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(57) Es wird eine Vorrichtung und ein Verfahren
zum Herstellen einer Papierbahn (2) angegeben mit

einer Papiermaschine (1) und mindestens einer Ver- /17
edelungsvorrichtung (12-17). _ — T T oo
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Herstellen einer Papierbahn mit einer Papiermaschine
und mindestens einer Veredelungsvorrichtung. Die
Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum Herstellen
einer Papierbahn, bei dem die Papierbahn in einer
Papiermaschine gebildet, veredelt und in Langsstreifen
geschnitten wird.

[0002] Papierbahnen werden in immer groRReren
Breiten produziert. Papiermaschinen, die Arbeitsbreiten
von weniger als 6 m aufweisen, sind nur noch selten zu
finden. Darliber hinaus werden Papierbahnen mit
immer hoheren Geschwindigkeiten produziert. Stan-
dardmafig betragen die Arbeitsgeschwindigkeiten von
neueren Papiermaschinen Uber 1.000 m/min. Ange-
strebt werden heute bereits Geschwindigkeiten von
2.000 m/min. Dies wirft erhebliche Probleme auf bei der
weiteren Veredelung der Papierbahn. Unter "Veredeln"
sollen im folgenden die Bearbeitungsschritte verstan-
den werden, die die Qualitat oder die Eigenschaften der
Papierbahn veradndern. Entsprechende Vorrichtungen
sind Kalander, Glattwerke, Streichmaschinen, Feuchter,
Trockner usw. Das Aufwikkeln der Papierbahn bewirkt
beispielsweise keine Veredelung.

[0003] Die Vorgehensweisen, um derartig breite
und schnellaufende Papierbahnen durch Kalander,
Streichmaschinen oder andere Bearbeitungs- oder Ver-
edelungsmaschinen zu leiten, erfordern einen erhebli-
chen Aufwand und eine ausgekligelte
Steuerungstechnik. Je komplizierter die Steuerung ist,
desto schwieriger wird es, Anderungen im Bahnverlauf
vorzunehmen.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
die Flexibilitét bei der Papierherstellung zu erhéhen.
[0005] Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der
eingangs genannten Art dadurch geldst, dafl am Aus-
gang des Rohpapierspenders eine Langsschneideein-
richtung angeordnet ist.

[0006] Die Rohpapierbahn wird damit zu einem
relativ frihen Zeitpunkt in mehrere Streifen geschnitten,
die eine geringere Breite aufweisen. Man kann diese
Streiten so breit ausfiihren, wie sie ein spaterer Verwen-
der wiinscht. Die Handhabung von schmaleren Streifen
ist wesentlich einfacher, auch wenn diese Streifen mit
der gleichen Geschwindigkeit zulaufen, wie bisher.
Dementsprechend lassen sich diese Streifen mit einem
geringeren Aufwand fiihren, so dal unterschiedliche
Bahnverlaufe gestaltet werden kénnen. Darlber hinaus
ist es nun nicht mehr Voraussetzung, dal alle Streifen
auf die gleiche Art und Weise weiterbehandelt oder ver-
edelt werden kénnen. Man kann daher auch bei relativ
breiten Papiermaschinen kleinere Losgrofen mit vom
Anwender gewtlinschten Qualitdtsmerkmalen fertigen.
Es ist auch einfacher, die Eigenschaften einer schmale-
ren Papierbahn Uber ihre Breite konstant zu halten.
Dementsprechend lalt sich die Qualitat der gefertigten
Papierbahnen verbessern. Das L&ngsschneiden von
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Papierbahnen an sich ist bereits bekannt. Dieses
Schneiden erfolgte aber bislang immer kurz vor dem
Aufwickeln der Papierbahnen zu verkaufsfahigen Wik-
kelrollen, d.h. am Ende der Produktion. Dies hatte zur
Voraussetzung, daf} die Papierbahn in ihrer gesamten
Breite samtliche Veredelungs-und Bearbeitungsschritte
durchlaufen mufite. Wenn man nun den Schritt des
Langsschneidens praktisch an den Beginn der "Verede-
lung" setzt, kann diese Art der Handhabung vermieden
werden. Zwar sind dann gegebenenfalls mehrere
gleichartige Bearbeitungsmaschinen, wie Kalander
o.dgl., erforderlich. Bei diesen Maschinen kann es sich
dann aber um Standardmaschinen in Normbreiten han-
deln. Der Vorteil der kleineren Standardmaschinen liegt
darin, daf} sie bereits komplett gefertigt angeliefert wer-
den kénnen und daR sie in der Regel weniger Energie
verbrauchen. Unter Umstdnden kann man auch meh-
rere Papierbahnstreifen nebeneinander durch eine
gemeinsame Veredelungsmaschine leiten. Der "Aus-
gang" der Papiermaschine ist jeder Punkt, an dem die
Papierbahn geschnitten und weiter gehandhabt werden
kann. Dieser Punkt liegt gegebenenfalls auch schon vor
oder in der Trokkenpartie.

