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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzie-
lung eines optimalen Feuchtequerprofils sowie eines op-
timalen Trockengehaltes einer Papier-, Karton- oder ei-
ner anderen Faserstoffbahn tber eine Konditionierung
eines umlaufenden Filzbandes einer der Herstellung der
Faserstoffbahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn,
dienenden Maschine, insbesondere Papiermaschine.
[0002] Eine entsprechende Behandlung oder Kondi-
tionierung von Filzb&ndern kann beispielsweise der Ver-
besserung der Profilqualitét von Filz und Papier, der Ver-
besserung der Bahnlaufeigenschaften und eventuell
auch einer Erhdhung der Stabilitdt der Entwésserung
und/oder des Trockengehalts usw. dienen.

[0003] Beim Pressen der Papierbahn zur Steigerung
des Trockengehalts wird in der Regel wenigstens ein
Pref3filz verwendet. Um eine moglichst gleichmafige Er-
héhung des Trockengehalts quer zur Maschinenrich-
tung, das heil3t ein gleichmafiges Feuchtequerprofil, zu
erreichen, werden verschiedene Filzkonditionierungs-
vorrichtungen eingesetzt. Diese bestehen in der Regel
aus einer Vorrichtung zum Einbringen von Wasser in den
Filz und einer nachfolgenden Einrichtung, die das einge-
brachte Wasser aus dem Pref3filz absaugt.

[0004] Trotz einer solchen Filzkonditionierung kommt
es wahrend der Filzlebensdauer zu einer ungleichmafi-
gen Beladung des Filzes mit Schmutz und zu einer un-
gleichmaRigen Verdichtung des Filzes, die eine un-
gleichmafige Entwésserung im Prel3nip zur Folge hat.
Eine Korrektur des resultierenden ungleichméaRigen
Feuchtequerprofils wird bisher durch eine zonenweise
Temperaturerhdhung im PreRnip durch Aufbringen von
Wasserdampf auf die Papierbahn vorgenommen. Die Ur-
sachen fur die UngleichméaRigkeiten im Filzzustand wer-
den dadurch jedoch nicht beseitigt.

[0005] Bei einer aus der US-A-4 378 639 bekannten
Papiermaschine wird die Faserstoffbahn in der Trocken-
partie kontinuierlich auf Trocknungsstreifen hin Gber-
wacht und die Bahn in Abhéngigkeit vom Uberwachungs-
ergebnis entsprechend befeuchtet. Bei einem aus der
DE-A-44 19 540 bekannten Konditionierungsverfahren
werden zur Konditionierung von Filzbandern unter-
schiedliche Medien verwendet. Es sind auch bereits Pa-
piermaschinen bekannt, beidenen einjeweiliger Zustand
eines Filzes Uberwacht wird, um die Filzkonditionierung
in Abhéngigkeit vom festgestellten Filzzustand durchfiih-
ren zu kdnnen (vgl. zum Beispiel EP-A-0 383 486, EP-
A-0 024 205). Bei einer aus der DE-A-198 60 567 be-
kannten Papiermaschine erfolgt die Konditionierung ei-
nes jeweiligen Transportbandes in Abhangigkeit von der
ermittelten Verschmutzung dieses Transportbandes und
bei der US-A-3,859,163 in Abhangigkeit vom Feuchte-
gehalt des Filzes.

[0006] Ein Ziel der Erfindung ist es, das Verfahren der
eingangs genannten Art so weiterzubilden, dafl} Feuch-
tequerprofilabweichungen optimal korrigiert werden kén-
nen, um insbesondere ein ebenes Feuchtequerprofil zu
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erreichen.

[0007] Zur L6sung dieser Aufgabe wird erfindungsge-
maR ein Verfahren zur Erzielung eines optimalen Feuch-
tequerprofils sowie eines optimalen Trockengehaltes ei-
ner Papier-, Karton- oder einer anderen Faserstoffbahn
Uber eine Konditionierung eines umlaufenden Filzban-
des einer der Herstellung der Faserstoffbahn dienenden
Maschine, insbesondere Papiermaschine, Konditionie-
rung eines umlaufenden Filzbandes einer der Herstel-
lung einer Faserstoffbahn, insbesondere Papier- oder
Kartonbahn, dienenden Maschine, insbesondere Pa-
piermaschine, vorgeschlagen, bei dem eine tiber die Filz-
bandbreite zonenweise Konditionierung durchgefuhrt
wird, indem wenigstens ein Faserstoffbahn-Eigen-
schaftsquerprofil wie insbesondere das Feuchtequerpro-
fil der Faserstoffbahn sowie wenigstens ein Filzband-Ei-
genschaftsquerprofil wie insbesondere der Wasserge-
halt des Filzbandes Uiber die Bahn- bzw. Bandbreite und/
oder die Permeabilitat des Filzbandes uber die Bahn-
bzw. Bandbreite gemessen und das Filzband in den ver-
schiedenen Zonen jeweils in Abhangigkeit von dem fur
die betreffenden Zonen erhaltenen Mef3ergebnis unter-
schiedlich konditioniert wird.

[0008] Die zonenweise Konditionierung kann bei-
spielsweise zusétzlich zu einer Gber die gesamte Band-
breite wirksamen Konditionierung erfolgen. Dies ist je-
doch keinesfalls zwingend.

[0009] Damitistes beispielsweise méglich, durch eine
gezielte Behandlung oder Konditionierung des Filzes an
Stellen, an denen Abweichungen der Filzeigenschaften
von den gewunschten Werten auftreten und z.B. eine
besonders hohe Verdichtung oder Verschmutzung, eine
Abweichung vom gewiinschten Wassergehalt und/oder
dergleichen vorliegt, insbesondere Feuchtequerprofilab-
weichungen zu korrigieren und ein ebenes Feuchtequ-
erprofil zu erzielen. Dabei ist es beispielsweise moglich,
mittels eines Spritzrohres, beispielsweise eines Hoch-
druckspritzrohres, an verdichteten Stellen im Filz gezielt
Wasser einzubringen und/oder aus verdichteten Stellen
im Filz gezielt Wasser abzusaugen oder durch Druckluft
Wasser auszublasen.

[0010] Gemalf einer zweckmaRigen praktischen Aus-
gestaltung des erfindungsgeméaRen Verfahrens wird aus
den fiir die verschiedenen Zonen erhaltenen MelRwerten
ein Mittelwert gebildet und die Intensitat der Konditionie-
rung in einer jeweiligen Zone in Abhéangigkeit von der
Abweichung des fur die jeweilige Zone erhaltenen
MeRergebnisses von dem Mittelwert gewahlt.

[0011] Zur zonenweisen Filzkonditionierung kénnen
beispielsweise die folgenden Einrichtungen einzeln oder
auch in beliebiger Kombination miteinander verwendet
werden.

[0012] So kann die Filzkonditionierung zumindest teil-
weise beispielsweise mittels wenigstens einer traversie-
renden Spritzrohrdise erfolgen. Mittels einer entspre-
chenden Fihrung kénnen damit alle Stellen Uber die
Breite des Filzes angefahren werden. Die Diise kann z.B.
entweder mit gleichmafiger Geschwindigkeit tiber das
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Filzband hinwegfahren, wobei der Wasserdruck mit der
Querprofilabweichung als Stellgré3e entsprechend ge-
regelt werden kann, oder es kann bei konstantem Was-
serdruck die Geschwindigkeit der Diise und damit die
Verweilzeit an bestimmten Positionen mit der Querpro-
filabweichung als Stellgré3e geregelt werden.

