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(57) Hauptanspruch: Verfahren zum Analysieren wenigs-
tens einer Eigenschaft einer Papierbahn (7), die auf einer
definierten Papiermaschine hergestellt worden ist, von der
aus GrolBrollen (5) geliefert werden, dadurch gekennzeich-
net,

— daf} die GroRrolle (5) von der Papiermaschine in einer
MeRvorrichtung angeordnet wird,

— daf die Papierbahn (7) von einer Abwickelsektion (1) fir
die Grof¥rolle (5) Uber eine MeRsektion (3) zu einer Aufwi-
ckelsektion (2) zum Aufwickeln der Papierbahn (7) zur Bil-
dung einer neuen Rolle (11) beférdert wird,

— daR eine erste MeRsequenz durchgefiihrt wird, die das
Zufuihren der Papierbahn (7) in einer Vielzahl von Schritten,
welche die gleiche vorher festgelegte Lange haben, und
das Messen der Eigenschaft in der MeRsektion (3), wenn
die Papierbahn (7) stationar ist, innerhalb eines bahnbrei-
ten MeRbereichs umfasst, der in der Maschinenrichtung
der Schrittlange entspricht oder im wesentlichen entspricht,
indem ein MeRsensor abtastend quert, um die Eigenschaft
von einem Rand der Papierbahn (7) zum anderen in dem...
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
ein Verfahren zum Analysieren wenigstens einer Ei-
genschaft einer Papierbahn, die in einer definierten
Papiermaschine hergestellt wird, von der Grofrollen
geliefert werden.

Stand der Technik

[0002] Aus der DE 33 36 659 A1 ist ein Feuchtig-
keitsmelRgerdat zum Messen des Feuchtigkeitsge-
halts einer laufenden Materialbahn durch Messung
der von der Materialbahn zu einer Detektoranord-
nung gelangenden Strahlungsmenge beim Bestrah-
len der Bahn mit Infrarot-Strahlung aus einer Strah-
lungsquelle bekannt. Um ein echtes Querprofil des
Feuchtigkeitsgehalts der laufenden Materialbahn zu
erhalten, wird eine Anzahl von stationaren Lichtleiter-
elementen vorgesehen, mit deren Hilfe die von der
Strahlungsquelle ausgehende Infrarot-Strahlung der
laufenden Materialbahn an einer Reihe von zugeord-
neten Punkten zufiihrbar ist, die quer zur Laufrich-
tung der Materialbahn vorgesehen sind. Jedem die-
ser Punkte ist ein Detektorelement zugeordnet. Zum
elektronischen Abtasten der Detektorelemente sind
entsprechende Abtasteinrichtungen vorgesehen.

[0003] Die Erfindung bezieht sich auf eine MefRvor-
richtung zum Analysieren wenigstens einer Eigen-
schaft einer Papierbahn, die in einer definierten Pa-
piermaschine hergestellt wird, von der Grof3rollen be-
liefert werden.

[0004] Die Herstellung von Papier umfaldt eine gro-
Re Anzahl von Teilprozessen, von denen jeder unter
anderem die Qualitdt des Produkts beeinflult. Das
Papier soll bestimmte Eigenschaften entsprechend
den Winschen des Kunden haben. AuRerdem sollen
die Eigenschaften konstant sein, d.h. sie sollen in de-
finierten Grenzen liegen, um eine gleichformige Qua-
litdt zu erreichen. Obwohl die Eigenschaften zum
Auftragszeitpunkt spezifiziert werden kénnen, glaubt
der Hersteller aufgrund seiner Erfahrung gewoéhnlich
zu wissen, wie das Produkt beschaffen sein sollte,
um den Wiinschen des Kunden zu entsprechen, und
der Hersteller legt dann interne Beschreibungen fir
die Teilprozesse und ihre Parameter in seinem Be-
streben, diesen Wiinschen zu folgen, fest.

