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(54) Einrichtung und Verfahren zum Behandeln eines von der Trockenpartie kommenden Pulpvlieses
(57) Die Erfindung betrifft eine Einrichtung und ein

Verfahren zum Behandeln eihes von einer
Trockenpartie herkommenden Pulpvlieses (1). Eine
erfindungsgemaBe  Einrichtung  umfasst  einen
Kalander (6b) zum Komprimieren und Glatten des
Pulpvlieses (1), Uberwachungsgeréatschaft (2c) zum
Ermitteln von Informationen hinsichtlich Eigenschaften
des Pulpvlieses und Bearbeitungsgeratschaft (4, 7)
zum Bearbeiten des Pulpvlieses (1) in eine zur
Weiterbearbeitung geeigneten Form.
KennzeichengemanB befindet sich der Kalander (6b) in
Transportrichtung des Pulpvlieses (1) vor der
Uberwachungsgeratschaft (2c) und nach der
Bearbeitungsgeratschaft (4, 7), wobei der Kalander
auch als Zugpresse zum Ziehen des von der
Trockenpartie kommenden Pulpvlieses (1) wirkt.
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ZUSAMMENFASSUNG

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung und ein Verfahren zum Behandeln eines von einer
Trockenpartie herkommenden Pulpvlieses (1). Eine erfindungsgeméfle Einrichtung umfasst
einen Kalander (6b) zum Komprimieren und Glitten des Pulpvlieses (1), Uberwachungs-
gerétschaft (2c) zum Ermitteln von Informationen hinsichtlich Eigenschaften des Pulpvlieses
und Bearbeitungsgeratschaft (4, 7) zum Bearbeiten des Pulpvlieses (1) in eine zur Weiterbe-
arbeitung geeigneten Form. Kennzeichengemifi befindet sich der Kalander (6b) in
Transportrichtung des Pulpvlieses (1) vor der Uberwachungsgeratschaft (2c) und nach der
Bearbeitungsgeratschaft (4, 7), wobei der Kalander auch als Zugpresse zum Ziehen des von

der Trockenpartie kommenden Pulpvlieses (1) wirkt.

Fig. 2
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EINRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM BEHANDELN EINES VON DER TROCKENPARTIE

KOMMENDEN PULPVLIESES
Gebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft das Behandeln eines Pulpvlieses. Genauer gesagt betrifft die Erfin-
dung das Behandeln eines Pulpvlieses, das von einer Trockenpartie kommt, zur Vorberei-

tung desselben fiir weitere Behandlung.
Stand der Technik

Bei der Erzeugung eines Pulpvlieses wird herkoémmlicher Weise das Pulpvlies in einer
Formerpartie gebildet, von wo es zum Trocknen zu einer Trockenpartie geleitet wird. Das
Pulpvlies wird von der Trockenpartie weiter geleitet, um in eine zur Weiterbearbeitung
besser geeignete Form umgearbeitet zu werden. Vor dem eigentlichen Behandlungsschritt
wird das Pulpvlies, das von der Trockenpartie kommt, mit einer Zugpresse gezogen, um das
Pulpvlies bei einer geeigneten Spannung zu halten. Bei der Zugpresse wird an einfachsten
das Pulpvlies zwischen zwei Walzen gefiihrt, wobei die Spannung des Pulpvlieses durch
Anpassen der Drehgeschwindigkeit der Walzen eingestellt wird. Zusétzlich wird das von
der Trockenpartie kommende Pulpvlies durch Uberwachungsvorrichtungen zum Uberwa-
chen der Qualitat und Eigenschaften des Pulpvlieses geleitet. Die von den Uberwachungs-
vorrichtungen gewonnenen Informationen wurden verwendet, um unter anderem die
vorangehenden Produktionsphasen zu kontrollieren. Herkémmlicher Wiese durch die
Uberwachungsvorrichtungen gemessene Variablen sind z.B. Basisgewicht, Temperatur,

Helligkeit, Feuchte usw.

