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(57)  Die Erfindung betrifft eine Maschine (1) zur Her-
stellung verschiedener Sorten einer Papier-, Karton-,
Tissuebahn oder eines anderen bahnférmigen Gutes mit
einem System zur Vorgabe der Menge einer herzustel-
lenden Sorte, die dadurch gekennzeichnet ist, dass das

Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn

System eine Messanordnung zur Messung von Quali-
tatsdaten wahrend der Herstellung der Faserstoffbahn
umfasst und dass das System anhand der von der Mes-
sanordnung gemessenen Daten wahrend der Herstel-
lung die Menge der herzustellenden Sorte festlegt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Her-
stellung verschiedener Sorten einer Papier-, Karton-,
Tissuebahn oder eines anderen bahnférmigen Gutes mit
einem System zur Vorgabe der Menge einer herzustel-
lenden Sorte.

[0002] AusderDE 10121 775 Al sind bereits ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zum Kalibrieren von Stoff-
dichtesensoren bekannt. Bei der Herstellung einer Fa-
serstoffbahn, insbesondere einer Papier- oder Karton-
bahn, werden Sensoren eingesetzt, um fur den Herstel-
lungsprozess bendtigte Stoffdichten von Faserstoffsus-
pensionen zu messen. Gemaf dem bekannten System
werden die Stoffdichtesensoren online und automatisch
kalibriert. Dabei lassen sich aus den erhaltenen Stoff-
dichtemesswerten mittels wenigstens einer Massenbi-
lanz und mittels Sensorkennlinien die tatséchlichen
Stoffdichtewerte ermitteln. In einer Ausfuihrungsform des
bekannten Systems wird auch ein Stoffdichtesensor ein-
gesetzt, der die Ausgangsbasis fir die Kalibrierung der
Ubrigen Stoffdichtesensoren liefert. Ein solcher Stoff-
dichtesensor zur Messung der tatséchlichen Stoffdichte
ist beispielsweise ein Sensor zur Bestimmung des Fla-
chengewichts oder des Trockengewichts der Papier-
bahn, nachdem diese eine Presse durchlaufen hat.
[0003] Heute verbreitete Enterprise Ressource Plan-
ning (ERP)-Systeme beriicksichtigen keine elektroni-
schen wahrend des Herstellungsbetriebs, d. h. online,
gemessenen Qualitadtsdaten oder Bahninspektionsda-
ten, die Hinweise auf Fehlstellen oder Lécher in der Fa-
serstoffbahn geben. Damit lassen sich keine Vorgaben
machen, wieviel von einer Sorte einer Faserstoffbahn
produziert werden soll.

[0004] Stattdessen geschieht die Produktionsplanung
auf die folgende Weise: Das ERP-System gibt vor, wie-
viel von einer bestimmten Sorte gebraucht wird. Dann
wird diese Zielgré3e an der Papiermaschine als Zielgro-
Be verwendet. Die Produktionsleitung kann diese Ziel-
gréRe erhéhen, um dem Umstand Rechnung zu tragen,
dass mdglicherweise ein Teil der Produktion aufgrund
von Prozessschwankungen oder Fehlstellen zum Aus-
schusswird. Die fertigen, mitder Papierbahn bewickelten
Tamboure werden von der Papiermaschine zu einer Rol-
lenschneidmaschine transportiert. Dort werden die Tam-
boure entsprechend den Vorgaben und Bedurfnissen der
Endkunden geschnitten. Fehlstellen und sonstiger Aus-
schuss werden herausgeschnitten. Dabei werden Qua-
litatsmessungen, die an der Papiermaschine durchge-
fuhrt wurden, herangezogen, um die Ausschuss-Stellen
zu finden. Man hofft bei dieser Vorgehensweise, genug
produziert zu haben, um trotz des erzeugten Ausschus-
ses die vom ERP-System geforderte Menge an "Gutpro-
duktion" auf den fur die Endkunden bestimmten Rollen
aufzurollen. Wenn dies nicht gelingt, muss eine kleine
Menge Papier nachproduziert werden, was aufgrund der
Sortenwechselzeiten in der Papiermaschine mit erheb-
lichen Zusatzkosten verbunden ist.
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[0005] Esistdie Aufgabe der Erfindung, die Maschine
so zu verbessern, dass das Nachproduzieren von Papier
vermieden werden kann.

