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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Re-
gelung des Dickenprofils der Faserbahn in
einer Faserbahnmaschine oder in einer
Nachbehandlungsmaschine, wobei die Fa-
serbahn (W) durch einen durch die erste
pressende Oberflache (12) und die zweite
pressende Oberflache (11) zwischen sich
gebildeteten Nip (N1) oder durch mehrere
Nips zu laufen angeordnet ist. Im Verfahren
wird Kontaminationsmaterial (26) auf eine in
einer Faserbahnmaschine oder in einer
Nachbehandlungsmaschine befindlichen
erste (12) und/oder zweite (11) pressende
Oberflache in gewiinschte Position in der
Querrichtung der Faserbahn (W) dosiert.
Bevorzugt wird mindestens eine in Querrich-
tung laufende ProfilgréRe der Faserbahn
(W) festgelegt, aufgrund deren die Dosie-
rung des Kontaminationsmaterials (26), wie
die Dicke und Position des Kontaminati-
onsmaterials, in der Querrichtung (W) der
Faserbahn gesteuert wird. Zusétzlich betrifft
die Erfindung eine Vorrichtung zur Einstel-
lung des Dickenprofils der Faserbahn (W)
sowie die Faserbahnmaschine oder einen
Teil von ihr.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Regelung des
Dickenprofils der Faserbahn in einer Faserbahnmaschine oder in
einer Nachbehandlungsmaschine, wobei die Faserbahn (W) durch
einen durch die erste pressende Oberfldche (12) und die zweite
pressende Oberfldche (11) zwischen sich gebildeteten Nip (N1)
oder durch mehrere Nips zu laufen angeordnet ist. Im Verfahren
wird Kontaminationsmaterial (26") auf eine in einer
Faserbahnmaschine oder in einer Nachbehandlungsmaschine
befindlichen erste (12) und/oder zweite (11) pressende
Oberflache in gewlinschte Position in der Querrichtung der

Faserbahn (W) dosiert. Bevorzugt wird mindestens eine in

' Querrichtung laufende ProfilgréRe der Faserbahn (W)
festgelegt, aufgrund deren die Dosierung des
Kontaminationsmaterials (26'), wie die Dicke und Position des

Kontaminationsmaterials, in der Querrichtung (W) der Faserbahn
gesteuert wird. Zusdtzlich betrifft die Erfindung eine
Vorrichtung zur Einstellung des Dickenprofils der Faserbahn

(W) sowie die Faserbahnmaschine oder einen Teil von ihr.

(FIG. 3)




Regelverfahren und- vorrichtung zur Regelung des Dickenprofils einer Faserbahn
sowie eine Faserbahnmaschine oder ein Teil von ihr

GEBIET DER ERFINDUNG

Die Erfindung betrifft Faserbahnmaschinen wie Papiermaschinen
und Nachbehandlungsmaschinen fir Papier. Die Erfindung

betrifft besonders die Regelung des Dickenprofils des Papiers.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

In Papiermaschinen und in Nachbehandlungsmaschinen flir Papier,
wie in den Kalandern und Streichmaschinen, werden
verschiedenartige, die Faserbahn pressende Nips verwendet, in
der Presspartie der Papiermaschine die Faserbahn entwissernde
und/oder die Faserbahn glittende Pressnips, in den Kalandern
die Faserbahn kalandrierende Nips und in den Streich-maschinen
Streichnips, in welchen die Streichfarbe auf die Faserbahn

Ubertragen wird.

Bei der Kalandrierung wird versucht, allgemein die
Eigenschaften wie Glatte und Glanz eines bahnartigen
Materials, wie der Papier- und Kartonbahn, zu ver-bessern. Im
Kalander werden die Nips zwischen einer Presswalze mit glatter
Oberflache, wie eine Metall-walze, und einer mit einem
elastischen Belag beschichteten Walze, wie einer Polymerwalze
oder einer anderen Metallwalze, gebildet. Bei der
Kalandrierung wird die Bahn in den zwischen aneinander zu
pressenden Walzen entstehenden Nip, also in den

Kalandrierungs-nip, gefihrt, in welchem die Bahn unter der




Einwirkung von Temperatur, Feuchtigkeit und Nipdruck
deformiert wird. Eine Walze mit elastischer Oberfliche, wie
eine Polymerwalze, passt sich an die Formen der Bahnober-
flache an und drlckt die Gegenseite der Bahn gleichmiBig gegen

die Presswalze mit glatter Oberfldche, wie eine Thermowalze.

Bei der Profilierung der Faserbahn werden zusdtzlich zu den
Ublichen Walzennips Langnips eingesetzt und die Bahn wird in
einer Presszone, welche langer als die gewdhnlichen Walzennips
ist, in dieser Art von Nips gepresst. Zusadtzlich wird die Bahn
mittels der Uber die Walzennips und/oder Langnips laufenden,
die Bahn vorwarts schiebenden Verschiebebandoberflichen wie

Bandoberflachen eines Bandkalanders gepresst.

Das Metallbandkalandrieren z&hlt zum bekannten Stand der Tech-
nik bei der Kalandrierung einer Faserbahn. Bei der Kalandrie-
rierung der Papiersorten muss das Dickenprofil des Papiers we-
sentlich glatter sein als vom Karton vorausgesetzt wird. Dies
hat zwei Grundursachen. Zuerst ist ein gewisser Dickenfehler
im Papier relativ gréRer als im Karton: zum Beispiel: ein Feh-
ler von 5 pm im Karton von 400 um betrdgt ca. 1,25 %, aber ein
Fehler von 5 pm im Papier von 100 um betrdgt ca. 5 %. Einer-
seits weist die Maschinenrolle leicht eine vielfache Menge von
Drehungen mit Papier als mit Karton auf, so dass die Fehler in
der Maschine in Querrichtung beim Wickeln in der Maschinen-
richtung betont werden: z.B. in einer Kartonrolle, deren
Durchmesser 1500 mm betragt, kann es 2-4 km Karton geben. In
einer von ihrem Querschnitt her gleich groRfen Papierrolle kann

es mehr als 10 km Meter geben.

Das Dickenprofil des Papiers ist kritisch besonders in
Hinsicht auf die Wicklung des Papiers. Falls sich die

Dickenfehler des Papiers immer an der gleichen Stelle in




Querrichtung der Maschinen befinden, wiederholen sich die
Dickenfehler beim Wickeln der Papierbahn Drehung filir Drehung.
In der Querrichtung der Faserbahn bildet eine von ihrer Dicke
her variierende Faserbahn beim Wickeln zur Maschinenrolle in
der Querrichtung ein von ihrer Spannung her variierendes
Spannungsprofil und Harteprofil. Wenn ein ungleiches
Dickenprofil der Faserbahn Spannungsabweichungen in der
Maschinenrolle hervorruft, werden auch die Abrollung der
Maschinenrolle, das Langsschneiden der Faserbahn in Teilbahnen
sowie das Aufrollen der langsgeschnittenen Teilbahnen
schwierige Phasen darstellen. Zus&tzlich werden die
Spanungsunterschiede der Teilbahnen in den Kundenrollen den
Betrieb der Druckmaschine beeintrachtigen. Ein ungleichmdRiges
Dickenprofil einer Kundenrolle ist ein relevanter Faktor bei

den Bahnabrissen in der Druckmaschine.

