeil) der
Faserstoffsuspension 3 nachgeordnete Siebpartie 5 auf-
weisenden Maschine, insbesondere einer Papier- oder
Kartonmaschine.
�[0038] Zusammenfassend ist festzuhalten, dass durch
die Erfindung ein Verfahren und ein entsprechendes
Blattbildungssystem der eingangs genannten Arten ge-
schaffen werden, die eine schnellere und präzisere Re-
gelung mindestens einer Eigenschaft einer Faserstoff-
bahn bei deren Herstellung ermöglichen.

Bezugszeichenliste

�[0039]

1 Blattbildungssystem
2 Faserstoffbahn
3 Faserstoffsuspension
4 Stoffauflauf
5 Siebpartie
6 Turbulenzerzeuger
7 Stoffauflaufdüse
8 Austrittsspalt
9 Brustwalze
10 Sieb
11 Faserstoffsuspensionsstrahl
12 Regelkreis
13 Kamera
14.1 Datenleitung
14.2 Datenleitung

15 Regeleinrichtung
16 Blende
17.1, 17.2 Düsenwand
18 Einrichtung
19 Lamelle
20 Mittel (Staudruck)
21 Mittel (Stoffauflaufdüse)
22 Mittel (Turbulenzerzeuger)
23 Prozessleitsystem

a Blendenvorstand
E Eigenschaft
IM Messwert
I Lippenöffnung
I19 Lamellenlänge
ps Staudruck
QS Querschnitt (Stoffauflaufdüse)
QT Querschnitt (Turbulenzerzeuger)
S Sollwert
SR Strömungsrichtung (Pfeil)
T Turbulenz
Y Stellwert (Pfeil)
YG Stellgröße

Patentansprüche

1. Verfahren zur Regelung mindestens einer Eigen-
schaft (E) einer Faserstoffbahn (2), insbesondere ei-
ner Papier- oder Kartonbahn, aus mindestens einer
Faserstoffsuspension (3) in einer die Faserstoffbahn
(2) herstellenden, einen Stoffauflauf (4) und eine
dem Stoffauflauf (4) in Strömungsrichtung (SR) der
Faserstoffsuspension (3) nachgeordnete Siebpartie
(5) aufweisenden Maschine, insbesondere einer Pa-
pier- oder Kartonmaschine, wobei die Faserstoffsus-
pension (3) durch den einen Turbulenzerzeuger (6)
und eine dem Turbulenzerzeuger (6) in Strömungs-
richtung (SR) der Faserstoffsuspension (3) nachge-
ordnete Stoffauflaufdüse (7) samt Austrittsspalt (8)
umfassenden Stoffauflauf (4) geführt und als ein aus
dem Austrittsspalt (8) austretender Faserstoffsus-
pensionsstrahl (11) in die mindestens ein Sieb (10)
aufweisende Siebpartie (5) eingebracht wird,�
dadurch gekennzeichnet, �
dass mindestens ein Messwert (IM) für die minde-
stens eine ausgewählte Eigenschaft (E), insbeson-
dere die Turbulenz (T), ermittelt wird, �
dass der mindestens eine ermittelte Messwert (IM)
mit mindestens einem Sollwert (S) für die minde-
stens eine ausgewählte Eigenschaft (E), insbeson-
dere die Turbulenz (T), verglichen wird, und
dass im Falle einer Abweichung des mindestens ei-
nen Messwerts (IM) vom Sollwert (S) wahlweise min-
destens ein Bauteil des Stoffauflaufs (4) oder min-
destens ein Bauteil der Siebpartie (5) oder minde-
stens ein Bauteil des Stoffauflaufs (4) und minde-
stens ein Bauteil der Siebpartie (5) mit wenigstens
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einem Stellwert (Y) entsprechend beaufschlagt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, �
dass der Messwert (IM) im Bereich des austretenden
Faserstoffsuspensionsstrahls (11) ermittelt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, �
dass der Messwert (IM) mittels einer wenigstens ei-
ne Kamera (13) aufweisenden optischen Bildverar-
beitung ermittelt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,�
dadurch gekennzeichnet, �
dass als Messgröße eine im austretenden Faser-
stoffsuspensionsstrahl (11) vorhandene Turbulenz
(T) verwendet wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, �
dass der Stellwert (Y) direkt bei einer Online-�Ermitt-
lung des Messwerts (IM) erzeugt wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, �
dass der Stellwert (Y) indirekt bei einer Erzeugung
des Messwerts (IM) an einem Modell und entspre-
chender Hinterlegung in einem Kennfeld erzeugt
wird.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, �
dass der Stellwert (Y) indirekt nach einem rechne-
risch generierten Messwert (IM) erzeugt wird, wobei
zumindest Eigenschaften wie Stoffauflaufgeome-
trie, Strömungsbedingungen und dergleichen be-
rücksichtigt werden.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,�
dadurch gekennzeichnet, �
dass als Stellgröße (YG) ein Blendenvorstand (a)
am Düsenende, eine Lippenöffnung (I) der Stoffauf-
laufdüse (7), eine Lamellenlänge (I19) in der Stoff-
auflaufdüse (7), ein Staudruck (pS) in der Stoffauf-
laufdüse (7), eine Querschnittsänderung in der Stoff-
auflaufdüse (7), eine Querschnittsänderung im Tur-
bulenzerzeuger (6) oder zumindest eine Teilkombi-
nation der genannten Eigenschaften verwendet
wird.