[0006] Erfindungsgemaf wird diese Aufgabe bei einer
Maschine der eingangs genannten Art dadurch geldst,
dass das System eine Messanordnung zur Messung von
Qualitatsdaten wahrend der Herstellung der Faserstoff-
bahn umfasst und dass das System anhand der von der
Messanordnung gemessenen Daten wahrend der Her-
stellung die Menge der herzustellenden Sorte festlegt.
[0007] Somit bestimmt das ERP-System anhand der
gemessenen Qualitatsdaten die bendtigte Produktion
online. Die benétigte Produktion P setzt sich aus der be-
notigten Gutproduktion G, dem Ausschuss A
einschlieR3lich des Verschnitts und einer Reserve R zu-
sammen, so dass gilt:

P=G+A+R

[0008] Die Erfindung l6st somit die Aufgabe, den Aus-
schuss wahrend der Produktion zu erfassen, so dass die
Produktion durch das ERP-System online verandert wer-
denkann. Dabeiistdas Ziel, dass die Gutproduktion nach
dem Durchgang durch die Rollenschneidmaschine er-
reichtwird und die Reserve mdglichst klein gehalten wer-
den kann.

[0009] Die Erfindung ist nicht nur fir Faserstoffbah-
nen, sondern ganz allgemein fir bahnférmige Giter an-
wendbar.

[0010] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen, der Beschreibung
und den Zeichnungen.

[0011] MitVorteilistvorgesehen, dass die Messanord-
nung eine Einrichtung zur Erfassung solcher Stellen in
der Faserstoffbahn umfasst, die als Ausschuss zahlen.
Hierfur eignet sich vorzugsweise ein optischer Sensor,
der auf einem Balken in Querrichtung verschiebbar an-
geordnet ist, oder eine Mehrzahl von optischen Senso-
ren, die auf einer Traverse angebracht sind und die ge-
samte Breite der Faserstoffbahn erfassen.

[0012] Mittels der Erfindung lasst sich gemaR einer
vorteilhaften Ausgestaltung ein Schneidplan zum
Schneiden der gesamten Rolle der Faserstoffbahn in
Langs- und/oder in Querrichtung erstellen. Hierfir ist ei-
ne entsprechende Einrichtung vorgesehen. Damit lasst
sich das Ziel erreichen, Verschnitt méglichst zu vermei-
den und moglichst wenig Verschnitt zu erzeugen.
[0013] Mit einem derartigen System lasst sich errei-
chen, dass durch den Schneidplan Stellen mit Fehlern
und Qualitdtsméangeln innerhalb des Verschnitts liegen
oder in der Nahe von Schnittkanten liegen, so dass sie
dort spater nicht bedruckt werden und die Qualitat des
bedruckten Papiers nicht vermindert wird.

[0014] Eine besonders vorteilhafte Ausfiihrung der Er-
findung umfasst innerhalb des Systems einen Rechner,
der wahrend der Herstellung den Ausschuss berechnet,
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der bei Anwendung des optimalen Schnittplanes ent-
steht.

[0015] Aufdiese Weise lassen sich mit Hilfe des Rech-
ners die Stellen mit Qualititsméangeln oder mit Fehlern
in der Faserstoffbahn innerhalb des Schnittplanes so le-
gen, dass diese in den Bereich des Verschnitts oder im
Bereich der Schnittkanten liegen.

[0016] Firdie weitere Produktion errechnet der Rech-
ner die Gesamtproduktion unter vorgegebenen Annah-
men von Ausschuss oder Verschnitt. Manchmal ist klar,
dass beispielsweise in einer bestimmten Papierzone in
Querrichtung der Bahn ein nicht akzeptabler Streifen pro-
duziert wird und dass dieses Produktionsproblem noch
fur weitere Zeit bestehen wird.

[0017] Unter diesen Voraussetzungen legt der Rech-
nerin einem kontinuierlich oder zu bestimmten Zeitpunk-
ten ablaufenden Rechenverfahren den Umfang der ge-
forderten Produktion der Faserstoffbahn anhand der je-
weils aktuellen Schéatzung des Ausschusses die Ge-
samtproduktion fest.

[0018] Vonbesonderem Vorteilist es, wenn der Rech-
ner eine zyklische Verschnittoptimierung durchfihrt, die
vergangene und erwartete zuklnftige Produktionsdaten
berlcksichtigt.