Das Durchmesserprofil einer Kalanderwalze und das Dickenprofil
des Bandes eines Metallbandkalanders spielen eine besondere

Rolle bei den Glanz- und Dickenprofilen des Papiers.

In den Nips einer Faserbahnmaschine sind die die Faserbahn
pressenden und bei der Profilierung der Faserbahn aktiven
Walzenoberfldachen und Bandoberfl&chen Unreinheiten und
Beschadigungen, welche teils auf die Unreinheiten zurlck zu
fihren sind, ausgesetzt. Die Unreinheiten rufen in dem die
Faserbahn pressenden Element zusdtzliche Dicke hervor, wobei
in dem die Faserbahn pressenden Nip im beschmutzten Bereich
auf die Faserbahn eine grdflere Pressung gerichtet wird. Die
Verschmutzung ruft Probleme im Belastungsprofil des pressenden

Nips hervor und beeinflusst das Dickenprofil der Faserbahn.

Bekanntlich wird in der Faserbahnmaschine das Belastungsprofil

des Nips entweder durch Biegen des Mantels der Walze oder der




Walzen oder durch Andern des Durchmessers der Walze lokal

durch Heizen und/oder Kiihlen eingestellt.

Durch Biegen der Walze ist es schwierig, enge Profildnderungen
in der Querrichtung der Maschine durchzufithren. Beim Heiz-
/Kuhlverfahren sind der grofe Energieverbrauch und die Trag-

heit nachteilig.

Ein Verfahren zur Entdeckung der Verschmutzung und/oder Be-
schadigungen an einer durch den Nip oder die Nips einer Pa-
piermaschine oder einer Nachbehadlungsmaschine des Papiers wie
eines Kalanders oder einer Streichanlage laufenden Oberfléche
ist durch WO 99/20836 Al bekannt. Im Verfahren werden Vibrati-
onen, welche in Verbindung mit der Konstruktion einer Maschine
entstehen, behandelt. Die erwdhnten Vibrationen werden mindes-
tens mit Hilfe von zwei Sensoren entdeckt und aufgrund des Er-
scheinungszeitpunktes der mit Hilfe der erwdhnten Sensoren ge-
messenen Vibrationen wird die Stelle der Beschiddigung und/oder
Unreinheit an der zu beobachtenden Oberfliche festgelegt. In
der Verdffentlichung wird dargestellt, dass aufgrund der Posi-
tion der Stdrquellen, wie der Unreinheiten die die zu Uberwa-
chende Oberflache reinigenden Vorrichtungen gelenkt werden, um
die Reinigungsmafinahme in den Bereich der Unreinheiten zu

richten.

Durch die WO 2005/075739 Al ist eine Walzenreinigungsvorrich-
tung zur Reinigung der Oberfldche oder des Belages einer Walze
einer Faserbahnmaschine ohne dass die Walze abmontiert wird
bekannt. Das Reinigungsmesser einer Walzenreinigungsvorrich-
tung ist zum Bewegen im Wesentlichen in der axialen Richtung
der zu reinigenden Walze angeordnet, zur Reinigung der ganzen
Lange der Walzenoberfldche oder eines gewlinschten Teiles der

Walzenoberfléache.




ZUSAMMENFASSUNG

GemdR dem ersten Gesichtspunkt der Erfindung wird das
Verfahren zur Regelung des Dickenprofils einer Faserbahn in
einer Faserbahnmaschine oder in einer Nachbehandlungsmaschine
realisiert, bei welcher die Faserbahn angeordnet ist, zwischen
einem Nip oder mehreren Nips, welcher/welche die erste
pressenden Oberfldche und die zweite pressende Oberfliche
zwischen sich gebildet hat/haben, zu laufen. Im Verfahren wird
Kontaminationsmaterial auf eine sich in einer
Faserbahnmaschine oder in einer Nachbehandlungsmaschine
befindliche erste und/oder zweite Oberfliche in gewlnschte

Position in Querrichtung der Faserbahn dosiert.

Bevorzugt werden beim Verfahren das dosierte
Kontaminationsmaterial und/oder die ohne Dosierung angehduften
Verunreinigungen wenigstens von einer die Faserbahn

reinigenden Oberflache gereinigt.

Gemaf einer besonders bevorzugten Ausfithrung der Erfindung
wird beim Verfahren mindestens eine in Querrichtung laufende
Profilgrdfe der Faserbahn erkannt, aufgrund deren die
Dosierung des Kontaminationsmaterials, wie die Dicke und die
Position des Kontaminationsmaterials, in Querrichtung der

Faserbahn gesteuert wird.

Bevorzugt wird beim Verfahren mindestens eine in Querrichtung
laufende Profilgréfe der Faserbahn festgelegt, aufgrund derer
die Abfuhr des Kontaminationsmaterials und/oder der
Verunreinigungen in der Querrichtung der Faserbahn gesteuert

wird.




Bevorzugt wird beim Verfahren die ProfilgréfRe, wie Harte oder
Spannung, einer von der Faserbahn gewickelten Maschinenrolle
oder einer von der Teilbahn gewickelten Kundenrolle in der CD-
Richtung festgelegt, aufgrund derer die Dosierung des
Kontaminationsmaterials sowie die Abfuhr des
Kontaminationsmaterials und/oder der Verunreinigungen in der

Querrichtung der Faserbahn gesteuert werden.

Bevorzugt wird beim Verfahren eine in Querrichtung der
Faserbahn laufende ProfilgrdRe, wie eine den Glanz, das
Flachengewicht, die Temperatur, die Streichfarbenmenge oder
die Topographie der Oberfldche beschreibende GrdRe,

festgestellt.

Bevorzugt wird beim Verfahren eine in der Querrichtung
befindliche ProfilgréfRe der ersten pressenden Oberfliche
und/oder der zweiten pressenden Oberfliche festgelegt,
aufgrund derer die Dosierung des Kontaminationsmaterials, wie
die Dicke und die Position des Kontaminationsmaterials in der

Querrichtung der Faserbahn, gesteuert wird.

Bevorzugt wird beim Verfahren die dosierte Kontamination
und/oder ohne Dosierung angehdufte Verunreinigungen wenigstens

von einer die Faserbahn presssenden Oberfléiche gereinigt.

Bevorzugt wird beim Verfahren eine in Querrichtung laufende
ProfilgrdéRe mindestens einer pressenden Oberflache, wie die
Dicke, die Temperatur oder die Topographie der Oberfliche

beschreibende GréfRe, wie das Durchmessertrennprofil oder das

Dickentrennprofil, festgelegt.

Bevorzugt ist die erste pressende Oberfliche die Oberfléiche

einer Walze mit weicher Oberfl&che, wie die Oberfliche einer




Polymerwalze oder die Oberfliche eines Pressbandes mit weicher
Oberfldche, und bevorzugt ist die zweite pressende Oberflache
die Oberfldche einer Walze mit harter Oberfliche, wie die
Oberfldche einer Thermowalze, oder die Oberfliche eines
Pressbandes mit harter Oberfliche, wie die Oberfliche eines

Metallbandes.