[0005] Die Information, die beziiglich der Qualitats-
eigenschaften des von einer Papiermaschine zuge-
fuhrten Papiers gegenwartig zur Verfligung steht, ist
jedoch aulerst begrenzt. Die Information basiert auf
der Messung von sehr kleinen Papiermengen in einer
Papierrolle fir die Lieferung an einen Kunden und es
muf angenommen werden, dal die in diesen kleinen
beschrankten Papiermengen gemessenen Eigen-
schaften flr das gesamte Papier auf der Rolle repra-
sentativ sind. Dieser Umstand bildet ein wesentliches
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Hindernis fir die technische Entwicklung von Papier
und Papierprodukten.

[0006] Das MeRsystem einer Papiermaschine mift
weniger als 0,5% der Gesamtoberflache der Papier-
bahn aus, die eine Grofdrolle bilden soll. Auflerdem
wird die Messung diagonal Gber die Papierbahn aus-
geflhrt und detaillierte Informationen verschwinden,
da die Ergebnisse in Mittelwerte umgewandelt wer-
den. Solche detaillierte Informationen sind jedoch
von grof’er Bedeutung fir die Eigenschaften des
Endprodukts. Die Eigenschaften des Papiers werden
auch in dem Labor an abgeschnittenen Proben be-
stimmt, die weniger als 0,1%0 der Gesamtflache der
Papierbahn darstellen, die eine Grof3rolle bilden soll.

Aufgabenstellung

[0007] Das Ziel der vorliegenden Erfindung besteht
darin, die vorstehenden Probleme zu beseitigen.

[0008] Das erfindungsgemafRe Verfahren zeichnet
sich dadurch aus, dal die Grofrolle von der Papier-
maschine in einer Mel3vorrichtung angeordnet wird,
daf} die Papierbahn von einer Abwickelsektion fiir die
GrolRrolle Uber eine MelRsektion zu einer Aufwickel-
sektion zum Aufwickeln der Papierbahn zur Bildung
einer neuen Rolle beférdert wird, dal eine erste Mel3-
sequenz durchgefiihrt wird, die das Zufihren der Pa-
pierbahn in einer Vielzahl von Schritten, welche die
gleiche vorher festgelegte Lange haben, und das
Messen der Eigenschaft in der MeRsektion, wenn die
Papierbahn stationar ist, innerhalb eines bahnbreiten
MeRbereichs umfasst, der in der Maschinenrichtung
der Schrittlange entspricht oder im wesentlichen ent-
spricht, indem ein MefR3sensor abtastend quert, um
die Eigenschaft von einem Rand der Papierbahn zum
anderen in dem MeRbereich zu messen, und daR die
MeRwerte, die von dem MeRsensor aufgezeichnet
sind, auf eine Rechnereinheit Ubertragen werden, um
die Mel3werte zu verarbeiten und um sie in eine sicht-
bare Form umzuwandeln, welche die Anderungen
der Eigenschaft in einem Bereich der Papierbahn an-
zeigt, der von den Schritten gebildet wird.

[0009] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung werden die MeRwerte in eine grafische
Form umgewandelt und in besonders bevorzugter
Weise durch ein Kartogramm dargestellt.

[0010] Die erfindungsgemale Vorrichtung zeichnet
sich dadurch aus, dal} sie eine Abwickelsektion zum
Abstltzen und drehbaren Lagern einer Grofrolle aus
der Papiermaschine, eine Aufwickelsektion zum Auf-
wickeln der Papierbahn der Grof3rolle zur Bildung ei-
ner neuen Rolle und eine zwischen diesen liegende
MeRsektion aufweist, durch welche die Papierbahn
hindurchgeht, da® die MeRsektion querende Abtas-
ter mit einem Mel3sensor zum Messen der Eigen-
schaft aufweist, dal} die Aufwickelsektion Antriebs-
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einrichtungen aufweist, die zur Erzeugung einer
schrittweisen Bewegung der Papierbahn durch die
MeRsektion angeordnet sind und daf} die Mel3sektion
eine Rechnereinheit zum Speichern der Mel3werte,
die von dem MeRsensor aufgezeichnet wurden, und
zum Verarbeiten dieser Werte zur sichtbaren Wieder-
gabe der Anderungen der Eigenschaft aufweist.