[0019] Dieses Verfahren schlief3t ein, dass der Rech-
ner eine Extrapolation der zukiinftigen Produktion auf-
grund aktueller Prozesszusténde durchfihrt. Hierfir be-
stehen mehrere Moglichkeiten:

[0020] Beispielsweise bestehtin Querrichtung der Ma-
schine seit einiger Zeit ein Qualitdtsproblem. Das Ver-
fahren zur Extrapolation des Ausschusses wéahrend der
Produktion kann annehmen, dass der Fehler weiterhin
bestehen wird.

[0021] In einem anderen Beispiel hat die Variabilitat
der Qualitatsschwankungen bisher zu einem Ausschuss
in einer bestimmten prozentualen Grd3enordnung ge-
fuhrt. Es kann daher angenommen werden, dass dieser
Fehler weiter bestehen bleibt.

[0022] Ineinerweiteren beispielhaften Situation ist be-
kannt, dass an der Maschine demné&chst eine Umstellung
erfolgt, die zu QualitéatseinbuBen fihren wird, beispiels-
weise ein Siebwechsel, eine andere Fahrweise im kon-
stanten Teil der Maschine, d. h. bei der Herstellung und
Zusammensetzung der Faserstoffsuspension. Diese
Umstellung kann bei der Extrapolation beriicksichtigt
werden.

[0023] In einem fortgeschrittenen Verfahren wird ge-
maf der Erfindung nicht nur zwischen Gutproduktion und
Ausschuss unterschieden, sondern die Qualitat der er-
zeugten Papierbahn bereichsweise in verschiedene Ab-
stufungen und Qualtitatsklassen eingeteilt. Ein solches
Verfahren berlicksichtigt insbesondere auch, dass ver-
schiedene Kunden verschiedene Anspriuche in Hinblick
auf die Guteklassen haben, und stellt sicher, dass auch
fur die anspruchsvollsten Kunden eine ausreichende
Menge der geforderten Qualitat produziert wird.

[0024] Hierbeibericksichtigtder Rechner aktuelle und
zuklnftige Daten der Maschine, insbesondere Einstel-
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lungen und Umriustungen der Maschine. Ebenso kann
der Rechner eine Klassifikation der erzeugten Faser-
stoffbahn nach verschiedenen Qualitatsstufen oder Gi-
teklassen erstellen.

[0025] Die Maschine umfasst vorteilhaft einen Rollen-
schneider, der aufgrund der von dem Rechner erzeugten
Daten Durchmesser, Breite und Reihenfolge von aus
dem Tambour zu erzeugenden Faserstoffbahnrollen
festlegt. Der Rollenschneider kann auch separat von der
Maschine zur Herstellung der Faserstoffbahn angeord-
net sein und eine komplett aufgewickelte Rolle weiter-
verarbeiten. Auch in diesem Fall werden sémtliche Daten
Uber die Qualitat der Bahn dem Rollenschneider zur Ver-
fugung gestellt, so dass dieser die Reihenfolge und die
Langen sowie die Durchmesser der flr die Kunden zu
erzeugenden Rollen festlegt.

[0026] Die Verschnittoptimierung dient beispielsweise
dazu, die Langsschnitte in der Rollenschneidmaschine
durch die Auswertung aller Daten des Qualitatskontroll-
systems, beispielsweise tber das Querprofil, die Dicke,
die Feuchte, Fehlstellen der Faserstoffbahn, etc. zu op-
timieren. Dabei lasst sich die Nutzbreite innerhalb der
Tambourbreite optimal anordnen. Die Formate der ein-
zelnen Rollen lasen sich innerhalb der Nutzbreite anord-
nen. Hierbei werden kleine Fehlstellen in den Bereich
gelegt, der herausgeschnitten wird, so dass sie den End-
kunden nicht mehr stéren. Ausschussrollen lassen sich
gezielt schneiden. Gleichzeitig lasssen sich auch die
Querschnitte optimieren.