Die Erfindung wird bevorzugt bei einer Presse oder einem
Mehrwalzenkalander oder einem Softkalander oder einem
Metallbandkalander oder einer Metallbandpresse oder einer

Streichanlage angewandt.

Gemdf dem anderen Gesichtspunkt der Erfindung wird die Vor-
richtung zur Regelung des Dickenprofils einer Faserbahn in ei-
ner Faserbahnmaschine oder in einer Nachbehandlungsmaschine
realisiert, bei welcher die Faserbahn angeordnet ist, zwischen
einem Nip oder mehreren Nips, den/die die erste pressende O-
berflache und die zweite pressende Oberfliche zwischen sich
gebildet haben, zu laufen. Die Vorrichtung umfasst ein Dosie-
rungsgerat zur Dosierung des Kontaminationsmaterials auf eine
sich in einer Faserbahnmaschine oder in einer Nachbehandlungs-
maschine befindliche erste und/oder zweite pressende Oberfla-

che in gewlnschte Position in der Querrichtung der Faserbahn.

Bevorzugt umfasst die Vorrichtung ein Reinigungsgerat zur
Reinigung des zu dosierenden Kontaminationsmaterials und/oder
des ohne Dosierung anzufallenden Schmutzes wenigstens von

einer die Faserbahn pressenden Oberfléiche.

Besonders bevorzugt umfasst die Vorrichtung eine Rlickschaltung
zwischen der in Querrichtung laufende ProfilgréfRe der
Faserbahn und dem Dosierungsgerit des Kontaminationsmaterials

zur Steuerung der Dicke und der Dosierungsposition des




Kontaminationsmaterials in der Querrichtung der Faserbahn.

Bevorzugt umfasst die Vorrichtung eine Rluckschaltung zwischen
der in Querrichtung laufenden ProfilgrdéfRe der Faserbahn und

dem Reinigungsgerdt zur Steuerung des Kontaminationsmaterials
und/oder der Abfuhrmenge und der Abfuhrposition des Schmutzes

in der Querrichtung der Faserbahn.

Bevorzugt umfasst die Vorrichtung eine Riickschaltung zwischen
einer Profilgrdfe einer aus der Faserbahn gewickelten
Maschinenrolle oder einer aus der Teilbahn gewickelten
Kundenrolle in der CD-Richtung und dem Reinigungsgerdt zur
Steuerung des Kontaminationsmaterials und/oder der Abfuhrmenge
und der Abfuhrposition des Schmutzes in der Querrichtung der

Faserbahn.

Bevorzugt umfasst die Vorrichtung eine Riickschaltung zwischen
der Profilgrdfe einer aus der Faserbahn gewickelten
Maschinenrolle oder einer aus der Teilbahn gewickelten
Kundenrolle, wie die Harte oder die Spannung in der CD-
Richtung sowie dem Dosierungsgerdt zur Steuerung der Dicke und
der Dosierungsposition des Kontaminationsmaterials in der

Querrichtung der Faserbahn.

Bevorzugt ist das Dosierungsgerdt zum Bewegen im Wesentlichen
in der Richtung der Achse der die Faserbahn pressenden
Walzenoberfldche oder in der Querrichtung der die Faserbahn
pressenden Bandoberfldache ausgebildet. Die Belastung des

Reinigungsgeradtes ist bevorzugt &nderbar und einstellbar.

Das Kontaminationsmaterial umfasst bevorzugt fllissiges
Material oder Kombinationsmaterial aus Fliissigkeit und Gas

oder Kombinationsmaterial aus Flissigkeit und Feststoff. Das




Kontaminationsmaterial umfasst bevorzugt beim Drucken
eingesetzte Druckfarbe oder bei Streichung der Faserbahn
eingesetzte Streichfarbe oder Streichmasse. Das
Kontaminationsmaterial umfasst bevorzugt schnell

verschleiffendes Material.

Die Vorrichtung umfasst bevorzugt geeignete
Bildverarbeitungsinstrumente zur Verarbeitung eines Bildes von
der Faserbahn und/oder von der die Faserbahn pressenden
Oberfldche. Die Bildverarbeitung beruht bevorzugt auf dem

maschinellen Sehen oder der Infrarotaufnahme.

Gemaf dem dritten Gesichtspunkt der Erfindung wird die
Faserbahnmaschine oder ein Teil von ihr realisiert, welcher
ausgebildet ist, ein in den Ansprichen 1-13 dargestelltes

Verfahren zu verwenden.

Die erfindungsgemdflie Anordnung erméglicht eine schnelle Belas-
tung und Korrektur der engen Problembereiche in der Faserbahn.
Im Nip kann das Schleifintervall der die Faserbahn pressenden

Oberflachen wie der Walzenoberfldchen verldngert werden, indem
Kontamination absichtlich besonders im Randbereich der Faser-

bahn hervorgerufen wird. Andere Vorteile der Erfindung werden

in der folgenden Beschreibung und in den Anspriichen ersicht-

lich.

Verschiedene Ausfihrungsformen der vorliegenden Erfindung wer-
den oder sind nur in Verbindung mit einer oder einigen Ge-
sichtspunkten der Erfindung beschrieben. Ein Fachmann ver-
steht, dass jede beliebige Ausfllhrungsform eines Gesichtspunk-
tes der Erfindung im gleichen Gesichtspunkt der Erfindung und
in anderen Gesichtspunkten allein oder kombiniert mit anderen

Ausfiuhrungsformen angewandt werden kann.
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KURZE BESCHREIBUNG DER FIGUREN

Die Erfindung wird nun beispielsweise unter Bezugnahme auf die

beigelegten Zeichnungen beschrieben.

Fig. 1 zeigt schematisch die Verbindung zwischen den Profil-
fehlern in der CD-Richtung einer gewickelten Maschinenrolle

und der Verschmutzung der Walze des Kalanders.

Fig. 2 zeigt schematisch das VerschleiRen der Kalanderwalze im

Randbereich.

Fig. 3 zeigt schematisch eine erfindungsgemédfe Ausfithrung zur
Profilierung der Kalanderwalze durch Zunahme der Kontamination
an der Oberfldche der Kalanderwalze und durch Abnahme der
Kontamination und/oder der Verschmutzung von der Oberfldche

der Kalanderwalze.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG

In der folgenden Beschreibung werden mit gleichen
Bezugszeichen ahnlich Teile beschrieben. Es ist zu beachten,
dass die dargestellten Figuren nicht im MaRstab angegeben sind
und dass sie vor allem der Anschaulichkeit der

Ausflihrungsformen der Erfindung dienen.

Fig. 1 stellt schematisch die Verbindung zwischen den Profil-
fehlern 1' einer gewickelten Maschinenrolle 1 in der CD-
Richtung, also einer Faserbahnmaschine in der Querrichtung,

und der Verschmutzung 12‘' einer Kalanderwalze 12 dar.
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In Fig. 1 werden zwei Kalanderwalzen, eine Walze 12 mit wei-
chen Oberfldche (die erste pressende Oberfliche) und eine Wal-
ze 11 mit harter Oberfléche (die zweite pressende Oberfliche),
welche an den Rahmen der Faserbahnmaschine iliber ihre Achsen 13
gestitzt werden, sowie die auf der Vorderseite der Kalander-
walzen befindliche Maschinenrolle 1 dargestellt. Im linken
Teil der Fig. 1 sind die Walzen 11, 12 und die Maschinenrolle
1 von vorne und im rechten Teil der Fig. 1 sind die Walzen und
die Maschinenrolle von der Seite dargestellt. Die mit einer
gestrichenen Linie beschriebene Faserbahn W, in diesem Bei-
spiel Papier, wurde im Nip N1 kalandriert, den die Kalander-
walzen 11,12 zwischen sich gebildet haben. Mit der strichpunk-
tierten Linie 14 wurde gezeigt, dass die Faserbahn W nach dem
Kalandernip N1 direkt oder nach Zwischenphasen zu einer Ma-

schinenrolle 1 gewickelt worden ist.

