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(54) ANLAGE UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER FASERSTOFFBAHN

(57) Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Herstellung
einer Faserstoffbahn (6), insbesondere Papier- oder
Zellstoffbahn, mit einem Entwéasserungssieb (7),
einer Saugwalze (11, 13) und einem Trockner (25),
wobei zur Bahnbreitenbegrenzung vor der Saugwal-
ze (11, 13) Randspritzdiisen (2) vorgesehen sind.
Sie ist vornehmlich dadurch gekennzeichnet, dass
die Randspritzdiisen (2) verstellbar vorgesehen
sind, wobei zur Verstellung ein Versteilantrieb (4b)

vorgesehen ist. Damit kénnen diese Einstellarbeiten

AB nass
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in einer laufenden Maschine manuell direkt aus der
Warte mit einer Fernverstellung oder iiber ein com-
putergesteuertes Programm erfolgen. Weiters betrifft
die Erfindung auch ein Verfahren zur Bahnbreiten- CX L AB oo
begrenzung einer Faserstoffbahn. L

Fig. 4

DVR 0078018



10

Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Herstellung einer Faserstoffbahn (6),
insbesondere Papier- oder Zellstoffbahn, mit einem Entwésserungssieb (7),
einer Saugwalze (11, 13) und einem Trockner (25), wobei zur Bahnbreiten-
begrenzung vor der Saugwalze (11, 13) Randspritzdusen (2) vorgesehen
sind. Sie ist vornehmlich dadurch gekennzeichnet, dass die Randspritz-
disen (2) verstellbar vorgesehen sind, wobei zur Verstellung ein
Verstellantrieb (4b) vorgesehen ist. Damit kénnen diese Einsteliarbeiten in
einer laufenden Maschine manuell direkt aus der Warte mit einer
Fernverstellung oder iber ein computergesteuertes Programm erfolgen.
Weiters betrifft die Erfindung auch ein Verfahren zur Bahnbreitenbegrenzung

einer Faserstoffbahn.

(Fig. 4)
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Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Herstellung einer Faserstoffbahn, ins-
besondere Papier- oder Zellstoffbahn, mit einem Entwasserungssieb, einer
Saugwalze und einem Trockner, wobei zur Bahnbreitenbegrenzung vor der
Saugwalze Randspritzdiisen vorgesehen sind.

Bei Bahntrocknungsanlagen muss die Stoffoahn am Ende auf eine vor-
gegebene Breite beschnitten werden, um am Querschneider problemlos
bearbeitet werden zu kénnen. Dies kann bei der trockenen Bahn nach dem
Trockner mit Langsmessern erfolgen. Nachteil davon ist, dass einerseits
auch der nicht bendgtigte Randstreifen getrocknet werden muss, d.h. unnétig
Energie bendtigt wird und andererseits der Abfall in einem separaten
Trockenstoffaufloser aufgeldst werden muss, der zusatzlich entsprechend
grof3 ausgelegt und betrieben werden muss. Es ist daher Oblich, dass die
Stoffbahn vor Eintritt in die Pressenpartie beschnitten wird, damit die Stoff-
bahn nach dem Trockner die gewinschte Arbeitsbreite aufweist. Dies ist
notwendig, da die Faserstoffe im Trockner unterschiedlich Schrumpfen
kdnnen. Abhangig von der Mischung aus Frischfaser und Anteil an Trocken-
ausschuss kann sich die Bahn in einem Bereich zwischen 0,5% bis 1,5% in
der Arbeitsbreite dndern. Eine derartige Bahnbreitendnderung kann nach
dem Trockner im Cutter (Querschneider) und Formatableger zu Problemen
fihren. Diese Probleme &uBern sich u.a. durch Verstopfungen in den
Ablegeboxen. Um auch bei unterschiedlichen Stoffmischungen eine gleiche
Bahnbreite zu gewabhrleisten, kann man die Stoffbahn vor der Presse ent-
sprechend der Schrumpfung der Stoffmischung beschneiden. Eine derartige
Anlage ist bereits in der GB 742 065 beschrieben. Um die Bahnbreite an die
verschiedenen Betriebsparameter anzupassen wird die Randbeschneidung
manuell eingestellt und auch manuell nachgestelit wird. Wird nun die Stoff-
bahn in einem gréBeren Ausmald beschnitten, ist es auch notwendig, dass
die Langsdichtung in der Pick Up Zone entsprechend mitverstellt wird. Auch
erfolgt eine manuelle Verstellung der Dichtleisten auf beiden Seiten mit einer
Gewindespindel.

