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TROCKENSIEBSPANNUNG _

Mehr Produktivitat und Qualitat durch automatische

Trockensiebspannungen
Theoretische Einfliisse und Praxiserfahrungen

Zusammenfassung

Bei Neu- und Umbauten von Papiermaschinen werden heute hdufig
vollautomatische Kettenspannungen (Abb. 1) zur Regelung des Siebzu-
ges der Bespannung eingesetzt, In Abhangigkeit von den produzierten
Sorten, dem Maschinenkonzept sowe den Rohstoffen machen sich
verschiedene Einfliisse bemerkbar.

Es werden die theoretischen und praktischen Einflisse automatischer
Regelung des Trockensiebzuges auf die Papierproduktion dargestelit
Dabeilassen sich die Einfliisse in verschiedene Bereiche einteilen:

w Reduzierung der Produktionskosten pro Tonne

m Steigerung der Produktionsrenge

u Verbesserung und GleichmaRigkeit der Produktqualitat

Der erste Teil des Artikels zeigt besondere theoretische Einfliisse auf,
unabhangig von der jeweiligen Gewichtung bei verschiedenen Papier-
sorten. Im zweiten Teil des Artikels werden Praxiserfahrungen auf einer
Wellpappenrohpapiermaschine nach einjdhrigem Betrie dargestellt
Hierbei werden vor allem die erfahrenen Vorteile einer lnvestition in
automatische Spannungen aufgezeigt. Zusitzlich werden die Finfliisse
auf Papierparameter qualitativ erfasst

Durch die Kostenreduzierung und Produktionserhiohung machte sich
somit die Investition in automatische Trockensiebspannungen inner-
halb von 8 Monaten bezahlt.

Summary

Increased Productivity and Quality by Automatic Dryer Screen
Tensioning — Theoretical Influences and Practical Experience

In case of new constructions or rebuilding of paper machines very
often fully automatic chain tensioning units for controlling the screen
tension of the wire cloth are used. Depending on the qualities pro-
duced, the machine design as well as the raw material, various influ-
ences can be noticed.

The theoretical and practical influences of the automatic control of the
dryer screen tension on papermaking are described. The influences
can be divided into various areas:

u Reduction of production cost per ton

w Increase of output

w Improvement and uniformity of product quality.

The first part of the article shows part of the theoretical influences, in-
dependent of the respective weighting of the different paper qualities.
In the second part of the article practical experience with a corrugated
board raw paper machine after one year of operation is described.

In this respect mainly the advantages experienced with the investment
in an automatic tensioning unit are shown. In addition the influences
on paper parameters are recorded qualitatively. This means the invest-
ment in automatic dryer screen tensioning units will pay for itself by
cost reduction and increased output within 8 months.

1. Einleitung

Eine automatische Siebzugregelung der Bespannung bringt we-
sentliche Vorteile in der Papierproduktion. Je praziser sich die
Spannungsregelung durchfiihren lasst, desto grofSer ist eine
Einflussnahme auf die Fertigungskosten, Papierqualitit und
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Abb. 1: Automatische Trockensiebspannung von Erhardt + Leimer

Steigerung der Produktion. Diese Vorteile itherwiegen deutlich
die erhohten Anschaffungskosten und bieten somit ein schnelles
return on investment. Bei Neu- und Umbauten von Papierma-
schinen wird heute deshalb meist die Regelung des Sieb- und
Filzzuges automatisiert.

Erhardt + Leimer hat Kettenspannungen mit integrierter Mess-
und Regeltechnik entwickelt, die eine prizise und zuverlissige
Regelung des Sieb- und Filzzuges in Papiermaschinen gewdhr-
leisten. Die Vielzahl der Einfliisse und deren Vorteile werden
hier am Beispiel des Einsatzes in der Trockenpartie erlautert
und durch Daten aus dem Praxiseinsatz bestitigt.