Die in Fig. 1 in der unteren Nipwalze 12 mit weicher Oberfli-
che ersichtlichen engen Schmutzzonen oder engen ringartigen
Schmutzbereiche 12' sind im Tambour, also in der Maschinenrol-
le 1 in der CD-Richtung, sichtbar als an den gleichen Stellen
befindliche enge Zonen 1', bei denen die in der Maschinenrolle
1 befindliche Faserbahn W gldnzender und fester gewickelt als
in den Bereichen neben den Zonen 1' ist. Der Schmutz 12‘' hat
in der CD-Richtung des Durchmesserprofils einer Walze 12 mit
weicher Oberfldche lokale zonenférmige Durchmessermaxime 12°
hervorgerufen, welche beim Kalandrieren an der Faserbahn W
mehr Pressung als in den Bereichen neben den Schmutzzonen 12

verursachen.

Das Dickenprofil der Faserbahn W ist kritisch besonders in
Hinsicht auf die Wicklung des Papiers. Wenn sich die Dicken-
fehler des Papiers W gemaR der Fig. 1 immer an der gleichen

Stelle in Querrichtung der Maschinen befinden, wiederholen
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sich die Dickenfehler beim Wickeln der Bahn mit jeder Drehung.
Die Dickenvariation in der Papierbahn W entspricht aufgrund
der lokalen Belastungsmaximen 1‘' im Nip N1 sogar ca. der Klas-

se eines Mikrometers.

In Fig. 1 hat eine in der Querrichtung der Faserbahn von ihrer
Dicke her variierende Papierbahn W beim Wickeln zur Maschinen-
rolle 1 ein Spannungsprofil einer in der Querrichtung von ih-

rer Spannung her variierenden der Maschinenrolle 1 hervorgeru-
fen, welches sogar mit dem bloRen Auge ersichtlich war, wenn

gemaf der Fig. 1 die verschmutzte Kalanderwalze 12 und die aus
einem im Kalander erzeugten Papier W gewickelte Maschinenrolle

1 miteinander verglichen wurden.

In Fig. 2 wird der Verschleif einer Kalanderwalze 12 mit wei-
cher Oberflache im Randbereich der weichen Walzenoberfliche
dargestellt. Die im Teilschnitt dargestellten zwei Kalander-
walzen, die Walze 11 mit harter Oberfldche, zum Beispiel eine
Thermowalze, und die Walze 12 mit weicher Oberflache, zum Bei-
spiel eine Polymerwalze, bilden zwischen sich einen Nip N1, wo

die Bahn W kalandriert wird.

Die Walze 12 mit weicher Oberfliche weist im weichen Oberfli-
chenmaterial einen Abschnitt 16 auf, der dazu dient, die Be-
lastung des Randes des weichen Oberflichenmaterials zu vermin-
dern und die Warmelibertragung von einer Walze 11 mit harter
Oberflache, wie einer Thermowalze, zu einer Walze mit weicher
Oberfliche, wie in eine Polymerwalze, zu vermindern. Der An-
schnitt 16 weist einen AuReren groben Anschnitt 16' und einen
sich mehr im Inneren befindlichen flacheren Mikroanschnitt
16'' auf, welcher an seinem Innenrand mit der zylindrischen
Oberflache der Walze 12 mit weicher

Oberflache verbunden wird.
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Beim Kalandrieren der Papierbahn im Nip N1 presst die Walze 11
mit harter Oberfliche die Papierbahn W gegen die Polymerwalze
12 mit weicher Oberfl&dche. In Fig. 2 wird dargestellt, wie der
linke Rand der Papierbahn W die Oberfldche der Walze 12 mit
weicher Oberflache im Bereich des Mikroanschnittes 16'‘' ver-
schlissen hat. Der verschlissene Bereich wird mit dem Bezugs-
zeichen 17 beschrieben. Der am linken Rand stufenartig ver-
schlissene Bereich 17 kann sogar mit den H&nden gesplirt werden
und entspricht von seiner Tiefe her maximal ungefdhr der Dicke
der Papierbahn W. In den Endbereichen der weichen Walzenober-
fliche 12 wird ein &hnlicher wie der dargestellte aber gréfRe-
rer Verschleif als an den sonstigen Walzenoberflachen zum
groBten Teil dadurch hervorgerufen, dass die &uRersten Berei-
che ca. 5 cm von den Randern der Papierbahn W trockener und
dicker als der sich mehr in der Mitte der Papierbahn befindli-

che Bahnbereich werden.

Fur den Fall, dass im Endbereich der weichen Walzenoberfliche
12 ein den Durchmesser der Walze 12 mit weicher Oberflache
verringernder Verschleiffbereich 17 gebildet wurde, kann die
heiRe Oberflache der Thermowalze 11 den Walzenbelag 12 mit
weicher Oberflache in einem Bereich auferhalb der Papierbahn
treffen. Dabei befindet sich zwischen der heifen harten Ober-
flédche 11 und der weichen Polymeroberflache, die sich gegen-
seitig berilhren, keine die Warme abfiuhrende Papierbahn W und
der weiche Polymerbelag beginnt im Bereich auRerhalb der Pa-
pierbahn W heif und dunkel zu werden, in Fig. 2 zuerst im Be-
reich des Mikroanschnitts 16'‘' auf der linken Seite der Pa-
pierbahn W. Der durch den Verschleiffs des Belages 12 hervorge-
rufene Temperaturanstieg verursacht beim Fortschreiten
schlieflich Beschiadigungen am Walzenbelag der Walze 12 mit

weicher Oberfléache.
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Der Verschleif’ des Walzenbelages einer Walze mit weicher Ober-
flache konnte bekanntlich mit maschineller Wartung auferhalb
der Maschine beseitigt werden, wobei das Oberfldchenmaterial
der Walze so viel beseitigt wurde, dass eine neue, eigentliche
Kalandrierungs-

oberflache (welche sich meistens mindestens in der Tiefe der
verschlissenen Bereiche befindet) sowie die bendétigten An-
schnitte gebildet werden konnten. Auf diese Weise wird die Be-
triebsdauer einer Walze mit weicher Oberfldche schnell klrzer.
Der Verschleiff einer Walze mit weicher Oberflache konnte durch
Fillen und danach durch Schleifen verbessert werden, was wahr-
scheinlich weniger Material abfihrend als das oben genannte
Schleifen der ganzen Walze gewesen ist. Am meisten Material-
und Arbeitskosten werden durch Reparatur einer Walze mit wei-

cher Oberflache durch neue Beschichtung verursacht.