Ziel der Erfindung ist es auch bei sich haufig andernden Stoffparametern
eine einfache Anpassung der Stoffbahnbreite zu erzielen.
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Dies erfoigt erfindungsgemaf dadurch, dass die Randspritzdiisen verstellbar
vorgesehen sind, wobei zur Verstellung ein Verstellantrieb vorgesehen ist.
Damit kdnnen diese Einstellarbeiten in einer laufenden Maschine manuell
direkt aus der Warte mit einer Fernverstellung oder Uber ein computer-
gesteuertes Programm erfolgen.

Eine vorteilhafte Weiterbildung der er ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Saugwalze verstellbare Langsdichtungen aufweist, wobei die Langs-
dichtungen Uber eine mechanische Langsverstellung, beispielsweise (ber
eine Getriebespindel, mit einem Verstellantrieb verbunden sein ké&nnen.
Damit k&énnen auch groéBere Bahnbreitendnderungen erreicht werden.

Eine glnstige Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass
nach dem Trockner ein Messwertaufnehmer zur Bahnbreitenmessung vor-
gesehen ist. Dabei wird die aktuelle Arbeitsbreite der Stoffbahn gemessen.
Dies ermoglicht eine individuelle Anpassung der Stoffbahnbreite nach dem
Trockner und reduziert eventuelle Verstopfungen in den Ablageboxen bzw.
Ausfille des Querschneiders. o o

Eine glinstige Weiterbildung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass
eine Kontrolleinrichtung vorgesehen ist, die mit dem Verstellantrieb der
Randspritzdiisen, dem Verstellantrieb der Langsdichtung der Saugwalze
sowie dem Messwertaufnehmer zur Bahnbreitenmessung verbunden ist,
wobei als Messwertaufnehmer Sensoren, Kameras, Scanner 0.4. eingesetzt
werden konnen. Dies ermdglicht neben einer Einstellung der Bahnbreite bei
laufender Maschine auch eine kontinuierliche Anpassung auch bei sich
andernden Bedingungen und somit eine noch gréBere Genauigkeit der
Bahnbreite vor dem Querschneider. |

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur Bahnbreitenbegrenzung einer
Faserstoffbahn, insbesondere Papier- oder Zellstoffbahn, mit einem
Entwasserungssieb, einer Saugwalze und einem Trockner, wobei zur Bahn-
breitenbegrenzung vor der Saugwalze Randspritzdiisen vorgesehen sind.
Das Verfahren ist erfindungsgemal® dadurch gekennzeichnet, dass die
Randspritzdiisen durch einen Verstellantrieb positioniert werden. Damit kann
auch bei laufender Maschine eine Anpassung der Bahnbreite erfolgen.
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Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet,
dass die Langsdichtungen der Saugwalze durch einen Verstellantrieb
positioniert werden. Damit kénnen auch gréRere Anderungen der Bahnbreite
wahrend des Betriebs erfalgen.

Eine giinstige Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet,
dass die Verstellung der Randspritzdiisen bzw. der Langsdichtungen durch
ein Kontrolisystem erfolgt, wobei die Verstellung auf einen gegebenen Soll-
wert erfolgt oder durch einen vom Messwertaufnehmer nach dem Trockner
ermittelten Messwert der Stoffbahnbreite erfolgen kann. Dies ermoglicht
neben einer Einstellung der Bahnbreite bei laufender Maschine auch eine
kontinuierliche Anpassung auch bei sich &ndernden Bedingungen und somit
eine noch groRere Genauigkeit der Bahnbreite vor dem Querschneider und
reduziert eventuelle Verstopfungen in den Ablageboxen bzw. Ausfélle des
Querschneiders.