[0013] Alternativ oder zusatzlich kann die Filzkonditio-
nierung zumindest teilweise auch mittels wenigstens ei-
nes mehrere Dusen umfassenden, zonenweise ansteu-
erbaren und vorzugsweise zusatzlich tber die Zonen-
breite beweglichen Spritzrohres erfolgen. Fir eine ge-
zielte Konditionierung einzelner Filzbereiche kbnnen die
einzelnen Spritzrohrdiisen jeweils durch die betreffen-
den Ventile angesteuert werden.

[0014] Alternativ oder zusatzlich kann die Filzkonditio-
nierung zumindest teilweise auch mittels wenigstens ei-
nes zonenweise ansteuerbaren und vorzugsweise zu-
satzlich Gber die Zonenbreite beweglichen Rohrsaugers
erfolgen. Mittels eines solchen Rohrsaugers kénnen ein-
zelne Filzbereiche gezielt besaugt werden.

[0015] Es kann beispielsweise ein Rohrsauger ver-
wendet werden, der einen sich zumindest im wesentli-
chen Uber die gesamte Filzbreite erstreckende Keramik-
korper besitzt, der mit einer geschlitzten Flache versehen
ist, Uber die das Filzband mit Vakuum beaufschlagbar
ist, wobei zonenweise der jeweils wirksame geschlitzte
Flachenanteil insbesondere durch bewegliche Zungen,
z.B. Metallzungen, variabel einstellbar ist, um insbeson-
deredie jeweilige Einwirkzeit des Vakuums entsprechen-
de zu variieren.

[0016] Die Filzkonditionierung zumindest teilweise
beispielsweise jedoch auch mittels wenigstens eines tra-
versierenden kurzen Rohrsaugers erfolgen, der einen
Keramikkérper besitzt, der mit einer geschlitzten Flache
versehen ist, Uber die das Filzband mit Vakuum beauf-
schlagbar ist, wobei der wirksame geschlitzte Flachen-
anteil insbesondere durch wenigstens eine bewegliche
Zunge, z.B. Metallzunge, variabel einstellbar ist, um ins-
besondere die jeweilige Einwirkzeit des Vakuums ent-
sprechend zu variieren.

[0017] Weitere Mdglichkeiten zur Filzbehandlung bzw.
-konditionierung bestehen beispielsweise in folgendem:

- Druckluft zum Ausblasen von Wasser, z.B. Regulie-
rung des Wassergehalts

- Chemische Konditionierungszusatze, Profilierung
durch Menge und/oder Dosierung, z.B. Regulierung
der Permeabilitat

- alle Behandlungs- bzw. Konditionierungsarten sind
auf der Papierseite und/oder der Laufseite méglich.

[0018] Die Bedeutung ebener Feuchtequerprofile
nach einer Pressenpartie sind fiir den Wirkungsgrad und
die Qualitat des Endproduktes entscheidend. Treten bei-
spielsweise feuchte Bereiche auf, so ist die Festigkeit
der Bahn an dieser Stelle vermindert, was eine deutlich
héhere AbriBneigung mit sich bringt. Zu erwéhnen seien
beispielsweise auch veranderte Zuganforderungen in
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der Trockenpartie und eine Einstellung des Zuges in die
Trockenpartie nach der feuchtesten Stelle, wobei zu be-
achten ist, daB3 ein zu hoher Zug an trockenen Stellen
insbesondere zur Faltenbildung fiihren kann. Entspre-
chend kann an trockenen Stellen An Uberdies ist in vielen
Fallen eine vollstandige VergleichmaRigung des Feuch-
tequerprofils in der Trockenpartie nicht moglich. Umfaf3t
die Papiermaschine einen Kalander, so haben feuchte
Bereiche erheblichen Einflul auf die mit dem Kalander
erzielbaren Qualitaitsmerkmale Glanz und Glatte.
[0019] Invielen Fallen sind ungleichméaRige Filzeigen-
schaften wie insbesondere eine ungleichméRige Per-
meabilitat und ein ungleichméaRiger Wassergehalt die Ur-
sache fur Feuchtequerprofilstérungen.

[0020] Herkébmmliche Pressen verfigen aus-
schlieR3lich Uber die Breite gleichmaRig wirkende Kondi-
tionierungseinrichtungen wie insbesondere Nieder-
druck- und Hochdruckspritzrohre sowie DuoCleaner.
[0021] Bahnlaufprobleme in Verbindung mit der Filz-
konditionierung sind z.B.:

- Randzupfen bei der Filztrennung. D.h. bei der Filz-
trennung nach Doppelfilzpressen wird der Papier-
bahnrand durch den weggefiihrten Filz stellenweise
vom papierfihrenden Filz gel6st.

- Randaufstehen bzw. Randabklappen. Die Papier-
rander haben nicht gentigend Haftung auf dem Filz
bzw. der nétige Unterschied Oberfilz zu Unterfilz ist
nicht ausreichend.

[0022] Diese Stérungen kénnen durch die Oberflache-
neigenschaften der Filze verursacht werden. Die betref-
fenden Eigenschaften werden bestimmt durch die Vlie-
seigenschaften/-feinheiten und durch die Konditionie-
rung.

[0023] Die betreffenden Eigenschaften sind weniger
von der Art der Konditionierung bzw. Behandlung als von
den Anforderungen der unterschiedlichen oder ange-
palten Anwendung der Behandlung abhéngig.

[0024] Es gibt also verschiedene Mdoglichkeiten der
Filzbehandlung, auch die abschnittsweise Behandlung
zur Verbesserung der Profilqualitaten von Filz und Pa-
pierbahn.

[0025] Ein weiteres Ziel der Erfindung ist daher insbe-
sondere die Gewabhrleistung guter Bahnlaufeigenschaf-
ten. Bestimmte Eigenschaften lber die Filzbreite, spezi-
ellinsbesondere an den Randbereichen, sind zu bertick-
sichtigen. Uberdies sollen auch Unterschiede zwischen
Oberfilz und Unterfilz beseitigt werden. D.h. die Profil-
korrektur kann sich nurin einem Arbeitsfenster bewegen,
welches durch die Bahnlaufanforderungen gegeben ist.
Bahnlaufeigenschaften sind insbesondere die Oberfla-
chenaffinitat von Filz und Papier und die Durchlassigkeit
des Filzes fur die Wirkung von Vakuum an der Bahn. Das
Verfahren der eingangs genannten Art soll Giberdies so
weitergebildet werden, dal eine Verbesserung der
Feuchtequerprofile erreicht und die Gefahr des soge-
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nannten Randzupfens vermindert wird.