[0011] Die Verwendung des Verfahrens und der
MeRvorrichtung nach der Erfindung hat eine fort-
schrittliche Gesamtanalyse der Papierbahn zur Fol-
ge, was das Erzielen einer praktisch vollstandigen
und zweidimensionalen Reprasentation der Eigen-
schaften der Papierbahn in einer Grofrolle mit einer
Auflésung von 1 cm? erméglicht. Diese durch die fort-
schrittliche Gesamtanalyse der Papierbahn erreich-
bare Information ist in vielen Zusammenhangen niitz-
lich.

[0012] Die Information kann wie folgt verwendet

werden, beispielsweise:
A. Fur eine werksinterne Prozessentwicklung. Sie
bietet eine Darstellung des Funktionsmodus ver-
schiedener Prozessvorrichtungen und ihre Inter-
aktion, die klarer ist als es bisher méglich war, und
bildet auf diese Weise die Basis fur Durchflihrung
von Verbesserungen.
B. Fur eine werksinterne Produktentwicklung. Sie
erleichtert Gelegenheiten zur Entwicklung eines
Papiers mit den vom Kunden gewtinschten Eigen-
schaften und schafft neue Méglichkeiten, Papier-
eigenschaften genauer und ausgepragter darzu-
stellen und zu dokumentieren.
C. Fur eine kundenseitige Prozessentwicklung.
Sie bietet Kunden eine ausgezeichnete Basis zur
Festlegung der Abstimmung ihrer Umsetzausris-
tung sowie eine Gelegenheit, diese zu verbes-
sern.
D. Fir eine kundenseitige Produktentwicklung.
Die Eigenschaften des zugefiihrten Papiers be-
einflussen die Qualitat des Endprodukts des Kun-
den stark. Die Information ermdglicht es dem Kun-
den, bessere Bewertungen als bisher zu treffen
und den Zulieferer klarer zu informieren, welche
Papiereigenschaften erforderlich sind, um ein zu-
friedenstellendes Endprodukt zu erzielen.

[0013] Zur Erfindung gehért, dall eine umfassende
Feinmal3stabsmessung eines Bandbreitenbereichs
ausgefiihrt werden kann, bis das Anderungsmuster
der Eigenschaften erscheint. Diese umfassende
Feinmal3stabsmessung bedeutet, dal® jede kleine
Oberflacheneinheit in dem bahnbreiten Bereich ver-
messen wird: Eine solche kleine Oberflacheneinheit
fur die erste MeRsequenz unter Verwendung der heu-
tigen MeRausristung ist 1 cm?.

[0014] Die MeRwerte werden direkt von einer Rech-
nereinheit verarbeitet, die das Resultat in Form einer
topografischen Karte, d.h. in einem Kartogramm, vor-
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zugsweise farbig, wiedergibt, in welchem jede Farbe
einen bestimmten Wert der Eigenschaften darstellt.
Das Kartogramm kann eine unerwiinschte Unregel-
maRigkeit einer gemessenen Eigenschaft offenba-
ren, die durch Fehler in den eingestellten Betriebspa-
rametern und/oder Konstruktionselementen der Pa-
piermaschine verursacht werden kann, aus der die
der Analyse unterliegende Papierbahn kommt. Ein
Kartogramm Uber eine Flachengewichtsanalyse
kann beispielsweise regelmaRig auftretende diago-
nale gréRere oder kleinere Bereiche mit erhéhtem
Flachengewicht verglichen mit benachbarten Berei-
chen offenbaren, die aus der Aufbereitung des der
Papiermaschine zugefiihrten Papierbreis stammen
kénnen. Ein Flachengewichtskartogramm, das wie-
derholt auftretende runde Flecken in einem bestimm-
ten Muster zeigt, kann durch Fehler in dem Siebab-
schnitt, beispielsweise dem Entwasserungssystem,
verursacht werden. Wenn der Papierbrei in einem
Breibehalter auf dem falschen Pegel gehalten wird,
kann dies zu einem Flachengewichtskartogramm mit
groBen Flecken fuhren. Ein Flachengewichtskarto-
gramm, bei welchem Flachengewichtsdnderungen in
einem Streifenmuster erscheinen, kann durch eine
Papierbreipumpe, die nicht zentriert ist, verursacht
werden, so dal} kleine Impulse in dem Papierbrei auf-
treten, wenn er aus dem Stoffauflaufkasten gepumpt
wird. Vorteilhafterweise kann die Wirkung eines Um-
baus einer Papiermaschine leicht dadurch Uberpruft
werden, dall Kartogramme verglichen werden, die
man vor und nach dem Umbau erhalt.