Der eigentliche Behandlungsschritt, in dem das Pulpvlies in eine fiir die Weiterbearbeitung
besser geeignete Form gebracht wird, umfasst typischer Weise Schneiden des Pulpvlieses in

Bogen und weiters Stapeln der geschnittenen Bdgen in Ballen.

Je nach Art des Pulpvlieses und des beabsichtigten Endprodukts kann das Pulpvlies auch
auf eine Aufwickelrolle gefiihrt werden, wo daraus als im Wesentlichen endloses Vlies eine

Rolle geformt wird. Das Pulpvlies wird héufig vor der Aufwickelrolle kalandert, und in
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diesem Fall wird das Vlies haufig auch durch eine andere Uberwachungsvorrichtung nach
dem Kalander vor der Aufwickelrolle geleitet, zum Uberwachen des Kalandervorgangs. Der
Zweck des Kalanderns des Pulpvlieses ist es, ein gleichméfiges Vlies zu erreichen, bevor es

zur Rolle aufgerollt wird, sodass eine Rolle mit einheitlicher Dicke erhalten wird.

Pulpen, die fiir verschiedene Zwecke verwendet werden, kénnen in den Prozessschritten vor
dem Trocknen (Pulpverarbeiten, Bleichen, usw.) verschieden behandelt werden. Dem ent-
sprechend konnen auch die Prozessschritte nach dem Trocknen in Abhéngigkeit von den
Anforderungen jedes Produkts voneinander unterschiedlich sein. Losungen fiir die Durch-
filhrung derartiger Funktionalitdt sind bekannt, bei denen dieselbe Produktionsstrafie
sowohl einen Blattschneider als auch — stromabwirts davon angeordnet — eine Aufwickel-
rolle aufweist. In einem solchen Fall kann das von der Trockenpartie kommende Pulpvlies
entweder zu dem Blattschneider und weiter zum Stapeln geleitet oder alternativ das
Pulpvlies an dem Blattschneider vorbei zur Aufwickelrolle unter Verwendung einer Um-

gehungsstrecke, die oberhalb des Blattschneiders verl4uft, gefiihrt werden.

Aus dem Stand der Technik bekannte Losungen sind jedoch von komplexer Struktur und

nehmen einen betréchtlichen Raum in begrenzter Fabrikumgebung ein.
Kurzdarstellung der Erfindung

Das Ziel der erfindungsgeméaflen Losung ist es, eine verbesserte Einrichtung zum Behandeln

eines von einer Trockenpartie kommenden Pulpvlieses zu schaffen.

In fiir die erfindungsgeméaBe Losung charakteristischer Weise wird ein Kalander, der das
Vlies komprimiert und ausgléttet, vor den Uberwachungs- und Behandlungsvorrichtungen
in der Transportrichtung des Pulpvlieses platziert, wobei der Kalander zudem als Zugpresse

zum Ziehen des von der Trockenpartie kommenden Vlieses wirkt.

Ein erfindungsgeméfes Verfahren wiederum ist dadurch gekennzeichnet, dass das Pulpvlies
von der Trockenpartie gezogen wird und mit einem Kalander unter Spannung gehalten
wird, bevor das Pulpvlies zu den Uberwachungs- und Behandlungsvorrichtungen gefiihrt

wird.
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Einrichtungen gemaf der Erfindung lassen sich in geringerem Raum als Einrichtungen
herkémmlicher Art von gleicher Funktionalitat unterbringen, besonders in einer Situation,
wo ein Blattschneider und eine Aufwickelrolle nacheinander in derselben ProduktionsstrafSe

angeordnet sind.

Zugleich werden die Ebenmaifsigkeit und das Endmaf des Pulpvlieses gesteigert, was wie-
derum die Arbeitsweise des Blattschneiders und des Ballenstaplers verbessert. Zusatzlich
wird ein verbessertes Einfideln des Blattschneiders oder der Umgehungsstrecke, die am
Blattschneider vorbei lduft, und eine bessere Lauffahigkeit fiir die mogliche Blattschneider-

Umgehungsstrecke erreicht.