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnungen beispielhaft beschrieben,
wobei

Fig. 1 einen Schnitt durch eine Anlage zur Herstellung einer Faserstoffbahn,
mit einem Entwésserungssieb, einer Saugwalze und einem Trockner, bei der
die Erfindung eingesetzt wird,

Fig. 2 einen Schnitt im Bereich des Entwasserungssiebes mit einer
manuelien Verstellung der Randspritzdiisen,

Fig. 3 einen Schnitt durch die Saugwalze mit einer manuelien Verstellung der
Langsdichtung,

Fig. 4 einen Schnitt im Bereich des Entwésserungssiebes, einem Schnitt
durch die Saugwalze jeweils mit einer Verstellung mit Verstellantrieb sowie
einem Mess- und Kontrollsystem gemaf der Erfindung und

Fig. 5 eine erfindungsgemale Anlage gemal Fig. 4 mit unterschiedlichen
Versteliantrieben darstellt,

Fig. 1 zeigt einen (L&ngs-) Schnitt durch eine Anlage zur Herstellung einer
Faserstoffbahn 6, mit einer Entwasserungsmaschine 21 und einem
Trockner 25, Die Entwésserungsmasbhine 21 kann wie hier dargestellt als
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Doppelsiebpresse 22 mit einer ersten Presse 23 und einer zweiten
Presse 24 ausgefiihrt sein. Es sind jedoch auch andere Ausgestaltungen
denkbar. Man erkennt das Entwasserungssieb 7, auf dem sich die (Zell-)
Stoffbahn 6 befindet. In der Ebene lI-li ist eine Randspritzdise 2 dargestellt.
Die Saugwalze 11 (Ebene IlI-lll) ist hier als Saugpresswalze ausgestaltet.
Die Stoffbahn 6 wird nach der Presse 24 in einen Trockner 25,
z.B. Schwebetrockner, Zylindertrockner oder eine andere Art von Trockner,
gefiihrt. Nach dem Trockner 25 ist ein Messwertaufnehmer S vorgesehen.
AnschlielRend wird die Stoffbahn 6 beispielsweise zu einem Querschneider
(Cutter) gefahrt.

Fig. 2 zeigt einen Schnitt im Bereich des Entwasserungssiebes 7 gemai
Linie II-ll in Fig. 1, wobei nur eine Halfte dargestelit ist, die andere aber ent-
sprechend der Symmetrielinie A-A aufgebaut ist. Auf dem Entwasserungs-
sieb 7 befindet sich die Stoffbahn 6. Zur Bahnbreitenbegrenzung sind Rand-
spritzdiisen 2 mit einer Zulaufleitung fir das Randspritzwasser 1 vorge-
sehen. Der durch den Wasserstrahl 8 abgeschnittene Randstreifen ist mit 6.1
bezeichnet und die Stoffbahnbreite (nass) nach dem Beschnitt mit 9. Zur
Verringerung (-) oder VergroBerung (+) der Stoffbahnbreite lasst sich die
Randspritzdiise 2 Uber eine Fihrung 3 fiir das Randspritzdiisenhalter und
ein damit verbundener Gewindeeinsatz 5 mittels einer Gewindespindel 4
durch eine Handkurbel 4a verstellen, wobei statt einer Gewindespindel 4
auch andere mechanische Langsverstellungen eingesetzt werden kénnen.
Damit kann eine Einstellung auf eine gewiinschte Bahnbreite erfolgen, wobei
die Verstellung tiblicherweise beidseitig erfolgt.

Fig. 3 zeigt einen Schnitt durch eine nachfolgende Saugwalze, die auch als
Saugpresswalze ausgefihrt sein kann. Zwischen dem Saugwalzenmantel 11
und der (Zell-) Stoffbahn befindet sich hier ein Entwasserungsfilz 10. Man
erkennt hier gut die Langsdichtung 12, die den Raum zwischen Stoffbahn 6
und Saugkasten 13 im Bereich des Bahnrandes abdichtet. Weiters ist als
mechanische Langsverstellung eine Gewindespindel 14 und ein Gewinde-
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einsatz 15 fir die Gewindespindel 14 zu erkennen. Zur manuellen
Verstellung dient hier ein Sechskant 16a, da die Langsdichtung 12 nur selten

verstellt werden muss.