[0015] Die Eigenschaften, die fur die Analyse und
die Messung gemal der Erfindung von Interesse sein
kénnen, sind das Flachengewicht, die Dicke, der
Feuchtegehalt, der Aschegehalt, die Festigkeit und
optische Eigenschaften der Papierbahn.

Ausfihrungsbeispiel

[0016] Mit Bezugnahme auf die beiliegenden Zeich-
nungen wird die Erfindung mehr ins Einzelne gehend
beschrieben.

[0017] Fig.1 ist eine Seitenansicht einer erfin-
dungsgemalien Melvorrichtung.

[0018] Fig. 2 und Fig. 3 zeigen zwei erfindungsge-
mafl hergestellte Flachengewichtskartogramme fir
Papierbahnen, die vor und nach einer an einer be-
stimmten Papiermaschine ausgefiihrten Anderung
hergestellt wurden.

[0019] Fig. 1 zeigt schematisch eine erfindungsge-
male Melvorrichtung, die im Prinzip mit einer ver-
langerten und erganzten Aufwickelmaschine vergli-
chen werden kann. Die MeRvorrichtung hat eine Ab-
wickelsektion 1, eine Aufwickelsektion 2 und eine da-
zwischen liegende MeRsektion 3. Die Abwickelsekti-
on 1 umfaldt ein Gestell 4 zum Abstlitzen und Lagern
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einer Grof3rolle 5 sowie eine Bremsvorrichtung 6 zum
Steuern der Drehbewegung der Grofdrolle 5. Die Pa-
pierbahn 7 der Grof3rolle 5 wird Uber eine Vielzahl
von Fihrungsrollen 8 zu der Aufwickelsektion 2 ge-
fordert, die als Trommelaufwicklung mit einer Aufwi-
ckeltrommel 9 und einer Oberflachenwickeltrommel
10 ausgelegt ist, um welche die Papierbahn 7 zur Bil-
dung einer Papierrolle 11 auf der Aufwickeltrommel 9
lauft. Die Papierrolle 11 ruht auf der Oberflachenwi-
ckeltrommel 10 und wird von dieser mittels Friktion
angetrieben. Die Oberflachenwickeltrommel 10 wird
durch eine spezielle Antriebseinrichtung (nicht ge-
zeigt) angetrieben, die es ermoglicht, dak die Papier-
bahn 7 mit einstellbaren SchrittlAngen schrittweise
vorwartsbewegt und mit unterschiedlich einstellbaren
gleichférmigen Geschwindigkeiten zugefihrt wird.
Bei der gezeigten Ausfihrungsform hat die Mel3sek-
tion 3 einen MelRrahmen 12. Gewlinschtenfalls kon-
nen ein oder mehrere zusatzliche MelRrahmen ange-
ordnet werden. Der MelRrahmen 12 ist quer zur Pa-
pierbahn 7 angeordnet und mit einer Offnung verse-
hen, durch welche die volle Maschinenbreite der Pa-
pierbahn 7 hindurchgeht. Der MefRrahmen 12 hat
eine Vielzahl von MeRsensoren zum Messen unter-
schiedlicher Eigenschaften der Papierbahn 7. Die
MeRsensoren sind langs des Mefirahmens 12 be-
wegbar, d.h. senkrecht zur Maschinenrichtung.

[0020] Die zu prifende Grofdrolle 5 bildet so eine
Papierrolle, die in der Aufwickelseite einer Papierma-
schine mit voller Maschinenbreite gewickelt worden
ist. Bei der Grofrolle kann es sich um eine Rolle han-
deln, die einem Kunden geliefert wird oder die von ei-
nem Kunden retourniert wurde, der sie reklamiert hat.