[0026] Zur Loésung dieser Aufgabe wird erfindungsge-
maR ein Verfahren zur Konditionierung eines umlaufen-
den Filzbandes einer der Herstellung einer Faserstoff-
bahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn, dienen-
den Maschine, insbesondere Papiermaschine, vorge-
schlagen, bei dem eine Uber die Filzbandbreite zonen-
weise Konditionierung durchgefiihrt wird, indem die Men-
gen an in den verschiedenen Zonen zugefuhrtem Kon-
ditionierungsmittel entsprechend jeweiliger, insbesonde-
re variabler Sollwerte getrennt eingestellt werden.
[0027] Damit sind die zuvor genannten Probleme be-
seitigt. Es kann z.B. die Wirksamkeit der zuvor genann-
ten Konditionierungseinrichtungen tiber die Filzbreite ge-
gebenenfalls auch unterschiedlich sein, wodurch die Qu-
erprofile entsprechend verbessert werden kénnen und
die Gefahr eines sogenannten Randzupfens entspre-
chend verringert werden kann. Es sind gute Bahnlaufei-
genschaften gewahrleistet. Bestimmte Eigenschaften
Uber die Filzbreite, speziell insbesondere an den Rand-
bereichen, kdnnen entsprechend beriicksichtigt werden,
und es kénnen auch Unterschiede zwischen Oberfilz und
Unterfilz beseitigt werden. D.h. die Profilkorrektur kann
sich nurin einem Arbeitsfenster bewegen, welches durch
die Bahnlaufanforderungen gegeben ist. Bahnlaufeigen-
schaften sind insbesondere die Oberflachenaffinitat von
Filz und Papier und die Durchléssigkeit des Filzes fir die
Wirkung von Vakuum an der Bahn. Es wird eine Verbes-
serung der Feuchtequerprofile erreicht und die Gefahr
des sogenannten Randzupfens vermindert. Es ist gene-
rell eine optimalere Abstimmung mdglich.

[0028] Die gegebenenfalls unterschiedliche Dosie-
rung von Konditionierungsmittel Giber die Breite des Filz-
bandes kann auf unterschiedliche Art und Weise erfol-
gen.

[0029] GemalR einer vorteilhaften praktischen Ausge-
staltung wird das Konditionierungsmittel vorzugsweise
einheitlich auRerhalb der Maschine verdinnt.

[0030] Erfolgt die Zufuhr von Konditionierungsmittel
zumindest teilweise mittels wenigstens einer traversie-
renden Auftragseinheit, so wird die fiir eine jeweilige Zo-
ne bestimmte Menge an Konditionierungsmittel vorzugs-
weise durch die Verweilzeit der traversierenden Auf-
tragseinheit in der jeweiligen Zone eingestellt.

[0031] Erfolgt die Zufuhr von Konditionierungsmittel
zumindest teilweise mittels einer Vielzahl von Uber die
Filzbreite vorgesehenen stationédren Diisen, denen eine
entsprechende Anzahl von Ventilen zugeordnet ist, so
wird die fur eine jeweilige Zone bestimmte Menge an
Konditionierungsmittel vorzugsweise Uber ein jeweiliges,
der betreffenden Diise zugeordnetes Ventil eingestellt.
[0032] GemafR einer zweckmaRigen praktischen Aus-
gestaltung der erfindungsgeméaRen Verfahrens wird das
vorzugsweise Konditionierungschemikalien umfassen-
de Konditionierungsmittel dem Konditionierungswasser
zugemischt.

[0033] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung kann das Konditionierungsmittel, vorzugsweise
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Konditionierungschemikalien, wenigstens einer speziell
zur chemischen Konditionierung vorgesehenen Auf-
tragseinrichtung zugefiihrt werden.

[0034] Von Vorteil ist auch, wenn eine vorzugsweise
zonenweise Regelung der zugefiihrten Konditionie-
rungsmittelmenge vorgesehen ist.

[0035] Weitere Méglichkeiten zur Filzbehandlung bzw.
-konditionierung bestehen beispielsweise wieder in fol-
gendem:

- Druckluft zum Ausblasen von Wasser, z.B. Regulie-
rung des Wassergehalts

- Chemische Konditionierungszuséatze, Profilierung
durch Menge und/oder Dosierung, z.B. Regulierung
der Permeabilitat

- alle Behandlungs- bzw. Konditionierungsarten sind
auf der Papierseite und/oder der Laufseite mdglich.

[0036] Filzeigenschaften, zum Beispiel der Wasserge-
halt oder die Permeabilitat, verandern sich mit ihrer Lauf-
zeit, teilweise auch ungleichméRig Uber die Filzbreite,
wodurch das Feuchtequerprofil der Papierbahn negativ
beeinflul3t werden kann. AuRerdem kann dadurch auch
das Laufverhalten der Papierbahn negativ beeinfluf3t
werden (Bahnrandprobleme). Es sei beispielsweise
auch nochmals auf die bereits zuvor erwahnten, in Ver-
bindung mit der Filzkonditionierung auftretenden Bahn-
laufprobleme usw. verwiesen.

[0037] Einweiteres Ziel der Erfindungist es daher, das
Verfahren der eingangs genannten Art so weiterzubil-
den, daf3 zur Erzielung eines optimalen Trockengehalts
bei gutem Feuchtequerprofil nach der Presse gleichmé-
Rige und gezielte Filzeigenschaften Uber die Filzband-
breite sichergestellt werden kénnen und durch gezielte
Filzeigenschaften ein guter Bahnlauf gewahrleistet wer-
den kann.

[0038] Zur Lésung dieser Aufgabe wird erfindungsge-
mal ein Verfahren zu Konditionierung eines umlaufen-
den Filzbandes einer der Herstellung einer Faserstoff-
bahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn, dienen-
den Maschine, insbesondere Papiermaschine, vorge-
schlagen, bei dem eine lber die Filzbandbreite zonen-
weise Konditionierung durchgefiihrt wird, indem wenig-
stens ein Filzband-Eigenschaftsquerprofil gemessen
und Uber die Filzbandbreite zonale Konditionierelemente
entsprechend dem gemessenen Filzband-Eigenschafts-
querprofil eingestellt werden.

[0039] Dabeiistinsbesondere ein Einstellen von tber
der Filzbandbreite vorgesehenen zonalen oder sektio-
nalen Konditionierelementen entsprechend der Filz-
band-Eigenschaftsquerprofile (zum Beispiel Druck-HD-
SR1, Vakuum-RS! an trockenen Stellen des Filzes)
moglich.

[0040] GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung des
erfindungsgeméRen Verfahrens wird das Filzband-Ei-
genschaftsquerprofil mittels einer Online-Mefeinrich-
tung gemessen, wobei in Verbindung mit den zonalen
Konditionierelementen vorzugsweise jeweils ein ge-
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schlossener Regelkreis gebildet wird.

[0041] In bestimmten Fallen ist es von Vorteil, wenn
wenigstens ein vorgebbarer Filzeigenschaftsmittelwert
und/oder wenigstens ein vorgebbares Verhéltnis aus ei-
nem Filzeigenschaftsmittelwert fiir einen Oberfilz und ei-
nem Filzeigenschaftsmittelwert fiir einen Unterfilz einge-
stellt wird. Dabei kann der jeweilige Filzeigenschaftsmit-
telwert beziehungsweise das jeweilige Verhaltnis von Fil-
zeigenschaftsmittelwerten fir den Ober- und den Unter-
filz eines doppelt befilzten Pre3nips zur Erzielung eines
optimalen Trockengehalts und eines optimalen Feuch-
tequerprofils nach dem Nip, beziehungsweise nach der
Pressenpartie, bei optimalem Bahnlauf eingestellt wer-
den.