In Fig. 3 wird schematisch eine erfindungsgemdfe Ausflihrung
zur Profilierung der Kalanderwalze 12 durch Zugabe des Konta-
minationsmaterials 26' (in dieser Beschreibung wird auch der
klirzere Terminus Kontamination 26' verwendet) an eine beliebi-
ge Stelle an die

Oberfldche der Kalanderwalze 12 (bevorzugt an den verschlisse-
nen Randbereich der Kalanderwalze wie in den im Fig. 2 darge-
stellten Bereich des Anschnitts 16) und auf Wunsch durch Be-
seitigung von Schmutz 12' und/oder und von dosierter Kontami-
nation 26' von der Oberflache der Kalanderwalze an einer ge-
winschten Stelle (in der Faserbahnmaschine der Kalanderwalze
wahrend des Betriebes) dargestellt. Gemdf der Idee der Erfin-
dung ist die Zugabe der Kontamination 26' an die Walzenober-
flache Profilierung und die Beseitigung des Schmutzes 12' und
der Kontamination 26' von der Walzenoberfldche ist Profilie-

rung.
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Unter dem Kontaminationsmaterial 26' wird Material verstanden,
das an die die Faserbahn pressende Oberflache 11, 12 befestigt
werden kann und womit bevorzugt eine gleichmafige und kontinu-
ierliche Schicht gebildet werden kann, welche die gewlnschte

Dicke aufweist.

In Fig. 3 werden schematisch ein Dosierungsgerat 26 des Konta-
minationsmaterials 26' zur Profilierung der Oberfliche der
Walze 12 und eine an fUr sich bekannte Walzenreinigungsvor-
richtung 20 zur Profilierung der Oberflédche der Walze 12 dar-
gestellt. Selbstverstadndlich kann allein mit dem Dosierungsge-
rat 26 der Kontamination ohne die Walzenreinigungsvorrichtung
20 die am Reinigungsvorgang beteiligte Oberfliche profiliert
werden, welche sich in dem die Faserbahn W pressenden Nip N1
befindet.

Das Dosierungsgerat 26 der Kontamination 26' und die Walzen-
reinigungsvorrichtung 20 sind im Wesentlichen in der axialen
Richtung der zu reinigenden Walze 12 zum Bewegen angeordnet
oder, wenn die pressende Oberfldche nicht walzenartig ist, in
der Querrichtung dieser Oberfldche um die Kontamination 26
den gewlnschten breiten oder engen zu profilierenden Bereichen
der Walzenoberfldche zuzugeben und/oder um die Walzen-
oberflache durch Reinigung der Walzenoberfliche in einem
gewlinschten Teil der Lange der Walzenoberfldche zu profilieren
und bei Bedarf um die Walzenoberfldche entlang der ganzen
Lange der Oberfldche zu reinigen. Gema&f einer bevorzugten
Ausfihrungsform sind das Dosierungsgeridt 26 der Kontamination
26' und das Reinigungsgerat 25 der Walzenreinigungsvorrichtung
20 zum Bewegen in einer im Wesentlichen axialen Richtung der
zu reinigenden Walze 12 befestigt am Balken 21 angeordnet. Die

Walzenreinigungsvorrichtung 20 umfasst eine am Balken 21
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befestigte Leitung 22 und mittels der Leitung 22 einen im
Wesentlich in der axialen Richtung der zu reinigenden Walze 12
bewegbaren Rahmen 23. Die Walzenreinigungsvorrichtung 20
umfasst zusdtzlich einen am Rahmen 23 mittels des Gelenks 23°
eingegliederten Arm 24 und eine am Arm befestigte

Reinigungsvorrichtung 25.

In Fig. 3 wird das Reinigungsgerit 25 durch eine nach dem
Blirstenprinzip funktionierende Biirste oder Scheibe gebildet,
welche auf Wunsch zur Entfernung von Schmutz/Kontamination an
einer gewlinschten, auch engen Stelle an der Oberfliche der
Kalanderwalze 12 eingesetzt werden kann. Das Reinigungsgeréit
25 kann auch durch einen nach dem Schaberprinzip
funktionierenden Messer, Schaber o.&. gebildet sein. Das
Reinigungsgerat 25 kann auch auf der reinigenden oder den
Stoff entfernenden Wirkung von Flissigkeiten, L&semitteln oder
Gasen oder deren Kombinationen beruhen. Das Reinigungsgerat 25

kann auch auf Schleifen, Abspinen oder Saugen beruhen.

Die Reinigungswirkung des Reinigungsgerites 25 ist einstellbar
zwischen O-mehr, also mit dem Reinigungs-gerit wird an einer
gewissen Stelle an der pressenden Oberfliche Schmutz und/oder
Kontamination eine gewlinschte Schicht von der Menge des
Schmutzes/der Kontamination oder mit dem Reinigungsgerét 25
wird sogar Material unterhalb des Schmutzes/der Kontamination
entfernt, um die gewlnschte Profilierung zu erreichen. Die
Belastung des Reinigungsgerites 25 ist bevorzugt verdnderbar

und einstellbar.
Gemafl einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung wird bei

der Dickenprofilierung einer Faserbahn als das den Durchmesser

einer Nipwalze 11 mit weicher
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Oberflache 11 oder einer Nipwalze 12 mit harter Oberfléche,
wie einer Kalanderwalze, und/oder die Dicke eines am Pressvor-
gang des Nips beteiligten Bandes oder einer am Pressvorgang
des Nips beteiligten Bandoberflidche wie die Dicke eines Me-
tallbandes des Metallkalanders vergrdfiende Material also als
Kontaminationsmaterial flissiges Material oder Kombinationsma-
terial aus Flissigkeit und Gas oder Kombinationsmaterial aus
Flissigkeit und Feststoff verwendet. Als Kontaminationsmateri-
al sind glnstig die beim Drucken eingesetzten Druckfarben oder
die bei Streichung der Faserbahn eingesetzten Streichfarben
oder Streichmassen. Eine glinstige Eigenschaft des Kontaminati-
onsmateriales ist, dass das Kontaminationsmaterial schnell

verschlissen wird.

Bevorzugt wird das Kontaminationsmaterial durch Spritzen auf
diejenige Oberfldche dosiert, deren Presswirkung beim Pressen
der Faserbahn W im Nip erhoéht werden soll. Es ist auch
mbéglich, andere Dosierungsarten zu verwenden wie z.B.
Streichen oder Auftragen mit Hilfe einer Stange oder einer

Walze zu verwenden.

Bevorzugt wird das Kontaminationsmaterial an die gewlinschte
Stelle an diejenige Oberflache dosiert, deren Presswirkung
beim Pressen der Faserbahn W im Nip erhdéht werden soll.
Gunstige Stellen zur Dosierung des Kontaminationsmaterials
sind die durch die Faserbahn W verschlissenen Bereiche 17 an
den Randbereichen der Oberflache einer Walze 12 mit weicher

Oberfldache.