[0027] Die Tambourldngen lassen sich unter Beriick-
sichtigung von eingewickelten Fehlstellen optimieren.
Auch Abschwartungen lassen sich vorplanen. Das Ab-
schwarten kann automatisch vollzogen werden. Der
Tambour wird auf Wurflangen optimiert, d.h. auf die L&an-
ge der Papierbahn in der Fertigrolle nach dem Rollen-
schneiden. Die Reihenfolge der Wiirfe von kundenspe-
zifisch angepassten Rollen (Fertigrollen) aus dem von
der Maschine zunéchst erzeugten Tambour l&sst sich
festlegen. Dabei werden Fehlstellen an den Anfang oder
an das Ende von Fertigrollen gelegt. Auf diese Weise
lasst sich auch die Anzahl der Splei3stellen innerhalb
der Fertigrollen erheblich reduzieren.

[0028] Insgesamt bestehen die Vorteile der Erfindung
inder Reduzierung von Ausschuss und inder Einsparung
oder Verringerung der Reserveproduktion. Durch das
Herausschneiden von Bereichen minderer Qualitat las-
sen sich Abrisse in den Fertigrollen vermeiden. Die An-
zahl der Splei3stellen in den Fertigrollen wird reduziert.
Insgesamt werden Reklamationen an Fertigrollen aus-
geschlossen oder wenigstens erheblich reduziert.
[0029] Gemalf der Erfindung werden online und auto-
matisch messende Sensoren eingesetzt, mit deren Hilfe
sich nicht nur die Stoffdichte oder der Aschegehalt einer
Faserstoffbahn bestimmen lassen, sondern auch alle an-
deren messbaren Parameter. Dies sind beispielsweise
der pH-Wert, der Luftgehalt der Faserstoffbahn, deren
Ladung, Feuchte usw.. Samtliche Werte werden zusam-
men mit den Koordinaten der Faserstoffbahn, die zu den
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gemessenen Werten gehdren, dem Rechner zur Aus-
wertung zugefuhrt, so dass dieser die Qualitat und Ab-
weichungen von einer je Kunde festgesetzten Soll-Qua-
litdt errechnet.

[0030] Nachstehend wird die Erfindung in einem Aus-
fuhrungsbeispiel anhand der Zeichnungen néher erlau-
tert. Es zeigen:

Fig. 1 ein Schema zur Ermittlung der Fertigrollen an
der Rollenschneidmaschine,

die Anordnung der fir die Faserstoffbahn
nutzbaren Breite N innerhalb der Breite des
Tambours, auf den diese aufgewickelt wird,
die Anordnung verschiedener Formate von
Fertigrollen innerhalb der nutzbaren Breite
und

das Schema, nach dem die Fertigrollen inner-
halb der nutzbaren Breite der Faserstoffbahn
aus dieser herausgeschnitten werden.

Fig. 2a

Fig. 2b

Fig. 2c

[0031] Eine Papiermaschine 1 (Fig. 1) umfasst ein Sy-
stem 2 zur Messung und zur Aufnahme der Qualitét der
hergestellten Papierbahn einschlie3lich aller Fehlerstel-
len. Dazu werden auch die maschinenspezifischen Ein-
stellungen, d. h. die Prozesszusténde, festgehalten.
[0032] Zu bestimmten Zeitpunkten, vorzugsweise zy-
klisch, wird die Soll-Produktion, Pg, aufgrund von vor-
gegebenen Werten fiur die Reserveproduktion R, fur die
Gutproduktion G und fuir den Ausschuss A ermittelt. Hier-
zu dient ein System 3 zur zyklischen Berechnung von
Psoll-

[0033] Ferner ist ein System 4 zur Bestimmung des
aktuellen Ausschusses A sowie vorzugsweise auch des
zu erwartenden Ausschusses A (ber die gesamte Pro-
duktion vorgesehen. Dabei wird "zyklisch" ein "optimaler
Schnittplan™ zum Schneiden der Papierbahn in Langs-
und in Querrichtung aufgestellt. Dadurch wird der Ge-
samt-Verschnitt einschlief3lich des Ausschusses mini-
miert.

[0034] Das System 4 steht in Verbindung mit einem
System 5 zur Vorgabe der bendtigten Gutproduktion G
sowie einer gewiinschten Produktionsreserve R. Das Sy-
stem 5 ist beispielsweise Teil eines unternehmensum-
fassenden Systems zur Bestimmung der vorhandenen
Ressourcenmengen flr die Produktionsplanung.