[0042] Von Vorteilistauch, wenn unmittelbar nach der
Pressenpartie das Feuchtequerprofil und/oder an Rin-
nen und/oder Rohrsaugern anfallende Entwasserungs-
mengen online gemessen und die zonalen Konditionier-
elemente in Abhé&ngigkeit von dem daraus erhaltenen
MeRergebnis eingestellt werden.

[0043] So ermdglicht beispielsweise die Online-Mes-
sung des Feuchtequerprofils unmittelbar nach der Pres-
senpartie insbhesondere zusammen mit den zuvor ge-
nannten MalRnahmen, gegebenenfalls unter Einbezie-
hung der vorzugsweise ebenfalls online gemessenen
Entwasserungsmengen an den betreffenden Rinnenund
Rohrsaugern einen komplexen Regelkreis zur Erzielung
eines optimalen Trockengehalts und eines optimalen
Feuchtequerprofils nach der Presse und eines optimalen
Bahnlaufs, wobei dieser komplexe Regelkreis eventuell
sogar selbstlernend ausgefihrt sein kann.

[0044] Die Erfindung betrifft ferner einen Rohrsauger
zur Konditionierung eines umlaufenden Filzbandes, der
in besonderer Weise zur Durchfuihrung des erfindungs-
geméalen Verfahrens geeignet ist.

[0045] GemaR einer ersten Ausflihungsvariante um-
fadt der erfindungsgemafie Rohrsauger einen sich zu-
mindest im wesentlichen Uber die gesamte Filzbreite er-
streckenden Keramikkdrper, der mit einer geschlitzten
Flache versehen ist, Uiber die das Filzband mit Vakuum
beaufschlagbar ist, wobei zonenweise der jeweils wirk-
same geschlitzte Flachenanteil insbesondere durch be-
wegliche Zungen, z.B. Metallzungen, variabel einstellbar
ist, um inshesondere die jeweilige Einwirkzeit des Vaku-
ums entsprechend zu variieren.

[0046] Gemal} einer anderen Ausfuhrungsvariante
der Erfindung ist ein traversierender Rohrsauger zur
Konditionierung eines umlaufenden Filzbandes vorgese-
hen, mit einem Keramikkérper, der mit einer geschlitzten
Flache versehen ist, Uber die das Filzband mit Vakuum
beaufschlagbar ist, wobei der wirksame geschlitzte Fla-
chenanteil insbesondere durch wenigstens eine beweg-
liche Zunge, z.B. Metallzunge, variabel einstellbar ist, um
insbesondere die jeweilige Einwirkzeit des Vakuums ent-
sprechend zu variieren.

[0047] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung néher erlautert; in dieser zeigen:
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Fig.1  eine schematische Darstellung einer traversie-
renden Spritzrohrdise,

Fig. 2 eine schematische Darstellung eines mehrere
Dusen umfassenden, zonenweise ansteuerba-
ren Spritzrohres,

Fig. 3  eine schematische Darstellung eines zonen-
weise wirkenden Rohrsaugers, und

Fig. 4  eine schematische Darstellung einer doppelt
befilzten Presse, deren beiden Filze Uiber deren
Breite zonenweise konditioniert werden.

[0048] Die Figuren 1 bis 3 zeigen rein beispielhaft ver-

schiedene Einrichtungen zur tber die Filzbandbreite zo-
nenweisen oder sektionalen Konditionierungen eines je-
weiligen Filzbandes 10.

[0049] Dabei sollen durch eine gezielte Konditionie-
rung des Filzbandes 10 an Stellen, an denen eine be-
sonders hohe Verdichtung oder Verschmutzung vorliegt,
Feuchtequerprofilabweichungen korrigiert und ein ebe-
nes Feuchtequerprofil erreicht werden. Hierzu wird an
verdichteten Stellen im Filzband 10 beispielsweise durch
eine traversierende Spritzrohrdise, beispielsweise eine
Hochdruck-Spritzrohrduse (vgl. Fig. 1) oder ein Spritz-
rohr, beispielsweise ein Hochdruck-Spritzrohr (vgl. Fig.
2) gezielt Wasser eingebracht und/oder beispielsweise
mittels eines Rohrsaugers (vgl. Fig. 3) gezielt Wasser
aus verdichteten Stellen im Filzband 10 abgesaugt.
[0050] Zuerst missen das Feuchtequerprofil der Fa-
serstoffbahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn,
oder der Wassergehalt des Filzbandes 10 tber die Bahn-
bzw. Bandbreite oder die Permeabilitat des Filzbandes
10 uber die Filzbandbreite meftechnisch erfaf3t werden.
An den Stellen, an denen ein héherer Feuchtegehalt der
Faserstoffbahn, ein geringerer Wassergehalt des Filzes
oder eine geringere Permeabilitdt des Filzes gemessen
wird, erfolgt die gezielte zonenweise Konditionierung des
Filzbandes 10 zuséatzlich zur konventionellen Filzkondi-
tionierung, die Uber die gesamte Breite der Faserstoff-
bahn bzw. des Filzbandes wirksam ist. Die Intensitéat der
zonenweisen Konditionierung richtet sich nach der Héhe
der Abweichung der oben genannten MelRRwerte von ei-
nem Uber die Bahn- bzw. Bandbreite ermittelten Mittel-
wert.

[0051] Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung eine
dazu geeignete traversierende Spritzrohrdise 12, z.B.
Hochdruck-Spritzrohrdiise, die mittels einer Fihrung,
zum Beispiel einer Fihrungsschiene 14, alle Stellen Uiber
die Breite des Filzbandes 10 anfahren kann. Dabei kann
die Spritzrohrdiise 12 entweder mit gleichmafiger Ge-
schwindigkeit tiber das Filzband 10 hinwegfahren, wobei
der Wasserdruck mit der Querprofilabweichung als Stell-
groRe geregelt werden kann, oder es kann bei konstan-
tem Wasserdruck die Geschwindigkeit dieser traversie-
renden Spritzrohrdise 12 und damit die Verweilzeit an
bestimmten Positionen mit der Querprofilabweichung als
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Stellgro3e geregelt werden.

[0052] In der Fig. 1 ist Uberdies ein hier durch einen
Elektromotor gebildeter Antrieb 16, eine Schlauchaufrol-
lung 18 sowie ein zur traversierenden Spritzrohrdise 12
fihrender Schlauch 20 zu erkennen.

[0053] Zur Durchfihrung des Verfahrens ist beispiels-
weise auch das in Fig. 2 schematisch dargestellte, meh-
rere Disen wie z.B. Hochdruck-Disen umfassende, zo-
nenweise ansteuer- und/oder regelbare Spritzrohr 24,
z.B. Hochdruck-Spritzrohr, geeignet. Die einzelnen
Spritzrohrdisen 22 kénnen durch die jeweiligen Ventile
23 angesteuert werden, um eine gezielte Konditionie-
rung der einzelnen Filzbereiche zu ermdglichen. Dabei
kann insbesondere eine Regelung der einzelnen Ventile
23 entsprechend der betreffenden Querprofilmessung
durchgefiihrt werden.

