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ProRelease -
schonende Bahnfiihrung

Seit ihrer Einfiihrung hat sich die
einreihige Trockenpartie, ausgeriistet mit
DuoStabilisatoren und seilloser Uberfiihrtechnik,
hervorragend bewédhrt. Die komplett einreihige
Trockenpartie TopDuoRun ist heute die bevorzugte
Trockenpartiekonfiguration besonders fiir schnell-
laufende PMs und bei leichten Papiersorten. Auch
in Kombination mit zweireihigen Zylindergruppen
als CombiDuoRun fiir schwerere Sorten und bei
etwas niedrigeren Geschwindigkeiten, ermaglicht
sie hohe Runnability durch sichere Bahnfiihrung
und zuverldssiges, schnelles Uberfiihren.

Der neu entwickelte und bereits erfolg-
reich eingesetzte ProRelease-Stabilisator bietet
nun weiteres Optimierungspotenzial im besonders
sensiblen Bereich der ersten Trockengruppen,
indem er gezielt die Belastung der noch nassen
und empfindlichen Papierbahn beim Ablésen vom
Zylinder reduziert.

Bahnlauf am Zylinder

Beim Ablosen von der glatten Zylinder-
oberflaiche wird die Papierbahn stark be-
lastet. Abb. 1 zeigt schematisch die we-
sentlichen Krafte, die dabei auftreten.
Durch die behinderte Hinterliiftung, die
entgegen der Laufrichtung von Walze und
Bahn erfolgen muss, entsteht ein Zwi-
ckelvakuum und entsprechend treten dy-
namische Krafte auf, die das Papier an
der Zylinderoberflache halten. Ausserdem
wirken Zentrifugalkrafte durch das schar-
fe Umlenken der Bahn nach dem Abldsen.
Die Zentrifugalkrdfte durch die Rotation
des Zylinders wirken nicht belastend auf
die Papierbahn, solange sie Kontakt zum
Zylinder hat. Einen weiteren Anteil bildet
die Adhdsionskraft, die temperaturabhdn-
gig ist. Alle diese Krédfte missen durch
die Bahnspannung im Papier aufgenom-
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Abb. 1: Kréfte beim Bahnabldsen vom glatten
Zylinder.

Abb. 2: Schematischer Aufbau des ProRelease-
Stabilisators.

Abb. 3: Zugreduktion und Geschwindigkeits-
steigerung durch den Einbau eines ProRelease-
Stabilisators in Eltmann PM 3.

Zeitungsdruck, 45 g/m?, 100 % DIP

& vor Umbau

@ nach Umbau

Bahn-\\

spannung

Stabilisier-
zone

3.4 —
9 Grenze der initialen Nassfestigkeit
230 ¢ —
(=21
o
: ’ Mehr als
I 50 m/min
2 2.2 Geschwindig-
2 keitssteigerung
o
S
IR [ES

1400 1500 1600 1700 1800

Geschwindigkeit (m/min)

men werden, ansonsten wiirde die Bahn
mit dem Zylinder weiter mitlaufen. Falten
oder Abrisse wdren die Folge. Die ent-
sprechende Bahnspannung wird durch
Ziehen, d.h. durch Geschwindigkeitsdiffe-
renzen zwischen den Antriebsgruppen,
aufgebaut. Wobei die maximal mdgliche
Bahnspannung von der initialen Nassfes-
tigkeit des Papieres begrenzt wird. Das
Stabilisatorvakuum wirkt entlastend auf
die Papierbahn.

Durch die gestiegenen Produktionsge-
schwindigkeiten werden diese Belastun-
gen immer gr6Ber, gleichzeitig muss
auch bei kleineren Schwankungen im
Produktionshetrieb oder nach Filzwechsel
in der Pressenpartie die Bahn zuverlassig
und stérungsfrei abgenommen werden.
Das zur Verfiigung stehende Betriebs-
fenster zwischen der mindestens nétigen
Bahnspannung fiir guten Bahnlauf und
der initialen Nassfestigkeit wird somit im-
mer kleiner und begrenzt in vielen Féllen
die Produktionsgeschwindigkeit.

Wirkungsweise des neuen Stabilisators

Um die Situation zu verbessern, sollte die
Bahn maglichst direkt nach dem Abldsen
vom Zylinder auf dem Sieb fixiert werden
und den Belastungskraften durch ein er-
hohtes Stabilisatorvakuum verstérkt ent-
gegengewirkt werden. Um negative Aus-
wirkungen durch erhéhten Falschluftan-
fall oder starke Siebdurchbiegung zu ver-
meiden, muss das erhéhte Vakuum auf
den Abnahmebereich beschrénkt werden.

Diese Anforderungen werden durch den
neuen ProRelease-Stabilisator (Abb. 2) in
optimaler Weise erfiillt, ohne auf die be-

wdahrten Vorteile des DuoStabilisators zu
verzichten. Die Release-Zone bietet ein
hohes Vakuum gezieltim Abnahmebereich
mit einer zuverldssigen und beriihrungs-
losen Dichtung gegeniiber der Stabilisier-
zone, die weiterhin auf niedrigerem Vaku-
umniveau arbeitet, das zum Halten der
einmal fixierten Bahn auch bei hoher Pro-
duktionsgeschwindigkeit ausreicht. Die
gebohrte Walze wird weiterhin dber den
Stabilisator besaugt. Die Vakuua in der
Release-Zone und im Stabilisator kénnen
getrennt voneinander eingestellt und op-
timiert werden.