Bei dem Praxisbeispiel wurden im Zuge eines Maschinenumbaus
einer Wellpappenrchpapiermaschine in der gesamten Trocken-
partie vollautomatische Kettenspannungen mit integrierter
Messung und digitaler Steuerung zur priizisen Regelung des
Siebzuges eingebaut. Die Trockensiebspannung kann jetzt mit
einer sehr geringen Schwankungsbreite konstant gehalten wer-
den, dabei sind sehr schnelle Reaktionszeiten erreichbar. Im Ge-
gensatz dazu wiesen die [rither installierten Spindelspannungen
mit externer Messung und Steuerung tber das Prozessleitsys-
tem eine typische, grofde Regelhysterese auf.

2. Grundlagen

2.1 Einfluss des Siebzuges auf die Trocknung

Dieser Artikel stellt den Einfluss des Siebzuges in der Trocken-
partie dar, Es besteht ein direkter Zusammenhang zwischen dem
Trockensiebzug und der Kontaktfliche zwischen Trockenzylin-
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der und Papierbahn (Abb. 2). Diese Kontaktfliche ist direkl pro-
portional zu dem Wirmetibergang vom Zylinder auf das Papier.
Dadurch werden die Trocknung und alle damit zusammenhan-
genden Parameter beeinflusst. Neben dem Siebzug des Trocken-
siebes spielen auch Siebdesign, Papiersorte sowie Rohstoffe eine
Rolle. Grundsitzlich ergibt ein hsherer Siebzug einen besseren
Wirmetibergang und damit eine bessere Trocknung des Papiers.
Dabei ist wichtig, dass der Siebzug noch weitere Einfliisse hal.
Inshesondere muss die Belast-
barkeit der Walzen beachtet
werden,

Bei uberhohtem Siebzug bie-
gen sich hochumschlungene
Leitwalzen durch. Die Sieb-
umlauflange verringert sich in
der Mitte der Maschine. Da-
durch reduziert sich dort die
Siebspannung erheblich und
ein  geringerer Warmetiber-
gang ist gegeben. Das Feuch-
teprofil in  Maschinenquer-
richtung wird durch eine zu
feuchte Mitte und iibertrock-
nete Rinder charakterisiert
{Abb, 3).

Zusatzlich lauft das Trockensieb in der Mitte vor, bis sich der ty-
pische, sinusformige Vorlauf dey Naht ergibt. Begrenzt wird der
Vorlauf durch die Siebstruktur.

An den Rander und in der Mitte entspricht die offene Fliche bei-
nahe dem Ideal, in den Bereichen dazwischen ist die Permeabi-
litat durch den Veyzug der Maschen reduziert. Dies fithrt dazu,
dass die Rinder und die
Mitte der Bahn normal
entwéssert werden kin-
nen, die Bereiche dazwi-
schen bleiben jedoch zu
feucht.

Es bildet sich ein Feuch-
teprofil in Form eines ,M*
heraus Dieses tberlagert
sich dem durch die Wal-
zendurchbiegung beding-
ten Feuchteprofil. Dies
filhrt besonders bei der
Verarbeitung dey Papiere
zu schwerwiegenden Pro-
blemen bei Planlage und
Formathaltigkeit (4b6. 4).

Abb. 3: Emfiuss durchgebogener
Lediwalzen auf das Feuchteprofil
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Abb. 4; Einfluss des Siebrorlaufs auf die
Permeabilitdt — in den verspannten Be-
reichen kann weniger Wasser verdampft
werden

2.2 Einfluss der Produktion auf den Siebzug

Feuchtegehalt und Flichengewicht der Papierbahn bestimmen
die Trockensiebspannung nachhaltig. Je hoher der absolute
Wassergehalt liegt, desto mehr Energie wird fiir das Verdampfen
bendtigl.