[0054]  Zur Durchfihrung des Verfahrens ist beispiels-
weise auch der in der Fig. 3 schematisch dargestellte
zonenweise wirkende Rohrsauger 26 geeignet, mit dem
einzelne Filzbereiche gesaugt werden kdnnen. Geman
dem in dieser Figur 3 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel
kann der Rohrsauger 26 einen sich Uber die gesamte
Filzbreite erstreckenden Keramikkdrper 28 umfassen,
bei dem ein bestimmter Anteil der Oberflache 30 Schlitze
32 aufweist, durch die das Vakuum auf das Filzband 10
(vgl. Fig. 1 und 2) einwirken kann und bei dem insbe-
sondere durch bewegliche Zungen 34, z.B. Metallzun-
gen, die geschlitzte Flache 36 und damit die Einwirkzeit
des Vakuums variiertwerden kénnen. Uber eine entspre-
chende Einrichtung 38 ist eine pneumatische Regelung
der offenen Flache mdglich. Wie eingangs bereits er-
wahnt, kann jedoch z.B. auch ein traversierender kurzer
Rohrsauger vorgesehen sein.

[0055] Fig. 4 zeigt in schematischer Darstellung eine
doppelt befilzte Presse 40, deren beide Filzbander 10,4,
10, jeweils zonenweise konditioniert werden.

[0056] Dabeiwerden Uber entsprechende Meleinrich-
tungen 44 Filzband-Eigenschaftsquerprofile gemessen.
Uber die Breite des jeweiligen Filzbandes 10,, 10, vor-
gesehene zonale oder sektionale Konditionierelemente
46, 48 werden entsprechend der Filzband-Eigenschafts-
querprofile eingestellt (z.B. Druck-HD-SRT1, Vakuum-
RSt an trockenen Stellen des jeweiligen Filzbandes).
[0057] Wahlweise kann eine Online-Mefeinrichtung
zur Messung eines jeweiligen Filzband-Eigenschaftsqu-
erprofils vorgesehen sein. Damit ist in Verbindung mit
den sektionalen oder zonalen Konditionierelementen 46,
48 ein geschlossener Regelkreis maglich. Es kbénnen Fil-
zeigenschaftsmittelwerte beziehungsweise Verhéltnisse
von Filzeigenschaftsmittelwerten fir den Oberfilz 10
und den Unterfilz 10, des doppelt befilzten Pref3nips 50
zur Erzielung eines optimalen Trockengehalts und
Feuchtequerprofils nach dem Pref3nip 50 beziehungs-
weise nach der Pressenpartie, bei optimalem Bahnlauf
eingestellt werden.

[0058] Mittels einer MeReinrichtung 52 kann unmittel-
bar nach der Pressenpartie das Feuchtequerprofil der
Faserstoffbahn 54 online gemessen werden, was zu-
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sammen mit den zuvor genannten Maf3nahmen, gege-
benenfalls unter Einbeziehung der ebenfalls online ge-
messenen Entwdsserungsmengen an Rinnen und
Rohrsaugern, einen komplexen Regelkreis zur Erzielung
eines optimalen Trockengehalts und eines optimalen
Feuchtequerprofils nach der Presse 40 ermdglicht, wo-
bei der komplexe Regelkreis gegebenenfalls sogar
selbstlernend ausgefiihrt sein kann.

[0059] Bei der Faserstoffbahn 54 kann es sich insbe-
sondere um eine Papier- oder Kartonbahn handeln. Als
Konditionierelemente 46, 48 kbnnen beispielsweise wie-
der traversierende Spritzrohrdiisen, zonenweise ansteu-
erbare Spritzrohre und/oder zonenweise wirkende
Rohrsauger eingesetzt werden. Diese kénnen beispiels-
weise wieder einen solchen Aufbau besitzen, wie dies
zuvor beschrieben wurde. Wie anhand der Fig. 4 zu er-
kennen ist, ist der doppelt befilzte Pref3nip 50 im vorlie-
genden Fall zwischen zwei PreBwalzen 56, 58 gebildet.

Bezugszeichenliste

[0060]
10 Filzband
10, oberes Filzband

10, unteres Filzband
12 traversierende Spritzrohrdiise
14 Fihrungsschiene

16 Antrieb

18 Schlauchaufrollung
20 Schlauch

22 Disen

23 Ventile

24 Spritzrohr

26 Rohrsauger

28 Keramikkorper

30 Keramikoberflache
32 Schlitze

34 Zungen

36 geschlitzte Flache
38 Einrichtung

40 Presse

42 MefReinrichtung

44 MefReinrichtung

46 Konditionierelement
48 Konditionierelement
50 Prel3nip

52 MeReinrichtung

54 Faserstoffbahn

56 PreRwalze

58 PreRwalze

b Filzbreite

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Erzielung eines optimalen Feuchte-
querprofils sowie eines optimalen Trockengehaltes
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einer Papier-, Karton- oder einer anderen Faserstoff-
bahn (54) Uber eine Konditionierung eines umlau-
fenden Filzbandes (10) einer der Herstellung der Fa-
serstoffbahn (54) dienenden Maschine, insbesonde-
re Papiermaschine, bei dem eine tber die Filzband-
breite (b) zonenweise Konditionierung durchgefiihrt
wird, indem wenigstens ein Faserstoffbahn-Eigen-
schaftsquerprofil wie insbesondere das Feuchtequ-
erprofil der Faserstoffbahn (54) sowie wenigstens
ein Filzband-Eigenschaftsquerprofil wie insbeson-
dere der Wassergehalt des Filzbandes (10) Uber die
Bahn- bzw. Bandbreite und/oder die Permeabilitat
des Filzbandes uber die Bahn- bzw. Bandbreite ge-
messen und das Filzband (10) in den verschiedenen
Zonen jeweils in Abhangigkeit von dem fur die be-
treffenden Zonen erhaltenen MeRergebnis unter-
schiedlich konditioniert wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daR aus den fur die verschiedenen Zonen erhalte-
nen MelRwerten ein Mittelwert gebildet und die In-
tensitat der Konditionierung in einer jeweiligen Zone
in Abh&ngigkeit von der Abweichung des fir die je-
weilige Zone erhaltenen MefRergebnisses von dem
Mittelwert gewahlt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Filzkonditionierung zumindest teilweise mit-
tels wenigstens einer traversierenden Spritzrohrdu-
se (12) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Filzkonditionierung zumindest teilweise mit-
tels wenigstens eines mehrere Diisen (22) umfas-
senden, zonenweise ansteuerbaren und vorzugs-
weise zusétzlich Uber die Zonenbreite beweglichen
Spritzrohres (24) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Filzkonditionierung zumindest teilweise mit-
tels wenigstens eines zonenweise ansteuerbaren
und vorzugsweise zusétzlich Uber die Zonenbreite
beweglichen Rohrsaugers (26) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daf ein Rohrsauger (26) verwendet wird, der einen
sich vorzugsweise zumindest im wesentlichen tber
die gesamte Filzbreite (b) erstreckenden Keramik-
korper (28) besitzt, der mit einer geschlitzten Flache
(36) versehen ist, Uber die das Filzband (10) mit Va-
kuum beaufschlagbar ist, wobei zonenweise der je-
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10.

