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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung zur Verbesserung des Arbeitsverhaltens von
NaBpressen bei der Behandlung von Faserstoffbahnen,
insbesondere innerhalb einer Papiermaschine.

Bei derartigen Anordnungen kommt es haufig zu
Schwingungen des Walzensystems. Das zusammen-
wirkende Walzenpaar erzeugt infolgedessen Markie-
rungen, d.h. stark zusammengepreBte quer zur Maschi-
nenrichtung verlaufende Zonen im Filz und der Faser-
stoffbahn. Diese Zonen des Filzes wirken wiederum re-
sonanzartig auf die NaBpresse zurick.

Um dem entgegen zu wirken, wird in der EP 0 334
201 sowie der DE-PS 37 19 828 eine Vorrichtung vor-
geschlagen, bei der durch die Hin- und Herbewegung
eines Walzenendes einer Filzspannwalze eine periodi-
sche Langenanderung des Filzlaufweges erreicht wird.
Da dies vorzugsweise in Richtung der Winkelhalbieren-
den des Filzumschlingungswinkels oder parallel zur
Ebene des zulaufenden Filzbandes geschieht, kann das
Filzband seitlich verlaufen, so daf3 die Filzlaufregelung
im Gegensinne aktiv werden muf3. Aus diesem Grund
wird in der DE-OS 40 11 796 vorgeschlagen, die Walze
etwa senkrecht zur Ebene des zulaufenden Filzbandes
zu schwenken. Damit kommt es zu einer Verspannung
des Filzes, was die erwéhnten Markierungen verhindern
soll. Der Schwenkwinkel wird dabei schrittweise nach
einem festen zeitlichen Programm oder in Abh&angigkeit
von der zu erfassenden Schwingungsintensitat der Wal-
zen verandert. Nachteilig ist bei der Steuerung uber die
Schwingungsmessung, daB es, sobald die Schwingun-
gen auftreten, meist schon zu spat fur eine Abhilfe sein
kann. Die zeitliche Steuerung wiederum bietet keine
Garantie, dafB der Filz aufgrund seiner Tragheit nicht zu
lange in einem Zustand verbleibt und dadurch Schaden
nimmt. AuBerdem bleiben wichtige Punkte, wie die Filz-
Art, die Filzalterung und -verschmutzung sowie die Ma-
schinengeschwindigkeit, unberucksichtigt, was die Effi-
zienz der Schwingungsverhltung einschranki.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Verbesserung
des Arbeitsverhaltens von NaBpressen zu schaffen, die
die 0.g. Nachteile vermeiden und somit die Schwingun-
gen wirksamer mindern sowie die Filzlaufzeiten verlan-
gern.

Erfindungsgeman wurde die Aufgabe durch das im
Anspruch 1 beschriebene Verfahren und die im An-
spruch 4 dargestellte Vorrichtung gelést, wobei die Un-
teranspriche besondere Ausflihrungsformen charakte-
risieren.

Dadurch, daf3 bei einer Verlangerung und Verkiir-
zung des Filzlaufweges an einer AuBenkante des Filzes
in Bezug auf die andere, der Grad der dabei auftreten-
den parallelogrammartigen Verspannung des Filzes
Uber geeignete Sensoren erfaf3t wird und auf die Steue-
rung der Filzlaufwegveranderung EinfluB nimmt, gelingt
es, unabhangig davon, wie schnell sich der Filz auf eine
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Wegveranderung einstellt, Markierungen im Filz und
daraus resultierende Schwingungen wirksamer zu ver-
mindern. Die Folge davon ist eine wesentliche Verlan-
gerung der Filzlaufzeiten.

Bei der Realisierung des Verfahrens ergeben sich
mehrere Méglichkeiten. Beispielsweise kann der Filz-
laufweg an einer AuBBenkante in Bezug auf die andere
schrittweise verlangert bzw. verklrzt werden.

Noch sicherer ist es naturlich, wenn die Verlange-
rung und Verkiirzung des Filzlaufweges so schnell und/
oder so weit erfolgt, daf3 eine festgelegte Geschwindig-
keit der Verspannungsanderung des Filzes eingehalten
wird.

Fir die Umsetzung des Verfahrens eignet sich eine
Walze mit groBBem Filzumschlingungswinkel, insbeson-
dere eine Filzspannwalze, deren Walzenmantel rotier-
bar auf einem ebenfalls drehbar gelagerten Trager ge-
lagert ist, wobei die Lagerung des Walzenmantels zu-
mindest an einem Ende in Bezug auf die Tragerachse
exzentrisch erfolgt, so dafB der Filzlaufweg auf der Seite
der exzentrischen Lagerung durch Drehen des Tragers
veranderbar ist. Der Trager ist dabei mit einer Getriebe-
Motor-Einheit gekoppelt, die lber eine Steuerung mit
den Grad der Filzverspannung erfassenden Sensoren
verbunden ist. Es ist selbstverstandlich auch méglich,
die in der EP 334 201 bzw. der DE-PS 37 19 828 be-
schriebene Vorrichtung zur Realisierung des Verfah-
rens zu nutzen bzw. anzupassen.