Ein entsprechend geringerer Anteil der Trocknungsenergie
heizt das Sieb auf, so dass sich ein relativ niedriger Siebzug er-
gibt, Bei niedrigeren Flichengewichten wird absolut gesehen
weniger Energie zum Verdampfen des Wassers bendtigt. Ein
grofderer Anteil der Energie steht zum Trocknen und Aufheizen
des Siebes zur Verfugung, dass sich zusammenziehen wird. Da-
durch erhoht sich der Siebzug (Abb. 5).

Ahnliche Abhéngigkeiten hestehen beim Stoffeintrag, beim
Mahigrad, beim Fein- und Fullstoffgehalt:
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Abb. 5: Trockensiehzug bei manueller Kegelung: Flichengewichtsver-
dnderungen fithren zu Siebzuginderuny, ebenso zu Abrissen

m rischere Stoffe lassen sich erheblich leichter trocknen als
hoch ausgemahlene
w Feinstoffe lassen sich schlechter entwiissern als Langfasern
m hochgefiillte Papiere lassen sich erheblich leichter entwissern.
Bei Abrissen, sowie bei Sortenwechsel mit Abschlagen der Bahn
wird es zu den starksten Siebzuginderungen in der Trockenpay-
tie kommen. Bei Sortenwechseln mit kleiner Flichenge-
wichtsinderung wird der Siebzug geringer schwanken. Hier
hingt die Siebzuginderung auch davon ab, inwieweit und wie
schnell die Geschwindigkeit der Maschine der neuen Produkti-
onsleistung angepasst werden kann.
Bei manuell betriebenen Spannungen wird der sich aufgrund
der Sortenwechsel ansteigende Siehzug nicht korrigiert. Bei Ab-
rissen kommt es zu einem starken Anstieg des Siebzuges bis hin
zum dreifachen Wert des Normalbetriebes.
Auch bei halbautomatischen Spannungen kann es zu starken
Spannungsschwankungen kommen (A6b. 6). Deren Reaktion er-
folgt meist triige, da das Trockensieh selbst die Energie zum Ver-
fahren der Spannwalze aufbringen muss, Aufgrund der Dimp-
fungseigenschaften, bedingt durch den Elastizitatsmodul, kann
es zu einem Aufschwingen kommen. Siebzuginderungen wer-
den nur langsam ausgeregelt.
Ahnlich verhalten sich automatische Spannungen mit externer
Messung, da es hier zu einer Vergroferung der Regelhysterese
kommt. Bedingt ist dies durch die Zeitverzogerung zwischen
Stellbewegung und Messung.
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Abb. 6: Trockensiebzug bel halbautomatischer Sparmungsregelung -
Abrisse fithren zu starken Zugschwankungen: Beim Wiederanfatiren
der Maschine kommt es z2u einem Aufschwingverhalten, das erst nach

10 min geddmpil wird
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3. Theoretische Einfliisse

Die Einfliisse der Siebspannung auf die Papierproduktion lassen
sich in zwei Bereiche unterteilen:

w Papierqualitiit

u Produktionskosten und -menge

3.1 Papierqualitit

Die Siebspannung in der Trockenpartie wird durch mehrere Pa-
rameter beeinflusst. Im Wesentlichen sind es diejenigen, die
durch die Trocknung bestimmt werden:

m Feuchtequerprofil:

bei iiberhéhtem Siebzug biegen sich Leitwalzen durch. Dadurch
verandert sich das Spannungsquerprofil und der Warmetber-
gang in Maschinenquerrichtung.

m Feuchtelingsprofil:

ohne Spannungsregelung verandert sich der Siebzug in Abhiangig-
keit vomn Feuchtegehalt. Dadurch werden Stellen grofierer Feuch-
te weniger, und Stellen mit geringerer Feuchte stirker getrocknet.
m Feuchteprofil in z-Richtung:

die Siebspannung der oberen und unteren Zylinder hestimmen
den Wirmetibergang und damit die Trocknung der Sieb- und
Oberseite des Papiers.