9. Blattbildungssystem (1) einer Maschine zur Herstel-
lung einer Faserstoffbahn (2), insbesondere Papier-
oder Kartonbahn, aus mindestens einer Faserstoff-
suspension (3), mit einem Stoffauflauf (4) und einer
dem Stoffauflauf (4) in Strömungsrichtung (SR) der

Faserstoffsuspension (3) nachgeordneten Siebpar-
tie (5), wobei der Stoffauflauf (4) einen Turbulenzer-
zeuger (6) und eine dem Turbulenzerzeuger (6) in
Strömungsrichtung (SR) der Faserstoffsuspension
(3) nachgeordnete Stoffauflaufdüse (7) samt Aus-
trittsspalt (8) umfasst und wobei die Siebpartie (5)
mindestens ein Sieb (10) aufweist, auf welches die
durch den Stoffauflauf (4) geführte und als ein aus
dem Austrittsspalt (8) als Faserstoffsuspensions-
strahl (11) austretende Faserstoffsuspension (3)
einbringbar ist, �
dadurch gekennzeichnet, �
dass mindestens ein Regelkreis (12) vorgesehen
ist, der mindestens eine Messwert (IM) für die min-
destens eine ausgewählte Eigenschaft (E), insbe-
sondere die Turbulenz (T), ermittelt, der den minde-
stens einen ermittelten Messwert (IM) mit minde-
stens einem Sollwert (S) für die mindestens eine
ausgewählte Eigenschaft (E), insbesondere die Tur-
bulenz (T), vergleicht, und der im Falle einer Abwei-
chung des mindestens einen Messwerts (IM) vom
Sollwert (S) wahlweise mindestens ein Bauteil des
Stoffauflaufs (4) oder mindestens ein Bauteil der
Siebpartie (5) oder mindestens ein Bauteil des Stoff-
auflaufs (4) und mindestens ein Bauteil der Siebpar-
tie (5) mit wenigstens einem Stellwert (Y) entspre-
chend beaufschlagt.

10. Blattbildungssystem (1) nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, �
dass der Regelkreis (12) zur Erfassung des Mess-
werts (IM) eine wenigstens eine Kamera (13) aufwei-
sende und im Bereich des Faserstoffsuspensions-
strahls (11) angeordnete optische Bildverarbeitung
zur Erfassung der im Faserstoffsuspensionsstrahl
(11) vorhandenen Turbulenz (T) aufweist.

11. Blattbildungssystem (1) nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, �
dass an der Stoffauflaufdüse (7) des Stoffauflaufs
(4) auslaufseitig und zumindest einseitig eine ver-
stellbare Blende (16) mit einem einstellbaren Blen-
denvorstand (a) vorgesehen ist und
dass als Stellgröße zur Regelung der ausgewählten
Eigenschaft (E) der Blendenvorstand (a) der Blende
(16) dient.

12. Blattbildungssystem (1) nach Anspruch 9, 10 oder
11,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Stoffauflaufdüse (7) des Stoffauflaufs (4)
unter- und oberseitig je eine maschinenbreite Dü-
senwand (17.1, 17.2) aufweist, wobei zumindest ei-
ne Düsenwand (17.2) mittels mindestens einer Ein-
richtung (18) bei Veränderung der am Auslaufspalt
(8) vorliegenden Lippenöffnung (I) bewegbar ist, und
dass als Stellgröße zur Regelung der ausgewählten
Eigenschaft (E) die am Auslaufspalt (8) vorliegende
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Lippenöffnung (I) dient.

13. Blattbildungssystem (1) nach einem der Ansprüche
9 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Stoffauflaufdüse (7) des Stoffauflaufs (4)
mit wenigstens einer verschiebbaren Lamelle (19)
versehen ist, die eine von der Faserstoffsuspension
(3) berührte Lamellenlänge (I19) aufweist, und
dass als Stellgröße zur Regelung der ausgewählten
Eigenschaft (E) die von der Faserstoffsuspension (3)
berührte Lamellenlänge (I19) der verschiebbaren La-
melle (19) dient.

14. Blattbildungssystem (1) nach einem der Ansprüche
9 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, �
dass der Stofflauf mit mindestens einem Mittel (20)
zur Beeinflussung des Staudrucks (ps) in der Stoff-
auflaufdüse (7) versehen ist und
dass als Stellgröße zur Regelung der ausgewählten
Eigenschaft (E) der Staudruck (ps) in der Stofiauf-
laufdüse (7) dient.

15. Blattbildungssystem (1) nach einem der Ansprüche
9 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Stoffauflaufdüse (7) des Stoffauflaufs (4)
mit mindestens einem Mittel (21) zur Beeinflussung
des Querschnitts (QS) versehen ist und
dass als Stellgröße zur Regelung der ausgewählten
Eigenschaft (E) der Querschnitt (QS) der Stoffauf-
laufdüse (7) dient

16. Blattbildungssystem (1) nach einem der Ansprüche
9 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, �
dass der Turbulenzerzeuger (6) des Stoflauflaufs
(4) mit mindestens einem Mittel (22) zur Beeinflus-
sung des Querschnitts (QT) versehen ist und
dass als Stellgröße zur Regelung der ausgewählten
Eigenschaft (E) der Querschnitt (QT) des Turbu-
lenzerzeugers (6) dient.

17. Blattbildungssystem (1) nach einem der Ansprüche
9 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, �
dass der Regelkreis (12) regelungstechnisch einem
übergeordneten Prozessleitsystem (23) zugeordnet
ist.
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