Wenn das Pulpvlies zu dem Blattschneider und weiter zum dem Ballenstapler geleitet wird,
bleiben wegen der durch das Kalandern erreichten Gleichmégigkeit der Strecke Gewicht und
Grofie der Ballen, und somit auch daraus gebildete Jumbo-Ballen, gleichférmig. Es ist allge-
mein gewiinscht, Grofle und Gewicht gleichbleibend zu halten, aus welchem Grunde es
frither bekannt war, dass Bldtter von Hand zu den Stapeln, die die Ballen bilden, hinzuge-
fiigt worden sind. Mit der erfindungsgemafien Losung kann dieser Arbeitsgang aufgegeben

werden.
Zeichnungen

Nachstehend wird die Erfindung unter Bezugnahme auf die beigefiigten Zeichnungen naher

ausgefiihrt, in denen:

Fig.1 eine Seitenansicht einer Einrichtung zum Behandeln von Pulpvlies nach dem Stand

der Technik darstellt; und

Fig.2 eine Seitenansicht einer Einrichtung zum Behandeln von Pulpvlies geméf einer

Ausfiihrungsform der Erfindung darstellt.
Ausfiihrliche Beschreibung

In Fig. 1 ist ein Pulpvlies 1 ersichtlich, das von einer Trockenpartie wie aus dem Stand der
Technik bekannt kommt; das Pulpvlies wird mittels einer Zugpresse 3 mithilfe verschiedener

Walzen, die das hindurch laufende Pulpvlies fithren, durch eine erste Uberwachungsvorrich—
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tung 2a gezogen. In Falle der Fig. 1 wird das Pulpvlies weiter zu einer Umgehungsstrecke 5
geleitet, in der das Pulpvlies an dem des Blattschneiders 4 und dem Ballenstapler oberhalb
vorbei lauft. Von der Umgehungsstrecke 5 lauft das Pulpvlies zu einem Kalander 6a und von
dort weiter durch eine zweite Uberwachungsvorrichtung 2b zu einer Aufwickelrolle 7. Bei
der Maschinerie der Fig. 1 kann die Strecke der Pulpe 1 alternativ zu dem Blattschneider 4
laufen und weiter zu dem Ballenstapler, wobei in diesem Fall die zu der Umgehungsstrecke
5, dem Kalander 6a, der zweiten Uberwachungsvorrichtung und der Rolle 7 gehorenden

Arbeitsschritte ausgelassen wiirden.

In Fig.2 ist eine Einrichtung gemaf einer Ausfiihrungsform der Erfindung dargestellt,
worin das von der Trockenpartie kommende Pulpvlies 1 durch verschiedene Walzen, die das
Pulpvlies beim Hindurchlaufen fithren, mit dem Kalander 6a gezogen wird, der somit
sowohl als Kalander als auch als Zugpresse dient. Danach passiert das Pulpvlies 1 durch die
Uberwachungsvorrichtung 2c. In der Situation der Fig. 2 wird das Pulpvlies 1 weiter zur
Umgehungsstrecke 5 geleitet, in der das Pulpvlies an dem Blattschneider 4 und dem Ballen-
stapler oberhalb vorbei lauft. Von der Umgehungsstrecke 5 lauft das Pulpvlies zu der Rolle
7. Mit der Maschinerie der Fig. 2 kann das Pulpvlies 1 alternativ zu dem Blattschneider 4 und
weiter zu dem Ballenstapler gefiihrt werden. Wenn das Pulpvlies 1 zu dem Blattschneider 4
und zu dem Ballenstapler gefiihrt wird, werden die zu der Umgehungsstrecke 5 und der

Rolle 7 gehérenden Arbeitsschritte ausgelassen.