Dadurch werden unter anderen die nachfolgenden Parameter
bestimmt (Tab. 1):

Tabelie 1: Theoretische Einfliisse des Trockensiebzuges bei Well-
pappenrohpapieren

Einfluss des Trockensiebzuges auf Papierqualitat

= Feuchtelangsprofil x = Planlage

= Feuchtelangsprofil y u Curl

= Feuchteprofil in z-Richtung m Passergenauigkeit
Einfluss des Trockensiebzuges auf Energieverbrauch

= Trockengehalt = Dampfverbrauch
Einfluss des Trockensiebzuges auf Runnability

m Abrisse = Stillstandszeiten

m Lagerschiden u Siebverlauf

= Lebensdauer der Bespannung

m Planlage

w Curl

m Passergenauigkeit

m Formathaltigkeit

m Warp bei Wellpappe

m Fingerstreifigkeit bei Gipskarton.

Weiterhin werden folgende Qualititsmerkmale verandert:

m Beschiidigung der Papieroberfliche infolge zu grofder Diffe-
renzgeschwindigkeit

w Oberfldchenmarkierung durch zu hohen Siebzug

m Blaschenbildung bei mehrlagigem Karton.

3.2 Produktionskosten und -menge

Die automatische Spannungsregelung der Trockensiebe beein-

flusst folgende Parameler positiv:

m Trockengehalt

m Reduzierung des Dampfverbrauches

m Abrisse, bedingt durch unterschiedliche Differenzgeschwin-
digkeit zwischen Zylinder, Bahn und Trockensieb innerhalb
der einzelnen Gruppen

m Lagerschaden durch zu groRe Siebspannung

m Lebensdauer der Bespannung

m Reduzierung der Stillstandszeiten

m Siebverlauf bei Abrissen.
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Im Februar 1999 wurden bei einem Umbau vollautomatische
Kettenspannungen mit integrierter Messung zum prizisen Re-
geln des Siebzuges der Trockensiebe in einer Papiermaschine
fiir Wellpappenrohpapiere eingesetzt. Es wird bei einer be-
schnittenen Arbeitshreite von 2,45 m (iberwiegend Fluting mit
130 g/m? bei einer Geschwindigkeit von 304 m/min erzeugt
{Durchschnitt iiber 12 Monate). Die nachfolgend aufgefiihrten
Vorteile haben sich nach einjdhrigem Betrieb bestitigt (Tab. 2).

Tabelle 2: Eimsparungen durch den Einsatz automatischer
Trockensiebspannungen

Walzenlag;;ﬁ' rockensiebbeschédigungen 4,08 €/t
Reduzierung der Stillstande zur Reparatur um 80 %
Lebensdauer der Trockensiebe 0,33 €/t

Steigerung der durchschnittlichen Standzeit um 36 % durch gerin-
gere Anzahl an Nahtbriichen und verminderte Stickyablagerungen

Verringerung von Abrissen 1,29 €/t
Verringerte Stillstandszeiten 40 h pro Jahr
Energieeinsparung 0,83 €t

Reduzierung des Dampfverbrauches aufgrund verbesserten Wér-
meiibergangs und geringerem Siebverzug
Leistungssteigerung

Steigerung der spezifischen Leistung um 3,45%
Steigerung der Maschinengeschwindigkeit um 4 m/min

3,66 €1

Die Auswahl der hochwertigen Automatisierung des Bespan-
nungshandlings rechtfertigte sich, durch ein return on invest-
ment von acht Monaten. Dabei sollen hier nur die finanziellen,
berechen- und erfassbaren Vorteile dargestellt werden. Die Ein-
flitsse lassen sich in mehrere Kategorien einteilen:

= Verbesserung des Zustandes der Leitwalzenlager

m Steigerung der Lebensdauer der Trockensiebe

= Verringerung von Abrissen

m Energiecinsparung

m Leistungssteigerung der Maschine

m Verbesserung der Papierqualitat.