11.

weils wirksame geschlitzte Flachenanteil insbeson-
dere durch bewegliche Zungen (34), vorzugsweise
Metallzungen, variabel einstellbar ist, um insbeson-
dere die jeweilige Einwirkzeit des Vakuums entspre-
chend zu variieren.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Filzkonditionierung zumindest teilweise mit-
tels wenigstens eines traversierenden kurzen
Rohrsaugers erfolgt, der einen Keramikkorper be-
sitzt, der mit einer geschlitzten Flache versehen ist,
Uber die das Filzband mit Vakuum beaufschlagbar
ist, wobei der wirksame geschlitzte Flachenanteil
insbesondere durch wenigstens eine bewegliche
Zunge, vorzugsweise Metallzunge, variabel einstell-
bar ist, um insbesondere die jeweilige Einwirkzeit
des Vakuums entsprechend zu variieren.

Verfahren zur Konditionierung eines umlaufenden
Filzbandes (10) einer der Herstellung einer Faser-
stoffbahn (54), insbesondere Papier- oder Karton-
bahn, dienenden Maschine, insbesondere Papier-
maschine, bei dem eine Uber die Filzbandbreite (b)
zonenweise Konditionierung durchgefuhrt wird, in-
dem die Mengen an in den verschiedenen Zonen
zugefiihrtem Konditionierungsmittel entsprechend
jeweiliger, insbesondere variabler Sollwerte ge-
trennt eingestellt werden nach einem der vorherge-
henden Anspriiche.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dal3 das Konditionierungsmittel aul3erhalb der Ma-
schine verdiinnt wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Zufuhr von Konditionierungsmittel zumin-
dest teilweise mittels wenigstens einer traversieren-
den Auftragseinheit (12) erfolgt, wobei die fiir eine
jeweilige Zone bestimmte Menge an Konditionie-
rungsmittel vorzugsweise durch die Verweilzeit der
traversierenden Auftragseinheit (12) in der jeweili-
gen Zone eingestellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR3 die Zufuhr von Konditionierungsmittel zumin-
dest teilweise mittels einer Vielzahl von tber die Filz-
breite vorgesehenen stationaren Diisen (22) erfolgt,
wobei den Diisen (22) vorzugsweise eine entspre-
chende Anzahl von Ventilen (23) zugeordnet ist und
die fuir eine jeweilige Zone bestimmte Menge an Kon-
ditionierungsmittel vorzugsweise uber ein jeweili-
ges, der betreffenden Diise (22) zugeordnetes Ventil
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(23) eingestellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daf das Konditionierungsmittel, vorzugsweise Kon-
ditionierungschemikalien, Konditionierungswasser
zugemischt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

daf das Konditionierungsmittel, vorzugsweise Kon-
ditionierungschemikalien, wenigstens einer speziell
nur zur chemischen Konditionierung vorgesehenen
Konditionierungseinrichtung zugefthrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daf} eine vorzugsweise zonenweise Regelung der
zugefiihrten Konditionierungsmittelmenge vorgese-
hen ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che zur Konditionierung eines umlaufenden Filzban-
des (10) einer der Herstellung einer Faserstoffbahn
(54), insbesondere Papier- oder Kartonbahn, die-
nenden Maschine, insbesondere Papiermaschine,
bei dem eine tber die Filzbandbreite (b) zonenweise
Konditionierung durchgefiihrt wird, indem wenig-
stens ein Filzband-Eigenschaftsquerprofil gemes-
sen und Uber die Filzbandbreite (b) zonale Konditio-
nierelemente (46, 48, 12, 24, 26) entsprechend dem
gemessenen Filzband-Eigenschaftsquerprofil ein-
gestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

daf das Filzband-Eigenschaftsquerprofil mittels ei-
ner Online-MeReinrichtung (44) gemessen wird, wo-
bei in Verbindung mit den zonalen Konditionierele-
menten (46, 48, 12, 24, 26) vorzugsweise jeweils ein
geschlossener Regelkreis gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 15 oder 16,

dadurch gekennzeichnet,

dal? wenigstens ein vorgebbarer Filzeigenschafts-
mittelwert und/oder wenigstens ein vorgebbares
Verhéltnis aus einem Filzeigenschaftsmittelwert fiir
einen Oberfilz (10,) und einem Filzeigenschaftsmit-
telwert fur einen Unterfilz (10,) eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,

daf der Filzeigenschaftsmittelwertbzw. das Verhalt-
nis von Filzeigenschaftsmittelwerten in Abh&angig-
keit von einem gewiinschten Trockengehalt und/
oder Feuchtequerprofii nach einem jeweiligen
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PreR3nip (50) bzw. nach der Pressenpartie vorgege-
ben wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dafl3 unmittelbar nach der Pressenpartie das Feuch-
tequerprofil und/oder an Rinnen und/oder Rohrsau-
gern anfallende Entwasserungsmengen online ge-
messen und die zonalen Konditionierelemente (46,
48, 12, 24, 26) in Abhangigkeit von dem daraus er-
haltenen MeRRergebnis eingestellt werden.

Rohrsauger (26) zur Konditionierung eines umlau-
fenden Filzbandes (10) zur Durchflihrung des Ver-
fahrens nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, mit einem sich zumindest im wesentlichen tber
die gesamte Filzbreite (b) erstreckenden Keramik-
korper (28), der mit einer geschlitzten Flache (36)
versehen ist, Uber die das Filzband (10) mit Vakuum
beaufschlagbar ist, wobei zonenweise der jeweils
wirksame geschlitzte Flachenanteil insbesondere
durch bewegliche Zungen (34), vorzugsweise Me-
tallzungen, variabel einstellbar ist, um insbesondere
die jeweilige Einwirkzeit des Vakuums entsprechend
zu variieren.

Traversierender Rohrsauger (26) zur Konditionie-
rung eines umlaufenden Filzbandes (10) zur Durch-
fuhrung des Verfahrens nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, mit einem Keramikkérper (28),
der mit einer geschlitzten Flache (36) versehen ist,
Uber die das Filzband (10) mit Vakuum beaufschlag-
bar ist, wobei der wirksame geschlitzte Flachenanteil
insbesondere durch wenigstens eine bewegliche
Zunge (34), vorzugsweise Metallzunge, variabel ein-
stellbar ist, um insbesondere die jeweilige Einwirk-
zeit des Vakuums entsprechend zu variieren.

Claims

Method for achieving an optimum moisture trans-
verse profile and an optimum dryness of a paper
web, paperboard web or another fibrous web (54)
by conditioning a circulating felt (10) of a machine,
in particular a papermaking machine, which serves
to manufacture the fibrous web (54), in which method
conditioning is carried outin zones over the felt width
(b) by at least one fibrous-web property transverse
profile, such as, in particular, the moisture transverse
profile of the fibrous web (54), and at least one felt
property transverse profile, such as, in particular, the
water content of the felt (10), being measured over
the web or band width, and/or the permeability of the
felt being measured over the web or band width, and
the felt (10) being conditioned differently in the dif-
ferent zones in each case as a function of the meas-
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ured result which is obtained for the relevant zones.

