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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erfas-
sung eines Abrisses einer Faserstoffbahn in einer Tro-
ckenpartie einer Maschine zur Herstellung der Faser-
stoffbahn, wobei die Faserstoffbahn mittels wenigstens
eines Trockensiebs durch die Trockenpartie gefihrt wird,
wobei der Abriss durch mindestens eine optische Ein-
richtung zur Bahnabrisserfassung, die mindestens eine
Leuchtquelle und einen Detektor umfasst, erfasst wird
und wobei eine Abschlagvorrichtung fiir die Faserstoff-
bahn durch die Einrichtung zur Bahnabrisserfassung di-
rekt oder indirekt aktiviert wird.

[0002] Weiterhin betrifftdie Erfindung eine Vorrichtung
zur Erfassung eines Abrisses einer Faserstoffbahn in ei-
ner Trockenpartie einer Maschine zur Herstellung der
mittels wenigstens eines Trockensiebs durch die Tro-
ckenpartie geflihrten Faserstoffbahn, mit mindestens ei-
ner optischen Einrichtung zur Bahnabrisserfassung, die
mindestens eine Leuchtquelle und einen Detektor um-
fasst, und mit einer durch die Einrichtung zur Bahnabris-
serfassung direkt oder indirekt aktivierbaren Abschlag-
vorrichtung fur die Faserstoffbahn.

[0003] BeiderHerstellung vonsamtlichen,im Wesent-
lichen aus Faserstoffsuspensionen gebildeten Papier-
sorten ist die rasche und zuverlassige Erfassung von Ab-
rissen der Faserstoffbahn wahrend ihrer Herstellung &u-
Rerst wichtig, um eine Beschadigung von Teilen der Ma-
schine zur Herstellung der Faserstoffbahn zu verhindern.
[0004] An Stellen, an denen sich die Faserstoffbahn
im freien Zug befindet, kdnnen Bahnabrisse sehr zuver-
lassig erfasst werden, beispielsweise durch Lichtschran-
ken.

[0005] Lichtschranken eignen sich jedoch nicht in Si-
tuationen, in denen die Faserstoffbahn auf einer auch
als Bahntrager dienenden Bespannung, wie etwa einem
Formiersieb, einem Pressfilz oder einem Trockensieb,
aufliegt. In der Regel kommen hier optische Systeme
zum Einsatz, bei denen ein Detektor und eine Licht- bzw.
Strahlungsquelle der Einrichtung zur Bahnabrisserfas-
sung auf derselben Seite der Faserstoffbahn angebracht
sind.

[0006] Dabei sind verschiedene Verfahren zur Bahn-
abrisserfassung bekannt.

[0007] So wird bei dem bekannten Verfahren "Farber-
kennung" der Farbunterschied zwischen der Faserstoff-
bahn und dem Trockensieb genutzt, um den Bahnabriss
zu erkennen. In der Figur 1 ist beispielhaft der Signalver-
lauf einer optischen Einrichtung zur Bahnabrisserfas-
sung beim Auftreten eines Bahnabrisses in einem Far-
bintensitat-Zeit-Diagramm (F-t-Diagramm) skizziert. Bei
Uber- oder auch Unterschreiten eines vorgegebenen
Ausléseschwellwerts S (gestrichelte Linie) der Farbin-
tensitat F wird ein Signal an eine Abschlagvorrichtung
gegeben. So kann der Ausléseschwellwert S fur das Si-
gnal an die Abschlagvorrichtung beispielsweise bei 50
% der Farbintensitat F liegen. Diese Methode funktioniert
besonders gut bei einem deutlichen Farbunterschied,
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wie etwadem zwischen einerweiflten Faserstoffbahn und
einem griinen Trockensieb.

[0008] Ein Nachteil von Farberkennungssystemen be-
steht darin, dass diese umso unzuverlassiger werden, je
geringer der Farbunterschied zwischen Faserstoffbahn
und Trockensieb ist. Dies ist beispielsweise bei Maschi-
nen zur Herstellung von Karton oder Verpackungspapie-
ren, wo braunliche Papier- bzw. Kartonbahnen auf roten
oder bernsteinfarbenen Trockensieben aufliegen, der
Fall. Hier kann nicht mehr eindeutig zwischen Faserstoff-
bahn und Trockensieb differenziert werden. Dadurch
kommt es entweder zu einer Bahnabrisserfassung ohne
Abriss oder zu einem Abriss ohne Bahnabrisserfassung.
Ersteres fuhrt zu einem unnétigen Produktionsstillstand
und damit zu finanziellen Einbuf3en fir den Anlagenbe-
treiber, letzteres birgt die Gefahr der Beschadigung der
Maschine in sich.