4.1 Verbesserung des Zustandes der Leitwalzenlager

Vor dem Einsatz kam es regelmiRig zu einer iiber den zulassi-

gen Werten liegenden Spannung der Trockensiebe. Resultat die-

ser hohen Siebspannung war eine Uberlastung der Leitwalzenla-
ger. Vorteile der Automatisierung:

m Die durch Lageraustausch verursachten Stillstande wurden
um 80 % verringert.

m Bei Schiden an den Lagern, die trotz routinemaRigem Aus-
tausch auftraten, wurden die Trockensiebe beschadigt. Diese
Schiden traten nach dem Umbau nicht mehr auf.

u Die neue Moglichkeit den Siebzug permanent konstant zu hal-
ten verringerte das Risiko, dass aufgrund heilRgelaufener oder
defekter Lager weitere Folgeschiden auftreten. Dies ist ein
sehr wichtiger, wirtschaftlich aber nicht erfassbarer Beilrag
zur Kostenreduzierung,

Die Kosten hierfir waren vor der Automatisierung rund

4,08 €1,

4.2 Steigerung der Lebensdauer der Trockensiebe

Vor dem Einsatz der automatischen Spannungen kam es haufig
zu Nahtbriichen. Diese waren bedingt durch den ungleichmaf3i-
gen Siebzug und insbesondere durch Uberschreitung zulissiger
Spannungswerte. Dieser unzuldssig hohe Siebzug ergibt sich
z. B. bei Abrissen oder der Produktion niedriger Flichengewichte.

e



Durch die automatische Spannungsregelung wird ein masimal
zulassiger Wert unter keinen Umstanden tiberschritten. Zusitz-
lich konnte man bei dem Umbau die Trockensiebfiihrung opti-
mieren, was inshesondere in der 1. Trockengruppe zu erhebli-
chen Verbesserungen fithrte.

m Das Vermeiden von Spannungsspitzen verringerte die Naht-
briiche und erhohte gleichzeitig die Standzeit der Bespannung
von durchschnittlich 110 Tage auf 150 Tage.

m Durch Einsatz von Altpapier im Stoffeintrag gibt es Probleme
mit Ablagerung von Stickies in der Trockenpartie. Die Stickies
lagern sich auf der Oberfliche der Leitwalzen ab, wodurch sich
deren Durchmesser vergrofferl. Infolgedessen stieg die
Trockensiebspannung an. Durch die automatische Span-
nungsregelung wird dieser Anstieg heute kompensiert. Dies
vermeidel die frither dadurch bedingten Nahthriiche.

Die Einsparungen betragen rund 0,33 €/t.

4.3 Verringerung von Abrissen

Frither kam es in der Trockenpartie zu einer spontanen und un-
kontrollierten Lockerung bzw. Uberspannung der Papierbahn
und zu unkontrolliertem Schlupf der Papierbahn gegentiber den
Zylindern und dem Trockensieb.

Dieser Schlupf entstand durch unterschiedliche Trockensieb-
spannung zwischen oberen und unteren Zylindern, sowie Span-
nungsunterschieden zwischen Fiihrer- und Triehseite. Die Diffe-
renzgeschwindigkeit zwischen Zylinder, Papier und Trockensieb
wird im Wesentlichen beeinflusst durch den Siebzug, da der Rei-
bungskoeffizient weilgehend konstant bleibt, Diese unterschied-
lichen Differenzgeschwindigkeiten fiithren zu Abrissen der Pa-
pierbahn. Die automatische Spannungsregelung verringerte die
Anzahl der Abrisse erheblich. Insgesamt konnten die dadurch be-
dingten Stillstandszeiten um 40 Stunden pro Jahr reduziert wer-
den.