[0007] Vorzugsweise ist der Langsschneideeinrich-
tung eine Umlenkanordnung nachgeschaltet, die im
wesentlichen in der Ebene der Papierbahn eine Rich-
tungsanderung bewirkt. Mit einer derartigen Umlenkan-
ordnung ist es moglich, die Papierbahn mit Maschinen
weiterbehandeln zu lassen, die nicht mehr in Flucht mit
der Papiermaschine oder einem anderen Rohpapier-
spender stehen. Dies erlaubt eine hdéhere Flexibilitat
beim Ausnutzen von Geb&uden. Ein Umlenken aus der
Ebene der Papierbahn heraus ist zwar ebenfalls mog-
lich. Ein derartiger Bahnverlauf erfordert aber in der
Regel eine relativ groRe Bauhdhe des Fabrikationsge-
baudes, da er voraussetzt, dal® mehrere Bearbeitungs-
maschinen Ubereinander angeordnet sind. Wenn die
Umlenkung in der Ebene der Papierbahn erfolgt, dann
kann man die Maschinen in der gleichen "Etage" anord-
nen.

[0008] Mit Vorteil ist die Ausgangsrichtung der
Umlenkanordnung veranderbar. Die Umlenkanordnung
kann also sozusagen als "Weiche" verwendet werden.
Sie lenkt die Papierbahn wahlweise in eine von mehre-
ren Ausgangsrichtungen. Dementsprechend kann die
Papierbahn nach dem Umlenken auch eine von mehre-
ren Bearbeitungseinrichtungen oder -maschinen durch-
laufen.

[0009] Vorzugsweise sind in Laufrichtung der
Papierbahnstreifan hinter der Umlenkanordnung Bear-
beitungsvorrichtungen von mindestens zwei unter-
schiedlichen Arten angeordnet. Man kann also die
Langsstreifen auf mindestens zwei unterschiedliche
Arten behandeln. Durch die Wahl der Ausgangsrichtung
der Umlenkanordnung wird die Behandlungsart festge-
legt. Dies erlaubt eine sehr flexible Anpassung der
Papierbahnstreifenbearbeitung an die Wiinsche der
Kunden.
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[0010] Vorzugsweise ist in einer ersten Richtung
hinter der Umlenkanordnung eine erste Gruppe von
Bearbeitungsvorrichtungen und in einer zweiten Rich-
tung hinter der Umlenkanordnung eine zweite Gruppe
von Bearbeitungsvorrichtungen angeordnet. Dadurch
wird es mdglich, je nach Wunsch alle Streifen parallel in
der gleichen Art von Behandlungsvorrichtungen zu
behandeln. Es ist aber auch méglich, einzelne Papier-
bahnstreifen in einer anderen Richtung aus der
Umlenkanordnung herauszufiihren und diese dement-
sprechend anders zu behandeln.

[0011] Vorzugsweise ist in einer dritten Richtung
hinter der Umlenkanordnung eine dritte Gruppe von
Bearbeitungsvorrichtungen angeordnet, wobei zwi-
schen benachbarten Richtungen ein Winkel in der Gro-
Renordnung von 90° eingeschlossen ist. Der
Einfachheit halber soll hierbei unter "Umlenken" auch
verstanden werden, dafl die Papierbahnstreifen die
Umlenkanordnung geradlinig durchlaufen. Man kann
hinter der Umlenkanordnung mehrere verschiedene
Gruppen von Behandlungsvorrichtungen, beispiels-
weise Kalandern, Streichmaschinen oder Wicklern,
anordnen, so daf} eine relativ grol3e Matrix von Anwen-
dungsmaoglichkeiten geschaffen wird.