[0035] Dieses ist seinerseits mit einem System 6 zur
Steuerung einer Rollenschneidmaschine (RSM) 7 ver-
bunden, das zur Erfillung eines optimierten Schnittpla-
nes dient.

[0036] Mit Hilfe des in Fig. 1 dargestellten Systems
wird die Nutzbreite N (Fig. 2a) der in Maschinenrichtung
(MD) laufenden Papierbahn innerhalb der gesamten sich
in Querrichtung CD erstreckenden Breite des Tambours
T derartangeordnet, dass Fehlstellen 8 nicht mehrin den
Bereich der Nutzbreite N fallen, sondern beim Schneiden
weggeschnitten werden.

[0037] Auch innerhalb der Nutzbreite N (Fig. 2b) wer-
den Fertigrollen mit den Formaten F4, F,, F53 so geschnit-
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ten, dass Fehlstellen oder Stellen minderer Qualitat 9 in
den Bereich der Schnittkante fallen, wo sie fir den Kun-
den nicht stérend sind.

[0038] Auch Ausschussrollen A (Fig. 2c¢) lassen sich
gezielt so schneiden, dass in ihnen Fehlstellen 10 ent-
halten sind.

Patentanspriiche

1. Maschine (1) zur Herstellung verschiedener Sorten
einer Papier-, Karton-, Tissuebahn oder eines ande-
ren bahnférmigen Gutes mit einem System zur Vor-
gabe der Menge einer herzustellenden Sorte,
dadurch gekennzeichnet,
dass das System eine Messanordnung zur Mes-
sung von Qualitdtsdaten wahrend der Herstellung
der Faserstoffbahn umfasst und dass das System
anhand der von der Messanordnung gemessenen
Daten wahrend der Herstellung die Menge der her-
zustellenden Sorte festlegt.

2. Maschine (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Messanordnung eine Einrichtung zur Er-
fassung solcher Stellen (8, 9, 10) in der Faserstoff-
bahn umfasst, die als Ausschuss zahlen.

3. Maschine (1) nach Anspruch 1 oder Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Einrichtung zur Erstellung eines Schneid-
plans zum Schneiden der gesamten Rolle der Fa-
serstoffbahn in Langs- und/oder in Querrichtung vor-
handen ist.

4. Maschine (1) nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass durch den Schneidplan Stellen (8, 9, 10) mit
Fehlern und Qualitdétsméngeln in den Verschnitt
oder in die N&he von Schnittkanten legbar sind.

5. Maschine (1) nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass das System einen Rechner umfasst, der wah-
rend der Herstellung den Ausschuss berechnet, der
bei Anwendung des optimalen Schnittplanes ent-
steht.

6. Maschine (1) nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Rechner Stellen (8, 9, 10) mit Qualitats-
méangeln oder mit Fehlern in der Faserstoffbahn in-
nerhalb des Schnittplanes so legt, dass diese in den
Bereich des Verschnitts oder im Bereich der Schnitt-
kanten liegen.

7. Maschine (1) nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet,



10.

11.

12.

13.
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dass der Rechner die Gesamtproduktion unter vor-
gegebenen Annahmen fir die weitere Produktion
von Ausschuss oder Verschnitt errechnet.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Rechner laufend oder zu bestimmten Zeit-
punkten den Umfang der geforderten Produktion der
Faserstoffbahn anhand der jeweils aktuellen Schat-
zung der Gesamtproduktion festlegt.

Maschine (1) nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Rechner eine zyklische Verschnittoptimie-
rung durchfiihrt, die vergangene und erwartete zu-
kiinftige Produktionsdaten berucksichtigt.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 5 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

der Rechner eine Extrapolation der zukunftigen Pro-
duktion aufgrund aktueller Prozesszustande durch-
fuhrt.

Maschine (1) nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Rechner aktuelle und zukiinftige Daten
der Maschine, insbesondere Einstellungen und Um-
rustungen der Maschine, bertcksichtigt.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 5 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

der Rechner eine Klassifikation der erzeugten Fa-
serstoffbahn nach verschiedenen Qualitatsstufen
oder Guteklassen erstellt.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 5 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass sie einen Rollenschneider (7) umfasst, der auf-
grund dervon dem Rechner erzeugten Daten Durch-
messer, Breite und Reihenfolge von aus dem Tam-
bour zu erzeugenden Faserstoffbahnrollen festlegt.
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