Fig. 4 zeigt eine Zusammenfassung analog der Fig. 2 und 3. Dieselben
Elemente sind mit denselben Bezugszeichen versehen. Hier ist im oberen
Teil an der als Gewindespindel 4 fir die Randspritzdlisenverstellung
beispielhaft dargestellten mechanischen Langsverstellung ein Verstell-
antrieb 4b vorgesehen. Damit kann eine Einstellung auf eine gewiinschte
Bahnbreite erfolgen, wobei die Verstellung auf der Flhrerseite, der
Triebseite oder beidseitig erfolgen kann. Weiters ist auch fur die Verstellung
der Langsdichtung 12 an der Gewindespindel 14 ein Verstellantriecb 16b
vorgesehen wobei, statt einer Gewindespindel 14 auch andere mechanische
Langsverstellungen eingesetzt werden kénnen. Dies kann ebenfalls auf der
Fuhrerseite, der Triebseite oder beidseitig erfolgen. Im unteren Teil ist dann
die Bahnbreite 17 nach dem Trockner (AByocken) dargestellt. Die Differenz
zwischen Stoffbahnbreite 9 nach Beschnitt und Stoffbahnbreite 17 nach dem
Trockner ist die Schrumpfung X. Man sieht hier den Messwertaufnehmer S,
der die Bahnbreite 17 nach dem Trockner erfasst und seinen Messwert an
eine Kontrolleinheit 18, beispielsweise Computer, weitergibt. Als
Messwertaufnehmer S kénnen Sensoren, Kameras, Scanner 0.4. eingesetzt
werden. Aufgrund dieses Messwertes und dem Vergleich mit den Sollwerten
erfolgt dann durch die Steuerung 18 eine Verstellung der Randspritz-
dise(n) 2 und/oder Langsdichtungen 12. Mit dieser Anordnung lasst sich
auch bei schwankenden Stoffparametern und/oder Betriebsbedingungen des
Trockners 25 immer eine exakte Bahnbreite einstellen. Die Bahnbreite l1&sst
sich dabei automatisch regulieren und an einen vorgegebenen Wert
anpassen. Es ist aber auch mdglich, dass das Bedienpersonal manuell
eingreift und beispielsweise schrittweise die Bahnbreite verandert.

In Fig. 5 sind nun Varianten der Verstellantriebe in einer erfindungsgemafien

Anlage nach Fig. 4 dargestelit. Als Verstellantrieb 4b bzw. 16b kommen
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dabei beispielsweise Elektromotoren 19 bzw. 20, hydraulische Antriebe 19’
bzw. 20°, pneumatische Antriebe 19 bzw. 20“ Linearantriecbe 19" bzw, 20“,
induktive Antriebe 19" bzw. 20" oder auch jede andere Art von ansteuer-
baren Antrieben zum Einsatz. Grundséatzlich kénnte auch ein gemeinsamer
Antrieb fur Randspritzdiisenverstellung und Langsdichtungsverstellung ver-
wendet werden.

Neben dem Einsatz bei Bahntrocknungsantagen fir Zellstoffbahnen mit
anschlielendem Querschneider lasst sich die Erfindung z.B. auch bei
Papiermaschinen einsetzen. Weiters kdnnen auch die Randspritzdiisen-
verstellung und die Saugwalzendichtungsverstellung durch einen gemein-
samen Antrieb, ev. mit manueller Voreinstellung, betrieben werden.
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Anspriiche

. Anlage zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere Papier- oder

Zellstoffbahn, mit einem Entwésserungssieb(7), einer Saugwalze (11, 13)
und einem Trockner (25), wobei zur Bahnbreitenbegrenzung vor der
Saugwalze (11, 13) Randspritzdisen (2) vorgesehen sind, dadurch
gekennzeichnet, dass die Randspritzdisen (2) verstellbar vorgesehen
sind, wobei zur Verstellung ein Verstellantrieb (4b) vorgesehen ist.

. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Saug-

walze (11, 13) verstellbare Langsdichtungen (12) aufweist.

. Anlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Langs-

dichtungen (12) Giber eine mechanische Langsverstellung (14) mit einem
Verstellantrieb (16b) verbunden sind.

. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,

dass nach dem Trockner (25) ein Messwertaufnehmer (S8) zur Bahn-

breitenmessung vorgesehen ist.

. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,

dass eine Kontrolleinrichtung (18) vorgesehen ist, die mit dem Verstell-
antrieb (4b) der Randspritzdiisen (2), dem Verstellantrieb (16b) der
Langsdichtung (12) der Saugwalze (11, 13) sowie dem Messwert-
aufnehmer (S) zur Bahnbreitenmessung verbunden ist.

. Verfahren zur Bahnbreitenbegrenzung einer Faserstoffbahn, insbe-

sondere Papier- oder Zellstoffbahh, mit einem Entwisserungssieb (7),
einer Saugwalze (11, 13) und einem Trockner (25), wobei zur Bahn-
breitenbegrenzung vor der Saugwalze (11, 13) Randspritzdi],sén (2) vor-
gesehen sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Randspritzdiisen (2)
durch einen Verstellantrieb (t'lb) positioniert werden.

. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Langs-

dichtungen (12) der Saugwalze (11, 13) durch einen Verstellantrieb (16b)

positioniert werden.

. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die

Verstellung der Randspritzdiisen (2) bzw. der L&ngsdichtungen (12)
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durch ein Kontrollsystem (18), manueil oder automatisch angesteuert,
erfolgt.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Versteliung auf einen gegebenen Sollwert erfolgt.

10.Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verstellung durch einen vom Messwertaufnehmer (8) nach dem
Trockner (25) ermittelten Messwert der Stoffbahnbreite (17) erfolgt.

2591-AT 8
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Anspriiche

1. Anlage zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere Papier- oder

Zellstoffbahn, mit einem Entwasserungssieb (7), einer Saugwalze (11,
13) und einem Trockner (25), wobei zur Bahnbreitenbegrenzung vor der
Saugwalze (11, 13) Randspritzdisen (2) vorgesehen sind, wobei die
Randspritzdisen  (2)  verstellbar  vorgesehen  sind  dadurch
gekennzeichnet, dass zur Verstellung ein Verstellantrieb (4b) vorgesehen
ist, die Saugwalze (11, 13) verstellbare Langsdichtungen (12) aufweist,
die (iber eine mechanische Langsverstellung (14) mit einem
Verstellantrieb (16b) verbunden sind, nach dem Trockner (25) ein
Messwertaufnehmer (S) zur Bahnbreitenmessung vorgesehen ist, wobei
eine Kontrolleinrichtung (18) vorgesehen ist, die mit dem Verstellantrieb
(4b) der Randspritzdisen (2), dem Verstellantrieb (16b) der
Langsdichtung (12) der Saugwalze (11, 13) sowie dem Messwert-

aufnehmer (S) zur Bahnbreitenmessung verbunden ist.

. Verfahren zur Bahnbreitenbegrenzung einer Faserstoffbahn, insbe-

sondere Papier- oder Zellstoffbahn, mit einem Entwasserungssieb (7),
einer Saugwalze (11, 13) und einem Trockner (25), wobei zur Bahn-
breitenbegrenzung vor der Saugwalze (11, 13) Randspritzdiisen (2) vor-
gesehen sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Randspritzdlisen (2)
durch einen Verstellantrieb (4b) positioniert werden, die Langsdichtungen
(12} der Saugwalze (11, 13) durch einen Verstellantrieb (16b) positioniert
werden, wobei die Verstellung der Randspritzdisen (2) bzw. der
Langsdichtungen (12) durch ein Kontrollsystem (18), manuell oder
automatisch angesteuert, erfoigt und die Verstellung durch einen vom
Messwertaufnehmer (S) nach dem Trockner (25) ermittelten Messwert
der Stoffbahnbreite (17) erfolgt.

. Verfahren nach Anspruch 2 dadurch gekennzeichnet, dass die

Verstellung auf einen gegebenen Sollwert erfoigt.
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