Erfolgreich im Betrieb

Nach umfangreichen Versuchen an unse-
rer Versuchspapiermaschine im Techni-
kum wurde Ende August 2001 der erste
ProRelease-Stabilisator bei Palm Papier
in Eltmann an der PM 3 in Betrieb genom-
men (Zeitungsdruckpapier, 100 % DIP).
Trotz Anfahrens mit vier neuen Pressfilzen
konnte auf Anhieb eine Geschwindigkeits-
steigerung von (iber 50 m/min erreicht
werden (Abb. 3). Gleichzeitig wurde der
Bahnlauf in den ersten Trockengruppen
unempfindlicher gegen Schwankungen im
Feuchteprofil oder gegen kleinere Stérun-
gen im Randbereich, was insgesamt zu
mehr Laufruhe fiihrt und die Abrisszahlen
senkt. Ebenso erfolgreich wurden im Ok-
tober die ersten beiden Trockengruppen
der PM 2 von Soporcel, Portugal mit
vier ProRelease-Stabilisatoren ausgeri-
stet (Copy-Papier, 80 % Eucalyptus). Die
dadurch erzielte Zugreduktion nach der
Presse von 0,4 % verbunden mit der
schonenderen Bahnabnahme und der
durch den Transferbandeinbau verbesser-
te Bahnlauf in der Presse ermdglichen
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eine Geschwindigkeitssteigerung von iiber
100 m/min und bringen die Maschine da-
mit auf Weltrekordniveau.

Abb. 3 zeigt, wie sich die Steigerung des
ProRelease-Vakuums an der PM3 in Elt-
mann positiv auf den benétigten Zug
nach der Presse auswirkt. Bei einem Un-
terdruck von 800-1000 Pa (lblicher Pro-
Release-Betriebsbereich) kann der Zug
um 0,5% reduziert werden. Der maximal
erreichte Unterdruck war sogar noch
héher und betrdgt 1.300 Pa. An der Ver-
suchspapiermaschine wurde die Wirkung
fiir zahlreiche Stoffe und Papiersorten er-
folgreich getestet (Abb. 4). Soweit es die
initiale Nassfestigkeit der Stoffe zulieB
wurden Versuche bis 2.000 m/min gefah-
ren, was die Einsatztauglichkeit insheson-
dere der Abdichtung auch fiir héchste
Produktionsgeschwindigkeiten eindrucks-
voll beweist.

Der gréBte Effekt ergibt sich bei Papier-
maschinen mit Tandem NFP oder anderen
Pressen ohne Zentralwalze, da hier die
Papierbahn in der Presse nicht von einer
glatten Presswalze abgezogen werden
muss. Die Verbesserung des Bahnlaufs
an den ersten Zylindern kann somit voll
genutzt werden. Zur optimalen Ausnut-
zung des Potenzials sind 3-6 ProRelease-
Stabilisatoren notwendig, womit dann 0,4
bis 0,7 % Zugreduktion moglich sind.

Bei Maschinen mit Zentralwalze und even-
tuell 4. Presse konnen die ProRelease-
Stabilisatoren ebenfalls gewinnbringend
eingesetzt werden. Allerdings ist hier das
Verbesserungspotenzial etwas niedriger,
da der zum Bahnablésen von der Press-
walze bendétigte Zug nicht direkt beein-
flusst wird, sondern nur der Zuganteil

reduziert wird, der fiir guten Bahnlauf in
den ersten Zylindergruppen notwendig ist.

Bewdhrte Funktionalitidt und
Zuverldssigkeit

Kernstiick des Stabilisators sind die quer
zur Maschine verlaufenden Dichtungen.
Sowohl die bewdhrte DynaSeal oben am
Stabilisator als auch die neue Release-
Seal arbeiten im Betrieb berithrungslos
mit Luftspalt und verursachen somit kei-
nen VerschleiB am Trockensieb. Trotzdem
dichten sie sehr effektiv und ermdéglichen
durch die Einstellbarkeit der Vorspan-
nung bzw. des Abstandes eine optimale
Abdichtung auch bei héchsten Geschwin-
digkeiten und hohen Unterdriicken. Beide
Dichtungen sind flexibel und kénnen bei
Fetzen, die mit dem Sieb kommen, nach-
geben. Der Verzicht auf maschinenbreite
Luftmesser zur Abdichtung ermadglicht
es, den Blasluftverbrauch gering zu hal-
ten. Durch die Flexibilitdt der Dichtungen
kann auBerdem der Abstand zwischen
Sieb und feststehenden Elementen so
groB sein, dass Siebe problemlos einge-
zogen werden konnen und keine Gefahr
von Siebbeschddigungen durch Fetzen
oder Papierstau besteht. Sowohl die
Stiitz- als auch die Dichtklingen kénnen
ohne Ausbau des Kastens gewechselt
werden, auch wenn sie hinter Stuhlungs-
trégern liegen.

Die seitliche Abdichtung auf Fithrer- und
Triebseite erfolgt mit aufgeschraubten
Luftmessern, die sich (iber die gesamte
Hoéhe des Stabilisators erstrecken. Somit
ist auch die auf hohem Unterdruckniveau
betriebene Release-Zone seitlich gegen
Falschlufteinstromen abgedichtet.

Abb. 4: Zugreduktion in Eltmann PM 3 bei
Erhéhung des Vakuums.
Tandem-NipcoFlex-Presse

Zeitungsdruck, 45 g/m?, 100 % DIP, 1.560 m/min

Abb. 5: Zugreduktion fiir verschiedene Stoffe an
der Versuchspapiermaschine bei 1.550 m/min.
SC (100 % DIP, 28 % AiP)
Zeitungsdruck (100 % DIP, 18 % AiP)
Kopierpapier (80 % Euca, 12 % AiP)
Zeitungsdruck (100 % TMP, 11 % AiP)
Zeitungsdruck (100 % TMP, 4 % AiP)
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Abb. 6: Schematischer Querschnitt mit
patentierter Uberfiihrzone.
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