Vorteilhaft ist es weiterhin, wenn der Walzenmantel
an beiden Enden exzentrisch gelagert ist und die maxi-
male Abweichung von der Tragerachse an den Enden
des Walzenmantels in entgegengesetzter Richtung vor-
handen ist.

Fir die Erfassung des Grades der Verspannung
eignen sich besonders licht- bzw. farbempfindliche Sen-
soren, von denen je einer gegenlber jeder Kante des
Filzes angebracht ist und dort vorhandene, farbige
Kennzeichnungen des Filzes erkennen. Es ist aber ge-
nauso gut méglich, an beiden Kanten elektro-magneti-
sche Sensoren vorzusehen, die zur Erkennung von
Kennzeichnungen in Form von Metallfaden dienen, wel-
che vorzugsweise quer zur Maschinenlaufrichtung in
den Filz eingewebt sind.

Das MeBprinzip basiert darauf, daf3 die Verspan-
nung auch eine Veranderung der relativen Lage der o.
g. Kennzeichnungen zueinander zur Folge hat, die liber
die Sensoren erfaf3t werden kann und damit Aufschluf3
Uber den Grad der Verspannung gibt.

Nachfolgend soll die Erfindung an einem Ausfih-
rungsbeispiel der Vorrichtung naher erlautert werden. In
der beigefiigten Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Langs-
schnittes durch die erfindungsgemaBe Walze
mit der Getriebe-Motor-Einheit 8, einer Steue-
rung 14 sowie Sensoren 12 und

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht eines

NaBpressenausschnittes mit einem endlosen
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Filz 11.

Wie aus der Fig. 1 hervorgeht, besteht die Filz-
spannwalze 1 aus einem Walzenmantel 2, der rotierbar
um einen Trager 3angeordnet und an beiden Enden ex-
zentrisch auf diesem gelagert ist. Die maximale Abwei-
chung von der Trégerachse 4 ist dabei beziglich der
beiden Enden auf entgegengesetzten Seiten des Tra-
gers 3 zu verzeichnen. Um die erwahnte Aufgabe erfll-
len zu kénnen, ist auch der Trager 3 in dem Rahmen 5
drehbar gelagert und an einem Ende mit einer Getriebe-
Motor-Einheit 6 verbunden. Die Drehzahl und gegebe-
nenfalls auch die Drehrichtung der Getriebe-Motor-Ein-
heit werden dabei von einer Steuerung 14 beeinfluft,
die mit an beiden Kanten des Filzes angeordneten, den
Grad der Filzverspannung erfassenden Sensoren 12 in
Verbindung steht. Als Sensoren 12 eignen sich licht-
bzw. farbempfindliche Sensoren 12 zur Erkennung von
farbigen Kennzeichnungen 13 des Filzes 11 genauso
wie elektro-magnetische zur Erkennung von schmutz-
unempfindlichen Kennzeichnungen 13 in Form von im
Filz 11 eingewebten Metallfaden. Die Relatiwerschie-
bung der Kennzeichnungen 13 ist ein Maf3 fur den Grad
der Verspannung.

Die Anordnung einer derartigen Walze in einer
NaBpressenpartie einer Papiermaschine zeigt die Fig.
2. Neben den einen PreBspalt bildenden Walzen 7 und
8 sind Leit- und Umlenkwalzen 9 sowie die Filzspann-
walze 1 dargestellt. Durch den PreBspalt wird hierbei
die Papierbahn 10 sowie ein endloser, Uber die Leit- und
Umlenkwalzen 9 sowie die Filzspannwalze 1 umlaufen-
der Filz 11 gefdhrt. Der Filz 11 umschlie3t teilweise die
Filzspannwalze 1, so daf3 sich bei einer Drehung des
Tragers 3 der Filzlaufweg aufgrund der exzentrischen
Lagerung des Walzenmantels 2 (bei konstantem mittle-
rem Filzspannungswert), gemessen an den AuBenkan-
ten des Filzes 11, verandert. Will man die Markierungen
des Filzes 11 und die daraus resultierenden Schwingun-
gen der NaBpresse verhindern, so ist es erforderlich, die
parallelogrammiférmige Verspannung des Filzes 11 vor-
zugsweise standig zu andern.