Das Verfahren und die Vorrichtung gemédfs der Erfindung unter-
schiedet sich durch folgende Faktoren von den bekannten Reini-
gungs- uns Instandhaltungsverfahren Flllen, Schleifen und Be-

schichten der pressenden Walze wie der Walze 12 mit weicher
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Oberfléche: Die Instandhaltung der pressenden Walze 12 (z.B.
die Instandhaltung eines verschlissenen Bereiches 17) kann
durch Zunahme des Durchmessers (durch Zugabe der Kontamination
26') und bei Bedarf zusdtzlich durch Verminderung des Durch-
messers der Walze (durch Reinigung des Schmutzes 12', die Kon-
tamination 26') wahrend des Fertigungsprozesses der Papierbahn
W ausgefihrt werden, ohne dass die pressende Walze 12 von der
Fertigungsmaschine der Faserbahn W losgeldst wird. Entspre-
chend kann die Instandhaltung des im die Faserbahn W pressen-
den Nip befindlichen Bandes wie des Metallbandes eines Metall-
bandkalanders durch Vermehren der Dicke des Metallbandes lokal
(durch Vermehren der Kontamination 26') und bei Bedarf auch
durch Verringern der Dicke des Metallbandes (durch Reinigen
des Schmutzes 12', der Kontamination 26‘') wadhrend des Herstel-
lungsprozesses der Papierbahn W ausgefihrt werden, ohne dass
das Metallband von der Fertigungsmaschine der Faserbahn W los-

geldést wird.

Gemaf der Erfindung ist es méglich, schnell enge Problemberei-
che an den Pressoberfldchen des die Faserbahn W pressenden
Nips wie im Kalander und Metallbandkalander zu belasten, wel-
che enge Problembereiche in der Papierbahn W u.a. Glanz- und
Dickenabweichungen hervorrufen. Das Schleifintervall der Ka-
landerwalze und des Kalanderbandes kann verlangert werden und
Kosten kdnnen gespart werden, wenn weiche Walzenbeldge nicht
vorzeitig geschliffen werden missen und wenn fir Walzen- und
Bandwechsel keine Ressourcen genutzt werden. Entsprechend muss
der Fertigungsprozess der Faserbahn nicht wahrend des Walzen-
und Bandwechsels unterbrochen werden. Besonders kann erfin-
dungsgemaffs absichtlich Kontamination am Randbereich einer sol-
chen Kalanderwalze oder eines solchen Kalanderbandes hervorge-
rufen werden, der im Bereich der Papierbahn W derart ver-

schlissen wird, dass die Rander der im Nip N1 befindlichen
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Pressoberflachen wie der Walzen zu tragen beginnen, mit ande-
ren Worten die Pressoberfldchen wie Walzen stof’en ohne das
sich zwischen ihnen befindliche und Warme abflihrende Papier W

aufeinander.

Als Steuerinformation kann bei dem erfindungsgemdfien Regelver-
fahren und bei der erfindungsgemdfen Regelvorrichtung des Di-
ckenprofils der Faserbahn ein festgelegtes oder erkanntes
Merkmal der Faserbahn W oder des Fertigungsprozesses der Fa-
serbahn oder der die Faserbahn pressenden Oberflache 11, 12 in
der CD-Richtung der Faserbahnmaschine verwendet werden. Das in
Frage kommende Merkmal kann zum Beispiel durch Messen oder A-
nalysieren auf eine andere in dieser Beschreibung beschriebene

Weise festgestellt oder erkannt werden.

Als Steuerinformation wird bevorzugt eine Beobachtung verwen-
det, aufgrund deren eine Verdnderung in einer gewissen Positi-
on des Fertigungsprozesses der Faserbahn gewlnscht wird. Als
ein Beispiel kann die Situation erwadhnt werden, bei der es
beim Wickeln der von der Faserbahn W langszuschneidenden am
weitesten am Rand befindlichen Teilbahnen aufgrund z.B. eines
verzerrten Spannungsprofils der Faserbahn W Probleme gibt. So
kann der Operator des Rollenschneiders z.B. dem Operator des
Kalander vorschlagen, dass im Kalandrierungsprozess Anderungen
ausgefihrt werden sollten, z.B. die Pressprofilierung des
Randbereiches in der Faserbahn W verdndert werden kénnte. Die
Steuerinformation kann mittels des Operators manuell oder mit-
tels eines im Prozess zu messenden und der Prozesssteuerung zu
Ubermittelnden Parameters automatisch

Ubermittelt werden.

GemaRR einer Ausfiuhrungsform der Erfindung werden die Menge

(die Dicke) des mit Hilfe des Dosierungsgerdtes 26 der Konta-
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mination zu dosierenden Kontaminationsmaterials 26' in jeder
Position der CD-Richtung und/oder die Belastung des Reini-
gungsgerates 25 der Walzenreinigungsvorrichtung 20 (die z.B.
am Kalander angeordnet ist) in jeder Position der CD-Richtung
aufgrund der Rlckschaltungsinformation gesteuert. Die Ruck-
schaltungsinformation ist bevorzugt eine zu messende Profil-
grbéfRe des Prozesses oder der pressenden Oberflidche oder der

Faserbahn W in der CD-Richtung.

Als Rickschaltungsinformation kénnen z.B. die Messung der HAir-
te der Maschinenrolle 1 oder der Kundenrolle wie die BTF-
Messung des Rollers oder die Spannungsmessung, sonstige Pro-
filinformation (z.B. die Dicke der Papierbahn W, Glanz, Fl&-
chengewicht, Temperatur oder Streichmenge), oder eine die To-
pographie der Oberfldche beschreibende GrédéRe (erwdhnte Infor-
mationen zusammen oder getrennt) in der CD-Richtung verwendet
werden. Unter der BTF (Back Tender’s Friend) -Messung wird ei-
ne automatisierte Messung der Harte der Maschinenrolle oder
der Kundenrolle in der CD-Richtung verstanden. Die GrdéRen kén-
nen mit Hilfe des maschinellen Sehens oder der Infrarot-
Erkennung festgelegt werden. Als Ruckschaltungsinformation
kann auch eine die Topographie der Oberflache der Papierbahn
beschreibende Gréfe in der CD-Richtung oder eine die Topogra-
phie der die Papierbahn pressenden Oberfliche beschreibende
GroéBe, wie das Durchmessertrennprofil der Walze oder das Di-
ckentrennprofil des Bandes, verwendet werden. Dann kann bevor-
zugt Kontamination 26' hervorgerufen und/oder Kontamination
12", 26' nur dort gereinigt werden, wo diese Mafnahmen in Be-
zug auf die Einstellung des gewlinschten Dickenprofils des Pa-
piers behilflich sind. So kann ein unnétiger Verschleif des
Walzenbelages mit einem Reinigungsgerit 25 an den sauberen
Stellen der Walze vermieden werden und mit Hilfe des Reini-

gungsgerdtes 25 ist es méglich, das dosierte Kontaminationsma-




21 .

terial 26' eine gewlinschte Menge von der gewlinschten Position
der CD-Richtung zu verringern (z.B. wenn zu viel Kontaminati-

onsmaterial 26' dosiert wurde).

Es ist beachtenswert, dass das gewlinschte durch das erfin-
dungsgemafe Verfahren und die erfindungsgemife Vorrichtung
hergestellte Dickenprofil des Papiers nicht unbedingt gerade
ist, sondern durch ein angemessene Profilieren der Papierbahn
W kénnen die Eigenschaften der Papierbahn gemeinsam angemessen

mit folgenden Prozessphasen beeinflusst werden.