[0012] Bei einem Verfahren der eingangs genann-
ten Art wird die Aufgabe dadurch geldst, dall das
Schneiden vor dem Verdeln erfolgt.

[0013] Wie oben im Zusammenhang mit der Vor-
richtung erlautert, ist es dann mdglich, relativ schmale
Papierbahnstreifen einer Weiterbehandlung zu unter-
ziehen. Die Handhabung von schmaleren Streifen ist
einfacher.

[0014] Auch ist von Vorteil, wenn die Papierbahn
am Ausgang der Papiermaschine in Langsstreifen
geschnitten wird. Sie steht dann bereits fir die ersten
Unlenk- und Fuihrungsaufgaben in der gewilinschten
schmalen Breite zur Verfigung.

[0015] Vorzugsweise werden die Langsstreifen im
wesentlichen parallel zu ihrer ebenen Erstreckung wahl-
weise in eine von mehreren Richtungen umgelenkt.
Diese Ausgestaltung hat den Vorteil, da man die
Papierbahnstreifen unterschiedlichen Behandlungsvor-
richtungen zuflihren kann, wobei diese Behandlungs-
vorrichtungen im wesentlichen in der gleichen
horizontalen Ebene wie die Papiermaschine bzw. deren
Ausgang angeordnet sein kdnnen.

[0016] Die Erfindung wird im folgenden anhand
eines bevorzugten Ausflihrungsbeispiels in Verbindung
mit der Zeichnung naher beschrieben. Hierin zeigt:

die einzige Figur eine Draufsicht auf den Ausgang
einer Papiermaschine mit nachge-
schalteten  Behandlungsvorrich-
tungen.

[0017] Eine Papiermaschine 1 als Rohpapierspen-
der gibt eine Rohpapierbahn 2 an ihrem Ausgang 3 aus.
Die Rohpapierbahn 2 hat hierbei eine Breite im Bereich
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von 6 bis 10 m oder sogar darlber hinaus. Ihre Handha-
bung ist deswegen relativ schwierig. Hinzu kommt, da®
die Rohpapierbahn mit einer relativ hohen Geschwin-
digkeit in der Gré3enordnung von Uber 1.000 m/min.
ausgegeben wird.

[0018] Um die Handhabung zu erleichtern, ist am
Ausgang 3 der Papiermaschine 1 eine Langeschneide-
einrichtung 4 angeordnet, die die Rohpapierbahn 2 in
mehrere Papierbahnstreifen, im vorliegenden Fall vier
Papierbahnstreifen A, B, C, D oder Langsstreifen
schneidet. Die Breite eines Papierbahnstreifens ist ent-
sprechend geringer als die Breite der Rohpapierbahn.
Die Papierbahnstreifen A - D sind entsprechend leichter
zu handhaben.

[0019] Die Langsschneideeinrichtung 4 kann
gleichzeitig auch noch einen Kantenbeschnitt vorneh-
men.

[0020] Hinter der Langsschneideeinrichtung 4 ist
eine Umlenkanordnung 5 vorgesehen, die fir jeden
Papierbahnstreifen A-D eine Umlenkrolle 6-9 aufweist,
die auch als "web-turn" bezeichnet wird.

[0021] In der dargestellten Einstellung der Umlenk-
anordnung lenkt jede Umlenkrolle 6-9 den zugehérigen
Papierbahnstreifen A-D im wesentlichen rechtwinklig
um. Hierbei lauft der Papierbahnstreifen hinter der
Umlenkrolle 6-9 parallel zu der Ebene, in der er der
Umlenkrolle 6-9 zulduft. Zu diesem Zweck sind die
Umlenkrollen 6-9 in einem Winkel von etwa 45° zur
Laufrichtung 10 der Papierbahnstreifen A-D angeord-
net.