Eine Einrichtung zum Behandeln eines von der Trockenpartie kommenden Pulpvlieses ge-
méf einer Ausfiihrungsform der Erfindung umfasst einen Kalander 6b zum Komprimieren
und Glétten des Pulpvlieses. Zusatzlich wird der Kalander 6b dazu verwendet, das von der
Trockenpartie kommende Pulpvlies 1 zu ziehen und es bei einer geeigneten Spannung zu
halten. Das heifit, der Kalander 6b arbeitet auch als Zugpresse. Die Einrichtung umfasst auch
eine Uberwachungsvorrichtung 2c, die zur Uberwachung von Eigenschaften des Pulpvlieses
angeordnet ist. Mit der Uberwachungsvorrichtung 2c gewonnene Informationen kénnen
beispielsweise bei der Steuerung friiherer Herstellungsstadien des Pulpvlieses und Uber-
wachung der Arbeitsweise des Kalanders 6b verwendet werden. Informationen dieser Art
konnen z.B. das Grundgewicht, die Temperatur, Helligkeit, Feuchte usw. des Pulpvlieses
umfassen. Vorteilhafter Weise kann die Uberwachungsvorrichtung 2c einen Strahlungs-
scanner aufweisen, bei dem eine Strahlungsquelle an einer Seite des Vlieses und auf der

gegentiber liegenden Seite ein Sensor angeordnet ist. Natiirlich kommen auch andere Arten
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der Uberwachungsvorrichtung in Frage. Die Einrichtung umfasst Bearbeitungsgeritschaft,
die sich nach dem Uberwachungsgerit 2c in der Laufrichtung des Pulpvlieses 1 befindet,
zum Behandeln des Pulpvlieses 1 in eine geeignete Form zur weiteren Verarbeitung. Vorteil-
hafter Weise kann die Bearbeitungsgeratschaft ein Blattschneider 4, eine Aufwickelrolle 7

oder beide gesondert sein.

Wenn man die in Fig. 1 vorgestellte Einrichtung des Stands der Technik mit der Einrichtung
geméf einer Ausfiihrungsform der Erfindung vergleicht, wird deutlich, dass sich mit einer
Losung gemifs einer Ausfithrungsform der Erfindung eine wesentlich einfachere Einrich-
tung erreichen lasst. Insbesondere konnen die Zugpresse 3 und der Kalander 6a durch einen
einzigen Kalander 6b ersetzt werden, der sowohl als Kalander und Zugpresse dient.
Dem entsprechend kénnen die Uberwachungsvorrichtungen 2a und 2b durch eine einzige
Uberwachungsvorrichtung 2c ersetzt werden. Wie vorher beschrieben werden auch die
Eigenschaften des Pulpvlieses, Lauffdhigkeit und Fadelung, verbessert. Ein wesentlich
bemerkenswerter Vorteil wird bei dem verbesserten Betrieb des Blattschneiders und des
Ballenstaplers erreicht, da die Zahl von Betriebsstérungen usw. verringert wird, wegen der

gleichmédgigen Dicke der Spur und aufgrund dessen der gleichmiBigen GroSe der Stapel.

In einer Einrichtung gemaf einer anderen Ausfithrungsform der Erfindung besteht eine
Andruckradanordnung oder eine Walzeneinrichtung, die nach der Uberwachungs-
vorrichtung 2c vor den Bearbeitungsvorrichtungen 4, 7 angeordnet ist, um das Pulpvlies 1 in
einer geeigneten Position und Spannung zu halten, wenn es die Uberwachungsvorrichtung
2c passiert. Vorteilhafter Weise ist die Andruckradanordnung so angeordnet, dass das durch
die Uberwachungsvorrichtung 2c passierende Pulpvlies konstant bei einer im Wesentlichen
gleichen Spannung und Position in Bezug auf die Uberwachungsvorrichtung 2c gehalten
werden kann. Diese Art der Losung ermoglicht es, den Betrieb der Uberwachungsvorrich-

tung 2c zu optimieren.

In einer Einrichtung gemidf$ noch einer anderen Ausfiihrungsform der Erfindung umfasst die
Bearbeitungsgerétschaft 4, 7 einen Blattschneider 4 und einen Ballenstapler, oder alternativ
eine Aufwickelrolle 7. Zudem kann die Bearbeitungsgeritschaft 4, 7 sowohl einen Blatt-
schneider 4 als auch einen Ballenstapler zusitzlich zu einer Aufwickelrolle 7 umfassen, und
in diesem Fall weist die Einrichtung auch eine Umgehungsstrecke 5 auf, mit der das Pulp-

vlies 1 an dem Blattschneider 4 und dem Ballenstapler vorbei hiniiber zu der Aufwickelrolle
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7 gefiihrt werden kann. Vorteilhafter Weise ist die Umgehungsstrecke 5 dazu eingerichtet,

oberhalb des Blattschneiders 4 und des Ballenstaplers zu verlaufen.