Method according to Claim 1, characterized in that
a mean value is formed from the measured values
which are obtained for the different zones, and the
intensity of the conditioning in a respective zone is
selected as a function of the deviation of the meas-
ured result which is obtained for the respective zone
from the mean value.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the felt is conditioned at least partly by means
of at least one traversing spray-tube nozzle (12).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the felt is conditioned at least
partly by means of at least one spray tube (24) which
comprises a plurality of nozzles (22), can be actuated
in zones and can preferably additionally be moved
over the zone width.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the felt is conditioned at least
partly by means of at least one tubular suction device
(26) which can be actuated in zones and can pref-
erably additionally be moved over the zone width.

Method according to Claim 5, characterized in that
a tubular suction device (26) is used which has a
ceramic body (28) which preferably extends at least
substantially over the entire felt width (b) and is pro-
vided with a slotted face (36), via which vacuum can
be applied to the felt (10), it being possible to set the
respectively active slotted face portion in zones in a
variable manner, in particular by movable tongues
(34), preferably metal tongues, in order accordingly
to vary, in particular, the respective action time of
the vacuum.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the felt is conditioned at least
partly by means of at least one traversing short tu-
bular suction device which has a ceramic body which
is provided with a slotted face, via which vacuum can
be applied to the felt, it being possible to set the active
slotted face portion in avariable manner, in particular
by at least one movable tongue, preferably a metal
tongue, in order accordingly to vary, in particular, the
respective action time of the vacuum.

Method for conditioning a circulating felt (10) of a
machine, in particular a papermaking machine,
which serves to manufacture a fibrous web (54), in
particular a paper web or paperboard web, in which
method conditioning is carried out in zones over the
felt width (b) by the amounts of conditioning medium
which is supplied to the different zones being set
separately in accordance with respective, in partic-
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ular variable, setpoint values, according to one of
the preceding claims.

Method according to Claim 8, characterized in that
the conditioning medium is diluted outside the ma-
chine.

Method according to Claim 8 or 9, characterized in
that conditioning medium is supplied at least partly
by means of at least one traversing application unit
(12), the amount of conditioning medium determined
for arespective zone preferably being set by the res-
idence time of the traversing application unit (12) in
the respective zone.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that conditioning medium is sup-
plied at least partly by means of a multiplicity of sta-
tionary nozzles (22) which are provided over the felt
width, the nozzles (22) preferably being assigned a
corresponding number of valves (23), and the
amount of conditioning medium determined for a re-
spective zone preferably being set via a respective
valve (23) which is assigned to the relevant nozzle
(22).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the conditioning medium,
preferably conditioning chemicals, is/are mixed into
conditioning water.

Method according to one of Claims 8 to 11, charac-
terized in that the conditioning medium, preferably
conditioning chemicals, is/are fed to at least one con-
ditioning device which is provided specifically only
for chemical conditioning.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that a regulating means is provid-
ed, preferably in zones, for the amount of condition-
ing medium supplied.

Method according to one of the preceding claims,
for conditioning a circulating felt (10) of a machine,
in particular a papermaking machine, which serves
to manufacture a fibrous web (54), in particular a
paper web or paperboard web, in which method con-
ditioning is carried out in zones over the felt width
(b) by at least one felt property transverse profile
being measured and zonal conditioning elements
(46, 48, 12, 24, 26) being set over the felt width (b)
in accordance with the measured felt property trans-
verse profile.

Method according to Claim 15, characterized in
that the felt property transverse profile is measured
by means of an online measuring device (44), pref-
erably in each case one closed-loop control circuit
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being formed in conjunction with the zonal condition-
ing elements (46, 48, 12, 24, 26).

Method according to Claim 15 or 16, characterized
in that at least one predefinable felt property mean
value and/or at least one predefinable ratio of a felt
property mean value for an upper felt (10,) and a felt
property mean value for a lower felt (10,) arefis set.

Method according to Claim 17, characterized in
that the felt property mean value and the ratio of felt
property mean values are predefined as a function
of adesired dryness and/or moisture transverse pro-
file after a respective pressure nip (50) or after the
pressing section.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that, immediately after the press-
ing section, the moisture transverse profile and/or
dewatering amounts which occur on channels and/or
tubular suction devices are measured online, and
the zonal conditioning elements (46, 48, 12, 24, 26)
are set as a function of the measured result obtained
therefrom.

Tubular suction device (26) for conditioning a circu-
lating felt (10), for carrying out the method according
to one of the preceding claims, having a ceramic
body (28) which extends at least substantially over
the entire felt width (b) and is provided with a slotted
face (36), via which vacuum can be applied to the
felt (10), it being possible to set the respectively ac-
tive slotted face portion in zones in a variable man-
ner, in particular by movable tongues (34), preferably
metal tongues, in order accordingly to vary, in par-
ticular, the respective action time of the vacuum.

Traversing tubular suction device (26) for condition-
ing a circulating felt (10), for carrying out the method
according to one of the preceding claims, having a
ceramic body (28) which is provided with a slotted
face (36), via which vacuum can be applied to the
felt (10), it being possible to set the active slotted
face portion in a variable manner, in particular by at
least one movable tongue (34), preferably a metal
tongue, in order accordingly to vary, in particular, the
respective action time of the vacuum.

Revendications

Procédé d'obtention d'un profil transversal d’humi-
dité optimal ainsi que d’'une teneur en matieres se-
ches optimale d’une nappe de papier, carton ou
d’une autre nappe fibreuse (54) par le biais d'un con-
ditionnement d’une bande de feutre en mouvement
(10) d’'une machine de fabrication de la nappe fibreu-
se (54), notamment une machine a papier, dans le-
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guel un conditionnement par zones est effectué sur
la largeur de la bande de feutre (b), en ce que I'on
mesure au moins un profil transversal de propriétés
de la nappe fibreuse comme notamment le profil
transversal d’humidité de la nappe fibreuse (54) ainsi
gu’au moins un profil transversal de propriétés de la
bande de feutre comme en particulier la teneur en
eau de la bande de feutre (10) sur la largeur de la
nappe ou de la bande et/ou la perméabilité de la
bande de feutre sur la largeur de la nappe ou de la
bande et I'on conditionne difféeremment la bande de
feutre (10) dans les différentes zones a chaque fois
en fonction du résultat de mesure obtenu pour les
zones concernées.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

I'on établit une valeur moyenne a partir des valeurs
de mesure obtenues pour les différentes zones et
l'intensité du conditionnement est choisie dans une
zone particuliere en fonction de I'écart du résultat de
mesure obtenu pour cette zone particuliére par rap-
port a la valeur moyenne.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,

caractérisé en ce que

le conditionnement du feutre s’effectue au moins en
partie au moyen d’au moins une buse a tube de pul-
vérisation traversante (12).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

le conditionnement du feutre s’effectue au moins en
partie au moyen d’au moins un tube de pulvérisation
(34) comprenant plusieurs buses (22), pouvant étre
commandé par zones et de préférence déplagable
en outre sur la largeur de la zone.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

le conditionnement du feutre s’effectue au moins en
partie au moyen d’au moins un aspirateur a tube (26)
pouvant étre commandé par zones et de préférence
déplacable en outre sur la largeur de la zone.