[0022] Wie lediglich fir die Umlenkrolle 8 darge-
stellt, sind die Umlenkrollen 6-9 um eine im wesentli-
chen vertikal stehende Achse 11 verschwenkbar. Aus
Griinden der Ubersicht ist diese Verschwenkmdglichkeit
fur die anderen Umlenkrollen 6, 7, 9 nicht eingezeich-
net. In der mit durchgezogenen Linien dargestellten
Position der Umlenkrolle 8 wird der zulaufende Papier-
bahnstreifen C nach rechts umgelenkt, was ebenfalls
mit durchgezogenen Linien dargestellt ist. In der mit
gestrichelten Linien dargestellten Winkellage der
Umlenkrolle 8 wird der zulaufende Papierbahnstreifen C
nach links umgelenkt. Wenn man die Rotationsachse
der Umlenkrolle 8 senkrecht zur Laufrichtung 10 des
Papierbahnstreifens C ausrichtet, dann erfolgt keine
Richtungsanderung in der Ebene der Papierbahnstrei-
fen. In diesem Fall wiirde der Papierbahnstreifen C die
Umlenkanordnung geradeaus durchlaufen. Auch dieser
Vorgang soll allerdings als Umlenken bezeichnet wer-
den.

[0023] Mit der Umlenkanordnung 5 ist es also mog-
lich, die Papierbahnstreifen A-D in drei unterschiedliche
Richtungen auszugeben, wobei benachbarte Richtun-
gen um etwa 90° beabstandet sind.

[0024] Dementsprechend ist es mdglich, an drei
Seiten der Umlenkanordnung 5 (eine Seite ist durch die
Papiermaschine 1 belegt) Bearbeitungsvorrichtungen
zur weiteren Bearbeitung der Papierbahn anzuordnen.
Man kann hierbei die Bearbeitungsvorrichtungen so
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anordnen, daR® an einer Seite der Umlenkanordnung
immer eine Gruppe von gleichartigen Bearbeitungsvor-
richtungen steht, wahrend sich die Bearbeitungsvorrich-
tungen an einer anderen Seite davon unterscheiden.
Dementsprechend ist es mdglich, durch eine einfache
Wahl der Richtung, in der die Papierbahnstreifen A-D
umgelenkt werden, unterschiedliche Bearbeitungs-
oder Veredelungsschritte fir die Papierbahnstreifen A-
D zu wahlen. Besonders flexibel wird die Anordnung
dadurch, daf® man nicht einmal alle Papierbahnstreifen
A-D, die aus der gemeinsamen Rohpapierbahn 2
geschnitten werden, gleichartig behandeln muf3. In der
vorliegenden Einstellung der Umlenkanordnung werden
die beiden linken Papierbahnstreifen A, B nach links
umgelenkt, wo sie eine Art der Behandlung durchlaufen
kénnen, wahrend die beiden rechten Papierbahnstrei-
fen C, D nach rechts umgeleitet werden, wo sie eine
andere Art der Behandlung durchlaufen kénnen.
[0025] Die Breite der Behandlungsvorrichtungen,
die der Umlenkanordnung 5 nachgeschaltet sind, ist an
die Breite der Papierbahnstreifen A-D angepalt. Die
Behandlungsvorrichtungen kdénnen dementsprechend
wesentlich schmaler sein als die Arbeitsbreite der
Papiermaschine 1, d.h. die Breite der Rohpapierbahn 2.
Man kann dementsprechend Standardmaschinen,
gegebenenfalls in Normbreiten, verwenden. Der Vorteil
der kleineren Standardmaschinen liegt darin, dal} sie
bereits komplett gefertigt angeliefert werden kénnen
und weniger Energie verbrauchen. Aufgrund der darge-
stellten Aufteilung der Rohpapierbahn 2 in einzelne
Papierbahn- oder Langsstreifen A-D ist es auch mdg-
lich, da® man kleinere LosgréRen produziert. Man
kann, wie ausgefiihrt, einen Teil der Rohpapierbahn 2
anders behandeln als einen anderen Teil.