In einem Verfahren gemas einer Ausfiihrungsform der Erfindung wird das von der Trocken-
partie kommende Pulpvlies 1 zu dem Kalander 6b und weiter durch diesen geleitet. Das von
der Trockenpartie kommende Pulpvlies 1 wird mit dem Kalander 6b auch gezogen und
unter Spannung gehalten. Mit anderen Worten arbeitet der Kalander 6b auch als Zugpresse
nach der Trockenpartie. Das Pulpvlies 1 kann von der Trockenpartie zu dem Kalander
entweder direkt oder {iber Walzen gebracht werden, die den Transport des Pulpvlieses 1
fithren. An dem Kalander 6b wird das Pulpvlies 1 komprimiert und gegléttet. Von dort wird
das Pulpvlies 1 weiter zu der Uberwachungsvorrichtung 2¢ gefiihrt, wo Informationen iiber
die Eigenschaften des Pulpvlieses 1, wie z.B. Riesgewicht, Temperatur, Helligkeit, Feuchte
usw., ermittelt wird. Diese Informationen konnen z.B. zur Steuerung der Herstellung des
Pulpvlieses und Uberwachung der Kalanderoperation auf das Pulpvlies 1 verwendet
werden. Von der Ijberwachungsvorrichtung 2c wird das Pulpvlies 1 zu den Bearbeitungs-
vorrichtungen 4, 7 transportiert, wo das Pulpvlies in eine fiir die Weiterbearbeitung besser

geeignete Form gearbeitet wird.

In einem Verfahren gemaB einer anderen Ausfithrungsform der Erfindung wird das Pulp-
vlies 1, das durch die Uberwachungsvorrichtung 2c lauft, mit einer Andruckradanordnung
oder einer Walzeneinrichtung, die nach der Uberwachungsvorrichtung 2c und vor den
Bearbeitungsvorrichtungen 4, 7 angeordnet ist, auf einer geeigneten Spannung und in einer
korrekten Position gehalten. Vorteilhafter Weise wird das durch die Uberwachungsvorrich-
tung laufende Pulpvlies konstant auf einer gleich grofen Spannung und in eine gleichen
Position in Bezug auf die Uberwachungsvorrichtung gehalten. Dies trdgt dazu bei, kohdrente
und kongruente Informationen vom Pulpvlies 1 zu gewinnen und des Weiteren die Arbeits-

weise der Uberwachungsvorrichtung 2c zu optimieren.

In einem Verfahren gemif8 noch einer anderen Ausfiihrungsform der Erfindung wird das
Pulpvlies 1 bei dem Blattschneider 4 in Blitter geschnitten und in Ballen gestapelt, oder bei
der Aufwickelrolle 7 in Rollen gerollt. Alternativ kann das Pulpvlies 1 an dem Blattschneider
und dem Ballenstapler vorbei mit einer Umgehungsstrecke 5 geleitet werden. Vorteilhafter
Weise wird das Pulpvlies an dem Blattschneider 4 und dem Ballenstapler iiber diesen vorbei

geleitet.
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PATENTANSPRUCHE

1. Einrichtung zum Behandeln eines von einer Trockenpartie herkommenden Pulpvlieses (1),

umfassend:

— einen Kalander (6b) zum Komprimieren und Glétten des Pulpvlieses (1);

— Uberwachungsgeritschaft (2c) zum Ermitteln von Informationen beziiglich Eigenschaften
des Pulpvlieses (1);