Durch die Erfassung der Verspannung mit Hilfe der
Sensoren 12 ist es méglich, Veranderungen des Filz-
laufweges entsprechend zu beeinflussen und damit un-
abhangig von stérenden Einflissen zu gestalten. Dabei
erlaubt die Vorrichtung mehrere Steuerungsvarianten,
einerseits kann der zu verlangernde bzw. zu verkiirzen-
de Wegbetrag des Filzlaufweges durch Vorgabe des
maximalen Drehwinkels des Tragers 3 festgelegt wer-
den, andererseits ist es auch méglich, den Filzlaufweg
kontinuierlich oder schrittweise so weit zu verandern,
bis sich die maximal gewiinschte Verspannung des Fil-
zes 11, d.h. ein vorgegebener Versatz der Kennzeich-
nungen 13 beziglich der beiden Kanten des Filzes 11
einstellt. Zur Eingabe von Sollwerten 0.4. kann hierbei
der Eingang E verwendet werden.

Noch vorteilhafter ist es allerdings, wenn die Ver-
langerung und Verkiirzung des Filzlaufweges so schnell
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und/oder so weit erfolgt, daf eine vorgegebene Ge-
schwindigkeit der Verspannungsanderung des Filzes 11
eingehalten wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Verbesserung des Arbeitsverhaltens
von NaBpressen mit einem endlosen, umlaufen-
den, Uber Leit- oder Umlenkeinrichtungen sowie
gemeinsam mit einer zu entwassernden Faserstoff-
bahn durch einen von einem Walzenpaar (7, 8) ge-
bildeten PreBspalt gefihrten Filz (11), wobei der
Filzlaufweg an einer AuBBenkante des Filzes (11) in
Bezug auf die andere verlangert und verkurzt wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Grad der parallelogrammartigen Verspan-
nung des Filzes (11) Uber Sensoren (12) erfa3t wird
und auf die Steuerung der Filzlaufwegveranderung
derart EinfluB nimmt, daB bei Erreichen einer ma-
ximal gewlinschten Verspannung des Filzes (11) ei-
ne Umschaltung zwischen Verlangerung und Ver-
kiirzung des Filzlaufweges erfolgt und die Verlan-
gerung bzw. Verkirzung des Filzlaufweges derart
erfolgt, daB3 eine bestimmte Geschwindigkeit der
Verspannungsanderung des Filzes (11) eingehal-
ten wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dafB der Filzlaufweg an einer AuBBenkante in Bezug
auf die andere schrittweise verlangert bzw. verkirzt
wird.

3. Vorrichtung zur Verbesserung des Arbeitsverhal-
tens von NaBpressen mit einer Filzspannwalze (1),
die teilweise von einem endlosen, umlaufenden Filz
(11) umschlungen ist, der Gber Leit- oder Umlenk-
walzen (9) sowie gemeinsam mit einer zu entwés-
sernden Faserstoffbahn durch einen von einem
Walzenpaar (7, 8) gebildeten Pref3spalt geflhrt ist
und aus einem um einen Trager angeordneten so-
wie auf diesem Trager (3) rotierbar gelagerten Wal-
zenmantel (2) besteht,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Tré&ger (3) drehbar gelagert und mit einer
Getriebe-Motor-Einheit (6) gekoppelt ist, die Lage-
rung des Walzenmantels (2) zumindest an einem
Ende in Bezug auf die TrAgerachse (4) exzentrisch
erfolgt und die Getriebe-Motor-Einheit (6) Gber eine
Steuerung (14) mit den Grad der Filzverspannung
erfassenden Sensoren (12) verbunden ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Walzenmantel (2) an beiden Enden in Be-
zug auf die Tragerachse (4) exzentrisch gelagert ist
und die maximale Abweichung von der Tragerach-
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se (4) an den Enden des Walzenmantels (2) in ent-
gegengesetzter Richtung vorhanden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB gegenlber jeder Kante des Filzes (11) je ein
licht- bzw. farbempfindlicher Sensor (12) zur Erfas-
sung von farbigen Kennzeichnungen (13) des Fil-
zes (11) vorhanden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

daf der Filz (11) Kennzeichnungen (13) in Form
eingewebter quer zur Maschinenrichtung verlau-
fender Metallfaden enthalt und gegeniiber jeder
Kante des Filzes (11) je ein elekiro-magnetischer
Sensor (12) vorhanden ist.

Claims

Method for improving the working behaviour of wet
presses having an endless, circulating felt (11)
which is guided via guide or deflection devices, and
also jointly with a fibre material web to be dewa-
tered, through a press gap formed by a roll pair (7,
8), wherein the path of movement of the felt is ex-
tended and shortened at one outer edge of the felt
(11) with respect to the other, characterised in that
the degree of the parallelogram-like strain of the felt
(11) is detected via sensors (12) and effects an in-
fluence on the controlling of the change of the path
of movement of the felt in such a way that, on
achieving a maximum desired strain of the felt (11),
a changeover takes place between extension and
shortening of the path of movement of the felt and
the extension or shortening of the path of movement
of the felt takes place in such a way that a specific
rate of change of the strain of the felt (11) is main-
tained.