Gema® einer erfindungsgemifen Ausfiihrung werden die Informati-
on Uber die Menge des mit Hilfe des Dosierungsgeridtes 26 der
Kontamination zu dosierenden Kontaminationsmaterials 26°
und/oder Uber die in jeder Position der CD-Richtung steuernde
Information Uber die Belastung des Reinigungsgerdtes 25 der
Walzenreinigungsvorrichtung 26' manuell angegeben. Eine solche
steuernde Information kann von dem Betriebsanschluss des Ope-
rators, wie von einem Monitor oder Steuerpotentiometer, aus
eingespeist werden, wobei entsprechend das Dosierungsgerit 26
der Kontamination direkt in die gewlnschte Dosierungsposition
der Kontamination 26' gefahren werden kann, um die gewlnschte
Dicke Kontaminationsmaterial 26' dazu zu geben oder das Reini-
gungsgerat 25 kann direkt in die gewlnschte Reinigungsposition
des Schmutzes 12' und/oder der Kontamination 26° gefahren wer-
den, um die gewunschte Schmutzschicht 12' und/oder Kontamina-

tionsmaterial 26' zu entfernen.

GemaB einer erfindungsgemdfen Ausfiihrung beruht die Menge des
mit Hilfe des Dosierungsgeridtes 26 der Kontamination zu dosie-
renden Kontaminationsmaterials 26' und/oder die in jeder Posi-
tion der CD-Richtung steuernde Information (iber die Belastung

des Reinigungsgerdtes 25 der Walzenreinigungsvorrichtung 26°
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auf Bildverarbeitung. Dabei wird aus einem Bild von der Walze
12 und/oder Maschinenrolle 1 z.B. mit Hilfe eines Bildverar-

beitungsprogrammes ein Schmutzprofil in der CD-Richtung gefer-
tigt, aufgrund dessen die vorher erwahnte Riuckschaltungsinfor-

mation gebildet wird.

Gemaf! einer erfindungsgemdfien Ausfihrung zur Vermeidung von
Dickenfehlern in der Faserbahn W, wie im Papier oder Karton,
in Verbindung mit einem Metallbandkalander wird das Band wah-
rend des Betriebes in der Querrichtung der Maschine also in
der CD-Richtung bewegt. Dabei werden die durch das Metallband
hervorgerufenen Dickenprofilfehler an der gleichen Stelle in
der Querrichtung des Papiers W nicht vervielfaltigt. Mit ande-
ren Worten wird das Metallband bevorzugt als wdhrend des Be-

triebes oszillierend vorgesehen.

Die durch das Dickenprofil eines oszillierenden Metallbandes
hervorgerufenen Dickenfehler im Papier sind in Bezug auf das
Wickeln nicht immer an der gleichen Stelle, wobei die fir das
Metallband einzustellenden Dickentoleranzen nicht zu eng wer-
den. Dies erleichtert die Fertigung des Metallbandes, erhdht
méglicherweise die Betriebsdauer des Metallbandes und senkt

die Fertigungs-, Wartungs- und Pflegekosten.

Die vorliegende Erfindung und ihre verschiedenen Ausfiihrungen
sind fir verschiedenartige Fertigungsanlagen der Faserbahn in
Verbindung von jeder beliebigen unbeschichteten Nipwalze oder
in Verbindung mit einer beschichteten Nipwalze oder in Verbin-
dung mit einer die Faserbahn pressenden Pressoberflache einer
Faserbahn wie einem Metallband eines Metallbandkalanders zur

Einstellung des Dicken- und/oder Glanzprofils der Faserbahn

vorgesehen. Die Erfindung kann in Verbindung mit den Pressvor-

richtungen der Faserbahnmaschinen, in Verbindung mit Kalandern
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wie Softkalandern und Mehrwalzenkalandern und zusdtzlich auch
mit anderen Nachbehandlungsvorrichtungen wie Streichanlagen
angewandt werden. Die Erfindung wird bevorzugt in einem durch
eine weiche und eine harte Oberflache gebildeten Nip ange-
wandt, aber auch die durch zwei harte Oberfldchen und zwei
weiche Oberflédchen gebildeteten Nips sind mdégliche Gegenstande

bei der Anwendung.

Die oben dargestellte Beschreibung bietet nicht-begrenzende
Beispiele flUr einige Ausflihrungsformen der Erfindung an. Fur
einen Fachmann ist es selbstverstandlich, dass die Erfindung
nicht auf die dargestellten Details begrenzt wird, sondern die
Erfindung kann auch durch andere aquivalente Methoden reali-

siert werden.

Einige Merkmale der dargestellten Ausfihrungsformen koénnen oh-
ne den Einsatz der anderen Merkmale genttzt werden. Die oben
dargestellte Beschreibung soll als ein nur die Prinzipien der
Erfindung beschreibender Bericht und nicht als die Erfindung
begrenzend betrachtet werden. So begrenzen den Schutzumfang

der Erfindung nur die angefihrten Patentanspriche.

Patentanspriche:




L~

24

GIBLER & POTH

Patentanwilte OEG
Dorotheergasse 7 — A-1010 Wien — patent@aon.at
Tel: +43 (1) 512 10 98 ~ Fax: +43 (1) 51347 76

Patentanspruche

1. Verfahren 2zur Einstellung des Dickenprofils einer Faser-
bahn (W) in einer Faserbahnmaschine oder einer Nachbehand-
lungsmaschine, wo die Faserbahn (W) durch einen durch die
erste pressende Oberfldache (12) und die 2zweite pressende
Oberflache (11) =zwischen sich gebildeten Nip (N1) oder
mehrere Nips zu laufen vorgesehen ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
auf eine in einer Faserbahnmaschine oder in einer Nachbe-
handlungsmaschine sich befindliche erste (12) und/oder
zweite (11) pressende Oberfldche in einer gewlnschten Po-
sition in der Querrichtung (W) der Faserbahn (W) Kontami-

nationsmaterial (26') dosiert wird.

2. Verfahren nach Patentanspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
dosiertes Kontaminationsmaterial (26') und/oder ohne Do-
sierung angehdufter Schmutz (12') von mindestens einer die

Faserbahn pressenden Oberfldche (11, 12) gereinigt wird.

3. Verfahren nach Patentanspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens eine in Querrichtung laufende ProfilgréfRe der
Faserbahn (W) wie die Dicke und die Position des Kontami-

nationsmaterials, festgelegt wird, aufgrund derer die Do-
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sierung des Kontaminationsmaterials (26'), in der Quer-

richtung (W) der Faserbahn gesteuert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Patentansprlche,
dadurch gekennzeichnet,6 dass

mindestens eine Profilgrdéfe der Faserbahn (W) in der Quer-
richtung festgelegt wird, aufgrund derer die Entfernung
des Kontaminationsmaterials (26') und/oder des Schmutzes
(12') in der Querrichtung (W) der Faserbahn (W) gesteuert

wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Patenanspriche,
dadurch gekennzeichnet,6 dass

eine Profilgroéfle der von der Faserbahn (W) gewickelten Ma-
schinenrolle (1) oder der von der Teilbahn gewickelten
Kundenrolle, wie Harte oder Spannung, in der CD-Richtung
festgelegt wird, aufgrund derer die Dosierung des Kontami-
nationsmaterials (26') sowie die Entfernung des Kontamina-
tionsmaterials (26') und/oder des ohne Dosierung angehduf-
ten Schmutzes (12') in der Querrichtung der Faserbahn ge-

steuert wird.