— Bearbeitungsgeritschaft (4, 7) zum Formen des Pulpvlieses (1) in eine zur Weiterbear-
beitung geeigneten Form;

dadurch gekennzeichnet, dass der Kalander (6b) in der Transportrichtung des Pulpvlieses (1)

vor der Uberwachungsgeritschaft (2c) und nach der Bearbeitungsgeritschaft (4, 7) ange-

ordnet ist, wobei der Kalander auch als Zugpresse zum Ziehen des von der Trockenpartie

kommenden Pulpvlieses (1) einsetzbar ist.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, weiters aufweisend eine Andruckradanordnung oder
eine Walzeneinrichtung zum Halten des Pulpvlieses (1) bei einer geeigneten Spannung und
in einer korrekten Position in Bezug auf die Uberwachungsgeritschaft (2c) beim Durchlaufen
des Pulpvlieses (1) durch letztere, wobei die Andruckradanordnung oder Walzeneinrichtung
in der Transportrichtung des Pulpvlieses (1) nach der Uberwachungsgeritschaft und vor der

Bearbeitungsgeratschaft (4, 7) angeordnet ist.

3.  Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, bei welchem die Bearbeitungsgeratschaft einen

Blattschneider (4) und einen Ballenstapler umfasst.

4.  FEinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei welchem die Bearbeitungs-

gerdtschaft eine Aufwickelrolle (7) umfasst.

5. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, bei welchem die Bearbeitungsgeratschaft (4, 7)
einen Blattschneider (4), einen Ballenstapler und eine Aufwickelrolle (7) umfasst, und die
Einrichtung weiters eine Umgehungsstrecke (5) aufweist, mit der das Pulpvlies (1) an dem

Blattschneider (4) und dem Ballenstapler vorbei zu der Aufwickelrolle (7) fiihrbar ist.

8/11




oy

< P13359

L X ] o0 L X coo e e 000
. L ] L 4 L o e [ ] L]
L e . e [ L L ] L]
[ 4 L 4 (X ] L4 . L] -
[ ] L3N 2 LN J LN ] L] [ * L[]

(X ] LR ..8 L X J (LA X ] L]

6. Verfahren zum Behandeln eines von einer Trockenpartie herkommenden Pulpvlieses (1),

umfassend die folgenden Schritte:

- Leiten des Pulpvlieses (1) von der Trockenpartie zu einem Kalander (6b) und weiter
durch diesen zum Komprimieren und Glatten des Pulpvlieses (1);

— Leiten des Pulpvlieses (1) von dem Kalander (6b) durch Uberwachungsgeritschaft (2c), in
der an dem Pulpvlies (1) Informationen beziiglich Eigenschaften des Pulpvlieses (1) zum
Steuern der Herstellung des Pulpvlieses (1) und Uberwachen des Kalanderns ermittelt
werden;

— Leiten des Pulpvlieses (1) von der Uberwachungsgeritschaft (2c) zu Bearbeitungs-
gerétschaft (4, 7), wo das Pulpvlies (1) in eine zur Weiterbearbeitung geeigneten Form
behandelt wird;

dadurch gekennzeichnet, dass das Pulpvlies 81) von der Trockenpartie gezogen wird und

mit dem Kalander (6b) gespannt wird, bevor das Pulpvlies (1) zu der Uberwachungsgerit-

schaft (2c) und der Bearbeitungsgeratschaft (4, 7) geleitet wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, bei welchem das Pulpvlies (1) beim Durchlaufen durch
die Uberwachungsgeritschaft (2c) mit einer Andruckradanordnung oder einer Walzen-
einrichtung bei einer geeigneten Spannung und in einer korrekten Position gehalten wird,
wobei die Andruckradanordnung oder Walzeneinrichtung nach der Uberwachungsgerit-

schaft und vor der Bearbeitungsgeratschaft (4, 7) angeordnet ist.

8.  Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, bei welchem das Pulpvlies (1) durch die Bear-
beitungsgeratschaft (4) in Blatter geschnitten und in Ballen gestapelt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, bei welchem das Pulpvlies (1) durch die Bearbei-

tungsgerétschaft in eine im Wesentlichen endlose Rolle aufgewickelt wird.

10.  Verfahren nach Anspruch 9, bei welchem das Pulpvlies (1) mittels einer Umgehungs-
strecke (5) an dem Blattschneider (4) und dem Ballenstapler vorbei zu der Aufwickelrolle (7)
gefiihrt wird.
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