Method in accordance with claim 1, characterised
in that the path of movement of the felt is extended
or shortened step-wise at one outer edge with ref-
erence to the other.

Apparatus for improving the working behaviour of
wet presses having a felt tensioning roll (1) which
is partly surrounded by an endless, circulating felt
(11) which is guided via guide or deflection rolls (9),
and also jointly with a fibre material web to be de-
watered, through a press gap formed by a roll pair
(7, 8), and which comprises a roll jacket (2) ar-
ranged on a carrier and also rotatably journalled on
this carrier (3), characterised in that the carrier (3)
is rotatably journalled and coupled to a geared mo-
tor unit (6), in that the journalling of the roll jacket
(2) takes place eccentrically at at least one end in
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relation to the carrier axis (4), and in that the geared
motor unit (6) is connected via a control (14) with
sensors (12) which detect the degree of strain of the
felt.

Apparatus in accordance with claim 3, character-
ised in that the roll jacket (2) is eccentrically jour-
nalled at both ends in relation to the carrier axis (4)
and the maximum deviation from the carrier axis (4)
is present at the ends of the roll jacket (2) in the
opposite direction.

Apparatus in accordance with claim 3 or claim 4,
characterised in that a respective light or colour-
sensitive sensor (12) is present opposite to each
edge of the felt (11) for the detection of coloured
markings (13) of the felt (11).

Apparatus in accordance with one of the claims 3
to 5, characterised in that the felt (11) contains
markings (13) in the form of metal threads which are
woven in and extend transverse to the machine di-
rection, and in that a respective electromagnetic
sensor is provided opposite to each edge of the felt

(11).

Revendications

Procédé d'amélioration du travail de presses par
voie humide avec un feutre (11) sans fin, tournant,
guidé par des dispositifs de guidage ou de renvoi
ainsi que conjointement avec une bande de matiére
fibreuse & déshydrater, a travers une fente de pres-
sage formée par une paire de rouleaux (7, 8), le par-
cours du feutre étant allongé et raccourci sur un
bord extérieur du feutre (11) par rapport a l'autre,
caractérisé en ce que le degré de la tension en pa-
rallélogramme du feutre (11) est détecté par des
capteurs (12) et en ce qu'on influence la commande
de la variation du parcours du feutre de maniére que
lorsqu'est atteinte une tension maximale voulue du
feutre (11), il se produise une commutation entre
I'allongement et le raccourcissement du parcours
du feutre et l'allongement ou le raccourcissement
du parcours du feutre s'effectue en ce qu'une vites-
se déterminée de la variation de la tension du feutre
(11) est respectée.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le parcours du feutre est allongé ou raccourci
progressivement, sur un bord extérieur, par rapport
a l'autre.

Dispositif d'amélioration du travail de presses par
voie humide comportant un rouleau de tension de
feutre (1), qui est entouré partiellement par un feu-
tre (11) sans fin, tournant, qui est guidé par des rou-
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leaux de guidage ou des rouleaux de renvoi (9), ain-
si que conjointement avec une bande de matiére
fibreuse & déshydrater, a travers une fente de pres-
sage, formée par une paire de rouleaux (7, 8), et
est constitué d'une enveloppe de rouleau (2) placée 6
sur un support et montée tournante sur ce support
(8), caractérisé en ce que le support (3) est monté
tournant et est accouplé & une unité moteur-trans-
mission (6), le supportage de l'enveloppe de rou-
leau (2) s'effectue de maniére excentrée au moins 10
a une extrémité par rapport a l'axe (4) du support,
et en ce que l'unité moteur-transmission (6) est re-
lie, par une commande (14), & des capteurs (12)
détectant le degré de tension du feutre.

15
Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que l'enveloppe de rouleau (2) est montée ex-
centrée aux deux extrémités par rapport a l'axe (4)
du support et I'écart maximal par rapport a l'axe (4)
du support se trouve aux extrémités de l'enveloppe 20
de rouleau (2) en sens opposé.

Dispositif selon la revendication 3 ou 4, caractérisé

en ce que face a chaque bord du feutre (11) est pré-

vu un capteur (12) sensible a la lumiére ou & lacou- 25
leur en vue de la détection de repére coloré (13) du
feutre (11).

Dispositif selon l'une des revendications 3 & 5, ca-
ractérisé en ce que le feutre (11) porte des repéres 30
(13) sous la forme de fils métalliques tissés trans-
versalement au sens de la machine et face a cha-
que bord du feutre (11) se trouve un capteur élec-
tromagnétique (12).
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