Es ergaben sich Einsparungen in der Griéenordnung von rund
1,29 €/,

4.4 Energleeinsparung

Durch eine optimale Spannung der Trockensiebe gelang eine
Verbesserung in der GleichmiRigkeit der Siebstruktur. Dadurch
ist nun eine gleichmifig hohe Verdampfung gewihrleistet.
Unter gleichen Produktionshedingungen kénnen seit dem Um-
bau 0,05 t Dampf/t Papier eingespart werden.

Durch den gleichmiBigeren Warmetibergang zwischen Zylinder-
oberfliche und Papier werden weitere 0,05 bis 0,10 t Dampi/t
Papier eingespart.

Beide Faktoren zusammen ergeben eine Ersparnis von rund
0.83 €/,

4.5 Leistungssteigerung

Die Reduzierung des spezifischen Dampfverbrauchs fithrte zu
einer Leistungssteigerung der Papiermaschine. Statt bisher 5.8
t/h kénnen nun 6,0 t/h produziert werden. Dies entspricht ei-
ner Leistungssteigerung von 3,45 % alleine durch die bessere
Ausnutzung der Wiarmeenergie. Die Leistungssteigerung er-
moglichte eine Erhdhung der Produktionsgeschwindigkeit um
4 m/min.

Dies ergibt Kostenvorteile von rund ca. 3.66 €/t

4.6 Verbessserung der Papierqualitit

Zusitzlich zu den wirtschaftlich erfassbaren Parametern gibt es
Einfliisse auf die Papierqualitit (Tab. 3). Deren Grofle ldsst sich
nicht in Kosteneinsparungen umrechnen, erméglicht es aber in
einigen Féllen, gegen gleich teure, aber qualitativ nicht so gute

TROCKENSIEBSPANNUNG

Papiere im Wetthewerb bestehen zu kinnen und so den Umsatz
Zu vergroern.

Tabelle 3: Verbesserungen der Papierparameter durch automa-
tische Trockensiebzugregelung

Einfluss des Trockensiebzuges auf Papierqualitat
Feuchteldangsprofil

Feuchteldngsprofil

Feuchteprofil in z-Richtung

Planlage

Curl

Glitte

GleichmaBigkeit der Glatte

ReiBfestigkeit

Oberflachenbeschéadigung durch Stickies
Bedruckbarkeit

Warp

Gleichmassigkeit der Qualitét

Runnability auf WPA

=
+++«‘:°O°O+++Q+

Im Wesentlichen wurden durch den Einsatz der automatischen
Spannungen Parameter verbessert, die direkt mit der Trocknung
zusammenhdingen:

m Feuchtequerprofil

m Feuchteprofil in z-Richfung

m Curl

m Planlage.

In Maschinenlingsrichtung ergab sich keine messbare Verbesse-
rung des Feuchteprofils. Ebenso waren bei der Glitte, der
GleichmiBigkeit der Glitte, der Reif¥festigkeit, sowie der Ober-
flichenbeschadigung durch Stickies signifikante Verbesserun-
gen nicht feststellbar. Die Bedruckbarkeit wurde nicht gepriift.
Bei den Verarbeitern der auf dieser Papiermaschine hergestell-
ten Papieren wurde eine erhebliche Reduzierung des Warps auf
den Wellpappenanlagen festgestellt, so dass dort eine kosten-
gunstigere Erzeugung der Wellpappe und Kartons erreicht wur-
de.

Die Verbesserung der Qualitat - und hier vor allem eine gleich-
mafdig hohe Qualitat mit sehr geringen Variationen — verbesser-
te die Marktchancen der hier hergestellten Papiere.

5. Wirtschaftlichkeitsherechnung

Insgesamt wurden durch den Einsatz der automatischen Span-
nungen in der Trockenpartie rund 510 D00 Euro pro Jahr einge-
spart. Pro Tonne Papier kinnen so die Gestehungskosten um
rund 10 Euro gesenkt werden.

Die Kosten fiir die Spannungen beliefen sich auf rund 100 000
Euro zuziiglich Zoll, plus Montage und Installation, sowie Still-
standskosten fiir den Einbau.