[0021] Im folgenden wird die Messung des Flachen-
gewichts der Papierbahn 7 beschrieben, wobei der
MeRrahmen 12 mit einem MeRsensor in Form eines
Flachengewichtsmeters versehen ist, das hin und her
Uber die Papierbahn zwischen deren Rander bewegt
wird. Die Messungen erfolgen in beiden Richtungen
nach einer Schrittbewegung. Die Messungen werden
in einer ersten MeRsequenz ausgefihrt, wahrend die
Bahn stationér ist, und die Bahn wird Uber eine vor-
gegebene Entfernung immer dann schrittweise vor-
wartsbewegt, wenn das Flachengewichtsmeter einen
Rand der Bahn erreicht. Jede Messung von Rand zu
Rand erfolgt in einem schmalen querverlaufenden
Bereich und der folgende schmale querverlaufende
Bereich schliel3t sich unmittelbar an den vorherge-
henden ohne Zwischenraum oder im wesentlichen
ohne Zwischenraum an. Die MeRRwerte werden auf
die Rechnereinheit zur Aufzeichnung und Verarbei-
tung kontinuierlich tUbertragen. Die Mel3werte zeigen
Anderungen im Flachengewicht an verschiedenen
MeRpunkten innerhalb des gleichen Querbereichs
und innerhalb unterschiedlicher Querbereiche an.
Die MeRwerte werden auf eine topografische Karte
Uberfihrt, bei welcher unterschiedliche Schattierun-
gen unterschiedliche Flachengewichte anzeigen.
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Kartogramme dieser Art sind in den Fig. 2 und Fig. 3
gezeigt. Diese erste MeRsequenz wird ausgefiihrt,
bis das Anderungsmuster im Flachengewicht be-
kannt ist. Es reichen normalerweise 2 bis 8 m Papier-
bahn, um ein solches Anderungsmuster bereitzustel-
len.

[0022] Dann wird gewdhnlich eine zweite Melse-
quenz durchgefihrt, wahrend derer die Papierbahn
mit einer geringen Geschwindigkeit, beispielsweise
mit 1 m/min kontinuierlich vorwartsbewegt wird, wah-
rend gleichzeitig das Flachengewichtsmeter traver-
siert. Die gewiinschten Informationen beziiglich An-
derungen im Flachengewicht kdnnen erhalten wer-
den, wenn eine Lange von beispielsweise 10 m der
Bahn mit dieser Geschwindigkeit vorwartsbewegt
worden ist. Dann kdnnen eine oder mehrere zusatzli-
che MelRsequenzen folgen mit schrittweise erhdhten
Geschwindigkeiten. Wahrend der dritten MeRse-
quenz, welche die letzte der ersten MeRreihen sein
kann, werden Quermessungen bei einer Bahnge-
schwindigkeit von 100 m/min Uber eine langere Dis-
tanz ausgefuhrt. Die MeRsequenzen kénnen dann
weiter in Mef3reihen in einer oder zwei Bahnsektio-
nen wiederholt werden, um die ersten MeRergebnis-
se zu prufen. Zwischen zwei aufeinanderfolgenden
Reihen von MeRsequenzen sowie vor der ersten und
nach der letzten Reihe von Melisequenzen, ist es
zweckmafig, mehr Messungen des Flachengewichts
mit Hilfe von 3 bis 4 Flachengewichtsmetern auszu-
fuhren, die in geeigneten Positionen in der Querrich-
tung (CD) angeordnet sind. Die Bahn wird dann mit
einer geeigneten Geschwindigkeit von Uber 100
m/min laufen gelassen, so dal} Flachengewicht be-
treffende Maximalinformationen innerhalb eines ver-
nunftigen Zeitraums von beispielsweise 24 h erhalten
werden kdnnen.