Verfahren nach dem Patentanspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet ,6 dass

eine in Querrichtung laufende Profilgréfe der Faserbahn
(W), wie die Dicke, der Glanz, das Flachengewicht, die
Temperatur, die Streichfarbenmenge oder die Topographie

der Oberflache beschreibende Grofe, festgelegt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Patentansprlche,
dadurch gekennzeichnet,6 dass
eine in Querrichtung laufende ProfilgrdRe der ersten pres-

senden Oberfldche (12) und/oder der zweiten pressenden O-
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berflache (11) wie die Dicke und die Position der Kontami-
nation in der Querrichtung der Faserbahn (W), festgelegt
wird, aufgrund derer die Dosierung des

Kontaminationsmaterials (26'), gesteuert wird.

Verfahren nach dem Patentanspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,b dass

die Profilgréfe mindestens einer pressenden Oberfliche
(11,12) in der Querrichtung, wie die Dicke, die Tempera-
tur, oder eine die Topographie der

Oberfldche beschreibende Gré&éRe, wie das Durchmessertrenn-

profil oder das Dickentrennprofil, festgelegt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Patentanspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die erste pressende Oberfldche (12) die Oberfliche einer
Walze mit weicher Oberfldche, wie die Oberfliche einer Po-
lymerwalze oder die Oberflache eines Pressbandes mit wei-

cher Oberfléache, ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Patentanspriiche,
dadurch gekennzeichnet,6 dass

die zweite pressende Oberfladche (11) die Oberfldche einer
Walze mit harter Oberflidche, wie die

Oberflache einer Thermowalze, oder die Oberfliche eines
Pressbandes mit harter Oberflédche, wie die Oberfldche ei-

nes Metallbandes, ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Patentanspriiche,
dadurch gekennzeichnet,b dass
das Verfahren in der Pressvorrichtung oder im Kalander o-

der im Softkalander oder im Metallbandkalander oder in der
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Metallbandpressvorrichtung oder in der Streichanlage ange-

wandt wird.

Vorrichtung zur Einstellung des Dickenprofils der Faser-
bahn (W) in einer Faserbahnmaschine oder einer Nachbehand-
lungsmaschine, wo die Faserbahn (W) durch einen durch die
erste pressende Oberfldche (12) und die zweite pressende
Oberflache (11) zwischen sich gebildeten Nip (N1) oder
mehrere Nips zu laufen vorgesehen ist,

dadurch gekennzeichnet,6 dass

der Vorrichtung ein Dosierungsgerdt (26) zur Dosierung des
Kontaminationsmaterials (26') auf eine in einer Faserbahn-
maschine oder in einer Nachbehandlungsmaschine sich be-
findliche erste (12) und/oder zweite (11) pressende Ober-
flache in eine gewlnschte Position in der Querrichtung (W)

der Faserbahn (W) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Patentanspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

sie ein Reinigungsgerédt (25) zur Reinigung des zu dosie-
renden Kontaminationsmaterials (26') und/oder des ohne Do-
sierung anzuhdufenden Schmutzes (12') von mindestens einer
die Faserbahn pressenden

Oberflache (11, 12) aufweist.

Vorrichtung nach dem Patentanspruch 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, dass

sie eine Rickschaltung zwischen einer in Querrichtung lau-
fenden ProfilgréfRe der Faserbahn (W) und dem Dosierungsge-
rat (26) des Kontaminationsmaterials zur Steuerung der Di-
cke und der Dossierungsposition der Kontamination in der

Querrichtung der Faserbahn (W) aufweist.
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Vorrichtung nach dem Patentanspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, dass

sie eine Rlckschaltung zwischen der in Querrichtung lau-
fenden Profilgréfle der Faserbahn (W) und einem Reinigungs-
gerat (25) zur Steuerung des Kontaminationsmaterials (26‘)
und/oder der Abfuhrmenge und der Abfuhrposition des
Schmutzes (12') in der Querrichtung der Faserbahn (W) auf-

weist.

Vorrichtung nach Patentanspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,h6 dass

sie eine Rlckschaltung zwischen einer Profilgrdéfie einer
aus der Faserbahn (W) gewickelten Maschinenrolle (1) oder
einer aus der Teilbahn gewickelten Kundenrolle, wie Harte
oder Spannung in der CD-Richtung, sowie dem Reinigungsge-
rat (25) zur Steuerung der Abfuhrmenge und der Abfuhrposi-
tion des Kontaminationsmaterials (26') und/oder (12‘') des
Schmutzes (12') in der Querrichtung der Faserbahn (W) auf-
weist.

Vorrichtung nach einem der Patentanspruche 12-16,
dadurch gekennzeichnet,b dass

sie eine Ruckschaltung zwischen einer ProfilgréfRe einer
aus der Faserbahn (W) gewickelten Maschinenrolle (1) oder
einer aus der Teilbahn gewickelten Kundenrolle, wie Harte
oder Spannung in der CD-Richtung, sowie dem Dosierungsge-
rat (26) zur Steuerung der Dicke und der Dosierungspositi-
on des Kontaminationsmaterials (26') in der Querrichtung

der Faserbahn (W) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Patentansprlche 12-17,
dadurch gekennzeichnet,b6 dass
das Dosierungsgerat (26) zum Bewegen im Wesentlichen in

der axialen Richtung der die Faserbahn (W) pressenden Wal-
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zenoberfldache (11,12) oder in der Querrichtung der die Fa-

serbahn (W) pressenden Bandoberfldche vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Patentanspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,6 dass
die Belastung des Reinigungsgerates (25) verdnderbar und

einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Patentanspriche 12-19,
dadurch gekennzeichnet,b dass

das Kontaminationsmaterial (26') fllUssigartiges Material
oder Kombinationsmaterial aus Fllissigkeit und Gas oder
Kombinationsmaterial aus FlUssigkeit und Feststoff um-

fasst.

Vorrichtung nach einem der Patentanspriche 12-20,
dadurch gekennzeichnet,6 dass

das Kontaminationsmaterial (26') beim Drucken eingesetzte
Druckfarbe oder bei der Streichung der Faserbahn (W) ein-

gesetzte Streichfarbe oder Streichmasse umfasst.

Vorrichtung nach einem der Patenanspriche 12-21,
dadurch gekennzeichnet,b dass
das Kontaminationsmaterial (26') schnell verschleiRendes

Material umfasst.

Vorrichtung nach einem der Patentanspriiche 12-22,
dadurch gekennzeichnet,h6 dass

sie fir die Bearbeitung des Bildes von der Faserbahn (W)
und/oder von der die Faserbahn (W) pressenden Oberfldche
(11,12) anwendbare Bildverarbeitungsvorrichtungen auf-

weist.
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Faserbahnmaschine oder ein Teil von ihr, welcher zum Ein-

satz eines Verfahrens gemdff einem der Anspriiche 1-13 ange-
ordnet ist.

Der Patentanwalt:
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