Unter Berticksichtigung aller Kosten ergibt sich ein return on
investment von weniger als 8 Monaten. Dabei sind die Vorteile
durch die verbesserte und gleichmifigere Produktqualitit —
und damit Verbesserung der Marktchancen — noch nicht bertick-
sichtigt

6. Schlussfolgerung

Es ist nachweisbar, dass der Einsatz automatischer Spannungen
bei Neubauten und Umbauten von Papiermaschinen zu einer er-
heblichen Reduzierung der Produktionskosten bei gleichzeitiger
Steigerung der Produktionsmenge sowie Qualititsverbesserung

fithrt, Dadurch macht sich die Investition in kiirzester Zeit be-
zahlt.

WOUHENBLATT FUR PAPIERFABRIKATION 18 . 2000



Vorteile automatischer Spannungsregelung

1.

Erhhung der Trockenleistung: es konnen hihere Siebziige
gefahren werden, ohne Maschine oder Papier zu gefdhr-
den. In der Praxis wurde eine Minderung des Dampfver-
brauches bis tiber 10 % festgestelit

. Verringerung des Dampfverbrauches durch besseren

Wérmeiibergang

. Verringerung des Energieverbrauches bei gleicher

Produktion

. GleichméBigere Laufregelung durch gleichmaBigen

Siebzug

5. Kein Trockensieb- oder PreBfilzverlauf bei Bahnabrid
6. Gleichm@Biges Feuchte-Querprofil:

11.
12.

13.

Leitwalzendurchbiegung wird verhindert

. Gleichm#Riges Feuchte-Langsprofil durch konstanten

Siebzug im Zeitablauf

. Steuerbare Zweiseitigkeit der Feuchte von Ober- und

Unterseite

. Steuerbare Querschrumpfung und Langsdehnung der Bahn
10.

Reduzierung des Schlupfes zwischen Bespannung, Papier
und Zylinder / Walze

Bessere Runability der Papiermaschine

Reduziertes Flattern der Bahn in freien Ziigen durch zu
niedrigen Siebzug und ungleichmaRigen Schlupf
Verringerung der Abrisse durch Steuerung der Differenz-
geschwindigkeiten in jeder Gruppe. Dadurch hohere
Produktionsleistung durch hohere Maschinenverfigbarkeit

14

15.

16.

17.
18.
19.
20,
21.
22.
23.

24,

25,

26.

21.

28.

29,

Langere Lebensdauer der Walzenlager

Léngere Standzeit der Bespannung. Keine Beschadigung
der Naht durch tiberhohten Siebzug oder festgelaufene
Walzenlager

meiden des Vorlaufens und Verzuges des Trockensiebes
Verbesserte Planlage der Bogen

Reduzierung des Curls

Verbesserte Dimensionsstabilitat

Verbesserung der Passergenauigkeit

Verbesserung der Formathaltigkeit

Reduzierung des Warps der fertigen Wellpappe

Verhinderung der Oberflachenmarkierung durch zu hohen
Siebzug

Verbesserung der Glatte aufgrund hohen Anpredruckes
auf die Zylinderoberflache

Verhinderung der Beschéadigung der Oberflache durch
Reduzierung des Schlupfes

EinfluB auf die Zugfestigkeit durch optimalen Siebzug in
der Siebpartie

Reduzierung der Fingerstreifigkeit bei der Verarbeitung
des Gipskartons

Reduzierung der Blaschenbildung bei mehrlagigem Karton
aufgrund Uberhitzung in den ersten Trockengruppen
Reduzierung der Randwelligkeit durch Vermeidung
iibertrockneter Rander und gleichmaBiges Trockenprofil
in Maschinenquerrichtung

. Reduzierung der Ablagerungen von Stickies aufgrund
Ubernitzung in den ersten Trockengruppen

GleichmaRigere Trocknung in der Trockenpartie durch Ver-
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