[0023] Unter Verwendung der heutzutage ublichen
MeRausrustung fur das Flachengewicht kann eine
Auflésung von 1 cm? erhalten werden, d.h. jede Ober-
flacheneinheit, die vermessen und aufgezeichnet
wird, betragt 1 cm?, wobei jedoch zu erwarten ist, daR
die zukinftige Mefausristung in der Lage sein wird,
noch kleinere Auflésungen bereitzustellen. Wenn
man Informationen mit noch kleinerem Malfstab zur
Erganzung der mit der beschriebenen Melvorrich-
tung erhaltenen Feinmalfistabsinformation mit einer
Auflésung von 1 cm? haben mdchte, kénnen eine
oder mehrere Proben variierender Grof3e aus der tat-
sachlichen Papierbahn entnommen und in dem La-
bor unter Verwendung eines x-y-Scanners, der mit ei-
ner Auflésung von 1 mm? mit, und einer Ausriistung
fur ein Beta-Radiogramm vermessen werden, welche
mit einer Auflésung von 0,1 mm? mift.

[0024] In einem Versuch wurde eine Papierbahn
entsprechend der ersten MelRsequenz analysiert,
wobei die Bahn auf einer spezifizierten Papierma-
schine zur Erzielung von Basispapier fur ein be-
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schichtetes Feinpapierprodukt hergestellt wurde.
Das Flachengewicht des Basispapiers betrug 70
g/m?. Die MeRwerte wurden in einem Kartogramm
wiedergegeben, das in Fig. 2 in einem Grautonmalf3-
stab gezeigt ist, das jedoch in Wirklichkeit farbig ist.
Jede Linie stellt eine Grenze zwischen zwei Oberfla-
chen mit einem Unterschied im Flachengewicht von
1g/m? dar. Die dunkelsten Bereiche haben das
héchste Flachengewicht von etwa 74,5 g/m?, wah-
rend die hellsten Bereiche das niedrigste Flachenge-
wicht von etwa 67,5 g/m? haben. Wie sich aus dem
Flachengewichtskartogramm von Fig. 2 ergibt, er-
scheinen die Anderungen des Flachengewichts als
Streifenmuster, d.h. mit Ldngsanderungen (zyklische
MD-Variation). Man nimmt an, daf® der Fehler durch
eine unzentrierte Papierbreipumpe verursacht wird,
die Impulse in dem Papierbrei erzeugt, der aus dem
Stoffauflaufkasten in die Papiermaschine gepumpt
wurde. Nach der Beseitigung des Fehlers wurde die
Papierbahn erneut analysiert und die MeRBwerte in ei-
nem Kartogramm dargestellt, wie es in Fig. 3 in einer
Grautonskala gezeigt ist. Man sieht, dal3 das Strei-
fenmuster nicht langer erscheint und dal® die Fla-
chengewichtsverteilung verbessert worden ist.

[0025] Unter dem Ausdruck "eine Papierbahn, die in
einer definierten Papiermaschine hergestellt wird,
aus der eine Grof3rolle beliefert wird", ist im wesentli-
chen zu verstehen, dal die Analyse an einer Papier-
bahn durchgefiihrt wird, deren Ursprung wenigstens
bezlglich des Werks, wo die Papiermaschine aufge-
stellt ist, und/oder des Lieferanten der Grof3rolle be-
kannt ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Analysieren wenigstens einer
Eigenschaft einer Papierbahn (7), die auf einer defi-
nierten Papiermaschine hergestellt worden ist, von
der aus Grofrollen (5) geliefert werden, dadurch ge-
kennzeichnet,

—dal die Grofdrolle (5) von der Papiermaschine in ei-
ner MeRvorrichtung angeordnet wird,

— dal die Papierbahn (7) von einer Abwickelsektion
(1) fur die GrofBrolle (5) Uber eine MeRsektion (3) zu
einer Aufwickelsektion (2) zum Aufwickeln der Pa-
pierbahn (7) zur Bildung einer neuen Rolle (11) befor-
dert wird,

— dal eine erste MeRRsequenz durchgefihrt wird, die
das Zufuhren der Papierbahn (7) in einer Vielzahl von
Schritten, welche die gleiche vorher festgelegte Lan-
ge haben, und das Messen der Eigenschaft in der
MeRsektion (3), wenn die Papierbahn (7) stationar
ist, innerhalb eines bahnbreiten Mel3bereichs um-
fasst, der in der Maschinenrichtung der Schrittlange
entspricht oder im wesentlichen entspricht, indem ein
MeRsensor abtastend quert, um die Eigenschaft von
einem Rand der Papierbahn (7) zum anderen in dem
MefRbereich zu messen, und