Procédé selon la revendication 5,

caractérisé en ce que

I'on utilise un aspirateur a tube (26) qui possede un
corps en céramique (28) s’étendant de préférence
au moins essentiellement sur toute la largeur du feu-
tre (b), qui est pourvu d’une surface fendue (36) par
le biais de laquelle la bande de feutre (10) peut étre
sollicitée par du vide, la proportion de surface fendue
active respective pouvant étre ajustée de maniere
variable par zone notamment par des pattes mobiles
(34), de préférence des pattes métalliques, afin de
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faire varier notamment la durée d’effet respective du
vide en conséquence.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

le conditionnement du feutre s’effectue au moins en
partie au moyen d’au moins un aspirateur a tube
courttraversant, qui posséde un corps en céramique
qui est pourvu d’une surface fendue par le biais de
laquelle la bande de feutre peut étre sollicitée par du
vide, la proportion de surface fendue active pouvant
étre ajustée de maniére variable en particulier par
au moins une patte mobile, de préférence une patte
métallique, afin de faire varier notamment la durée
d’effet respective du vide en conséguence.

Procédé de conditionnement d’'une bande de feutre
en mouvement (10) d’'une machine de fabrication
d’'une nappe fibreuse (54), notamment une nappe
de papier ou de carton, notamment une machine a
papier, dans lequel un conditionnement par zones
est effectué sur la largeur de la bande de feutre (b),
en ajustant séparément les quantités d’agent de con-
ditionnement alimenté dans les différentes zones en
fonction de valeurs de consigne respectives, notam-
ment variables, selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes.

Procédé selon la revendication 8,

caractérisé en ce que

I'agent de conditionnement est dilué en dehors de
la machine.

Procédé selon la revendication 8 ou 9,

caractérisé en ce que

l'alimentation en agent de conditionnement s'effec-
tue au moins en partie au moyen d'au moins une
unité d’enduction traversante (12), la quantité
d’'agent de conditionnement déterminée pour une
zone particuliere étant de préférence ajustée par le
temps de séjour de l'unité d’enduction traversante
(12) dans la zone respective.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

I'alimentation en agent de conditionnement s’effec-
tue au moins en partie au moyen d’une pluralité de
buses stationnaires (22) prévues sur la largeur du
feutre, un nombre correspondant de soupapes (23)
étant de préférence associé aux buses (22), et la
quantité d’agent de conditionnement déterminée
pour une zone particuliere étant ajustée de préfé-
rence par le biais d’'une soupape respective (23) as-
sociée a la buse concernée (22).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
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précédentes,

caractérisé en ce que

I'agent de conditionnement, de préférence des pro-
duits chimiques de conditionnement, est ajouté a de
I'eau de conditionnement.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
8a1l1l,

caractérisé en ce que

I'agent de conditionnement, de préférence des pro-
duits chimiques de conditionnement, est alimenté au
moins a un dispositif de conditionnement prévu spé-
cifiguement uniqguement pour le conditionnement
chimique.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

I'on prévoit une régulation de préférence par zones
de la quantité alimentée d’agent de conditionne-
ment.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes pour le conditionnement d’'une bande
de feutre en mouvement (10) d’'une machine de fa-
brication d'une nappe fibreuse (54), notamment
d’'une nappe de papier ou de carton, en particulier
d’'une machine a papier, dans lequel un condition-
nement par zones est effectué sur la largeur de la
bande de feutre (b), en ce qu’au moins un profil trans-
versal de propriétés de labande de feutre estmesuré
et des éléments de conditionnement zonaux (46, 48,
12, 24, 26) sont ajustés sur la largeur de la bande
de feutre (b) en fonction du profil transversal mesuré
de propriétés de la bande de feutre.

Procédé selon la revendication 15,

caractérisé en ce que

le profil transversal de propriétés de la bande de feu-
tre est mesuré au moyen d’un dispositif de mesure
en ligne (44), a chaque fois un circuit de régulation
fermé étant de préférence formé en liaison avec les
éléments de conditionnement zonaux (46, 48, 12,
24, 26).

Procédé selon la revendication 15 ou 16,
caractérisé en ce que

I'on ajuste au moins une valeur moyenne de proprié-
té du feutre prédéfinissable et/ou au moins un rap-
port prédéfinissable d’une valeur moyenne de pro-
priété du feutre pour un feutre supérieur (10,) et
d’une valeur moyenne de propriété du feutre pour
un feutre inférieur (10,).

Procédé selon la revendication 17,

caractérisé en ce que

la valeur moyenne de propriété du feutre ou le rap-
port des valeurs moyennes de propriétés du feutre
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est prédéfini en fonction d’une teneur souhaitée en
matiéres séches et/ou d'un profil transversal d’hu-
midité apres une ligne de contact respective (50) ou
apres la section de pressage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

directement aprés la section de pressage, le profil
transversal d’humidité et/ou des quantités d'égout-
tage survenant au niveau de rigoles et/ou d’aspira-
teurs a tubes sont mesurés en ligne et les éléments
de conditionnement zonaux (46, 48, 12, 24, 26) sont
ajustés en fonction du résultat de mesure obtenu a
partir de ces mesures.

Aspirateur a tube (26) pour le conditionnement d’une
bande de feutre en mouvement (10) pour la mise en
oeuvre du procédé selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, comprenant un corps en
céramique (28) s’étendant au moins essentiellement
surtoute la largeur du feutre (b), qui est pourvu d’'une
surface fendue (36), par le biais de laquelle la bande
de feutre (10) peut étre sollicitée par du vide, la pro-
portion de surface fendue active respective pouvant
étre ajustée de maniére variable par zone notam-
ment par des pattes mobiles (34), de préférence des
pattes métalliques, afin de faire varier notamment la
durée d’effet respective du vide en conséquence.

Aspirateur a tube traversant (26) pour le condition-
nement d'une bande de feutre en mouvement (10)
pour la mise en oeuvre du procédé selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, compre-
nant un corps en céramique (28) qui est pourvu d’'une
surface fendue (36), par le biais de laquelle la bande
de feutre (10) peut étre sollicitée par du vide, la pro-
portion de surface fendue active respective pouvant
étre ajustée de maniere variable notamment par au
moins une patte mobile (34), de préférence une patte
métallique, afin de faire varier notamment la durée
d'effet respective du vide en conséquence.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12

22



22
24

e

-

—
N

EP 1225 270 B1
10

12

Ll l bl bbbl l bl il ild

X4
A
hY)
hY)
A
)
vﬁ
\m“V
)
A4

M«y./
A
hY)

A
vﬂ
vﬂ\w
hY

SRR

R

"
.

16
<

<

T

10
S

N
.

38

s

G
N
3

2

X
S
wes

2

~
"
.

Fig.1

G ORI TETIIIIAIIII RO TG IGIIEIIIIIIEITITIOIIS

eteteteleleletele e e le 0l le 0202000 ) 0

“mmV
W)

P
ol
)
A
A
hY .
‘mﬁ
*VMV
)
hYy

2
pSoe

T
XX“XFXHXFXE 20000 %% %

-

\

ST,
ORISR

4
RS

.
ceases

1

X

e
>
K HXHKHHHHHHHIX,

9 IRIEIITHCIIIHIHKR
| #2020%020 20 020202020 0 070 02

=

[0:0.0-0:0-0-0-0-0%-0.020.0-0"¢

23

Fig.2
Fig.3

Seesrereeseseses

REGELUNG

13



EP 1225270 B1

Fig.4

44\E|

14



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