[0026] Im dargestellten Ausfihrungsbeispiel sind
auf der linken Seite drei Bearbeitungsvorrichtungen vor-
gesehen, die als Kalander 12-14 ausgebildet sind. Auf
der rechten Seite sind zwei Bearbeitungsmaschinen
vorgesehen, die als Streichmaschinen 15, 16 ausgebil-
det sind. Natirlich kdnnen auf den jeweiligen Seiten
auch noch mehr Maschinen oder Vorrichtungen ange-
ordnet werden.

[0027] Wenn die Rohpapierbahn 2 nach dem
Schneiden die Umlenkanordnung 5 geradeaus durch-
lauft, kann sie auch eine dritte Veredelungsvorrichtung
17 durchlaufen. Hierbei ist angedeutet, dal die Rohpa-
pierbahn 2 nur in zwei Langsstreifen geschnitten wor-
den ist. Man ist also auch bei der Festlegung des
Schneidplanes frei, unterschiedliche Breiten zu verwen-
den. In diesem Fall durchlaufen die Papierbahnstreifen
die Veredelungsvorrichtung 17 gemeinsam nebenein-
ander.

[0028] Anstelle der dargestellten Kalander- oder
Streichvorrichtungen kénnen auch andere Bearbei-
tungsvorrichtungen, wie Trockner oder &hnliches vorge-
sehen sein. In einem derartigen Fall kann man die
Rohpapierbahn 2 auch aus Positionen der Papierma-
schine entnehmen, wo die Rohpapier noch nicht die
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gewlinschte Endfeuchte aufweist.

[0029] Wenn man bei einer 6-m-Papiermaschine
jeweils zwei Bearbeitungsvorrichtungen mit 4-m-Breite
einsetzt, dann kdnnen beliebige Bahnbreiten zwischen
2 und 4 m bearbeitet werden. Beispielsweise kann ein
Streifen einen Kalander passieren und dann aufgewik-
kelt werden, wahrend der andere nicht kalandriert wird,
sondern gleich aufgewickelt wird. Insgesamt gibt es
eine ungeheure Matrix von Anwendungsmaglichkeiten.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Herstellen einer Papierbahn mit
einer Papiermaschine und mindestens einer Ver-
edelungsvorrichtung, dadurch gekennzeichnet,
dal am Ausgang (3) der Papiermaschine eine
Langsschneideeinrichtung (4) angeordnet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dall der Langsschneideeinrichtung (4)
eine Umlenkanordnung (5) nachgeschaltet ist, die
im wesentlichen in der Ebene der Papierbahn (2)
eine Richtungsénderung bewirkt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, da® die Ausgangsrichtung der Umlenkan-
ordnung (5) veranderbar ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dafl in Laufrichtung(10) der
Papierbahnstreifen (A-D) hinter der Umlenkanord-
nung (5) Veredelungsvorrichtungen (12-17) von
mindestens zwei unterschiedlichen Arten angeord-
net sind.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daf} in einer ersten Rich-
tung hinter der Umlenkanordnung (5) eine erste
Gruppe von Veredelungsvorrichtungen (12-14) und
in einer zweiten Richtung hinter der Umlenkanord-
nung (5) eine zweite Gruppe von Veredelungsvor-
richtungen (15, 16) angeordnet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dal in einer dritten Richtung hinter der
Umlenkanordnung (5) eine dritte Gruppe von Ver-
edelungsvorrichtungen (17) angeordnet ist, wobei
zwischen benachbarten Richtungen ein Winkel in
der GréRenordnung von 90° eingeschlossen ist.

7. Verfahren zum Herstellen einer Papierbahn, bei
dem die Papierbahn in einer Papiermaschine gebil-
det, veredelt und in Langsstreifen geschnitten wird,
dadurch gekennzeichnet, dal® das Schneiden vor
dem Veredeln erfolgt.

8. \Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dall die Papierbahn am Ausgang der
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Papiermaschine (1) in L&ngsstreifen (A-D)
geschnitten wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daf} die Langsstreifen (A-D) im wesentli- 5
chen parallel zu ihrer ebenen Erstreckung
wahlweise in eine von mehreren Richtungen umge-
lenkt werden.
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