—daf die MeRwerte, die von dem MeRsensor aufge-
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zeichnet sind, auf eine Rechnereinheit Ubertragen
werden, um die MeRwerte zu verarbeiten und um sie
in eine sichtbare Form umzuwandeln, welche die An-
derungen der Eigenschaft in einem Bereich der Pa-
pierbahn (7) anzeigt, der von den Schritten gebildet
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Umwandlung der MeRwerte in eine
numerische grafische Form erfolgt, welche Anderun-
gen der Eigenschaft in einem Bereich der Papierbahn
(7) anzeigt, der von den Schritten gebildet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daR die erste MeRsequenz
innerhalb einer Lange von 2 bis 8 m der Papierbahn
(7) ausgefihrt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dal eine zweite MelRsequenz aus-
geflhrt wird, die das Zufiihren der Papierbahn (7) mit
einer vorher festgelegten konstanten niedrigen Ge-
schwindigkeit und das Messen der Eigenschaft in der
MeRsektion (3) umfalit, wenn die Papierbahn (7) die-
se mit der niedrigen Geschwindigkeit passiert.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die niedrige Geschwindigkeit 1 m/min
betragt und dafd die zweite Mef3sequenz in einer Lan-
ge von 10 bis 20 m der Papierbahn (7) durchgefuhrt
wird.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dal eine dritte MeRse-
quenz durchgefiihrt wird, die das Zufthren der Pa-
pierbahn (7) mit einer vorher festgelegten konstanten
Geschwindigkeit, die héher ist als die niedrige Ge-
schwindigkeit, und das Messen der Eigenschaft in
der MeRsektion (3) umfalit, wenn die Papierbahn (7)
diese mit der hdheren Geschwindigkeit passiert.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daf} die h6here Geschwindigkeit 100 m/min
betragt.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dal} wenigstens die erste
Melisequenz im wesentlichen an einem zusatzlichen
Abschnitt der Papierbahn (7) durchgefuhrt wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dal® die MelRwerte von je-
der Mefdsequenz durch ein Kartogramm wiedergege-
ben werden.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daf} es fiir eine oder meh-
rere der Eigenschaften Flachengewicht, Dicke,
Feuchtegehalt, Aschegehalt, Festigkeit und optische
Eigenschaften der Papierbahn verwendet wird.
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11. MefBvorrichtung zum Analysieren wenigstens
einer Eigenschaft einer Papierbahn (7), die in einer
definierten Papiermaschine hergestellt worden ist,
von der Grofrollen (5) geliefert werden, dadurch ge-
kennzeichnet,

— daB} sie eine Abwickelsektion (1) zum Abstutzen
und drehbaren Lagern einer Grofrolle (5) aus der Pa-
piermaschine, eine Aufwickelsektion (2) zum Aufwi-
ckeln der Papierbahn (7) der Grofdrolle (5) zur Bil-
dung einer neuen Rolle (11) und eine zwischen die-
sen liegende MelRsektion (3) aufweist, durch welche
die Papierbahn (7) hindurchgeht,

— dal die Mel3sektion (3) querende Abtaster mit ei-
nem Mefsensor zum Messen der Eigenschaft auf-
weist,

— daB die Aufwickelsektion (2) Antriebseinrichtungen
aufweist, die zur Erzeugung einer schrittweisen Be-
wegung der Papierbahn (7) durch die Mef3sektion (3)
angeordnet sind, und

— dal} die MelRsektion (3) eine Rechnereinheit zum
Speichern der MeRwerte, die von dem Mel3sensor
aufgezeichnet wurden, und zum Verarbeiten dieser
Werte zur sichtbaren Wiedergabe der Anderungen
der Eigenschaft aufweist.

12. Meldvorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dal® die Antriebseinrichtungen auch
angeordnet sind, um eine kontinuierliche Bewegung
der Papierbahn (7) mit einer niedrigen Geschwindig-
keit und wenigstens einer zusatzlichen fortgesetzten
Bewegung der Papierbahn (7) mit einer Geschwin-
digkeit zu erzeugen, die hoher ist als die unmittelbar
vorhergehende Geschwindigkeit.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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