[0009] Uberdies kénnen Trockensiebe mit steigender
Einsatzdauer stark verschmutzen, wodurch die eigentli-
che Farbe des Trockensiebs durch die Schmutzablage-
rungen verdeckt wird. In solchen Fallen hat es sich her-
ausgestellt, dass ein Farberkennungssystem ebenfalls
nicht mehr zuverlassig funktioniert.

[0010] Ein weiteres bekanntes Verfahren stellt die "Er-
kennung von Anderungen in der Lichtstreuung (Pseudo-
Strukturerkennung)" dar, wobei Licht auf dem strukturier-
ten Trockensieb anders gestreut wird als auf der Faser-
stoffbahn. Dieser Unterschied wird genutzt, um Bahna-
brisse zu erkennen. Die Messung findet bei Wellenlan-
gen etwas oberhalb des sichtbaren Bereichs (800 bis
1.000 nm) statt.

[0011] Es hat sich auch herausgestellt, dass Pseudo-
Strukturerkennungssysteme ebenfalls nicht zuverlassig
funktionieren. Dies ist vermutlich auf Verschmutzungen
im Trockensieb oder auf die Transparenz der noch teil-
weise feuchten Faserstoffbahn zuriickzufiihren.

[0012] Weiterhin wird bei den beiden genannten Ver-
fahren schmalbandig detektiert, das heil’t es wird inner-
halb eines Wellenlangenbereichs von nur wenigen Na-
nometern, von etwa 20 bis 100, gemessen. Manche Sen-
sormodelle lassen es zwar zu, die Intensitaten verschie-
dener Wellenldngenbereiche zu einem Summensignal
zusammenzufassen, wie dies etwa bei der Addition der
drei Intensitatskanale eines RGB-Sensors geschieht. Je-
doch wird auch hier das Spektrum nicht kontinuierlich
erfasst.

[0013] Die schmalbandige Detektion hat des Ofteren
zur Folge, dass nur eine geringe Signaldifferenz zwi-
schen den reflektierten Intensitdten des Trockensiebs
und der Faserstoffbahn erreicht wird. Dies ist beispiels-
weise, wie bereits ausgefiihrt, bei Maschinen zur Her-
stellung von Karton- oder Verpackungspapieren, wo
braunliche Papier- bzw. Kartonbahnen auf roten oder
bernsteinfarbenen Trockensieben aufliegen, der Fall.
Hierkann es entweder zu einer Bahnabrisserfassung oh-
ne Abriss oder zu einem Abriss ohne Bahnabrisserfas-
sung kommen. Ersteres fuhrt zu einem unndtigen Pro-
duktionsstillstand und damit zu finanziellen EinbuRen fur
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den Anlagenbetreiber, letzteres birgt die Gefahr der Be-
schadigung der Maschine in sich.

[0014] Ein weiterer Nachteil der schmalbandigen De-
tektion besteht darin, dass sowohl die Leuchtquelle als
auch der Detektor der Einrichtung zur Bahnabrisserfas-
sung sehr nahe an die Messstelle gebracht werden mis-
sen, beispielsweise in etwa 10 bis 15 cm, um eine ver-
nlnftige Signalhdéhe zu erreichen. Dadurch kénnte die
Einrichtung bei einem Abriss durch die sich aus der Bahn-
fuhrung I6sende Faserstoffbahn beschadigt werden.
[0015] Ferner ist der Detektor Uiber einen langeren
Zeitraum hinweg gesehen verschiedenen Einflissen un-
terworfen: die Farbtdnung des Trockensiebs &ndert sich,
es bilden sich Schmutzablagerungen auf dem Trocken-
sieb und der Feuchtegehalt der Faserstoffbahn an der
Messstelle ist nicht immer konstant. Dies kann bis zu
einem gewissen Grad durch regelmaRiges Nachjustie-
ren des Detektors in den Griff gebracht werden. Hierfir
kénnen die Referenzsignale und der Ausléseschwellwert
neu gesetzt werden, es kann auch der Detektionswel-
lenldngenbereich angepasst werden.

[0016] Aus der gattungsgemaRen deutschen Offenle-
gungsschrift DE 42 16 653 A1 ist beispielsweise ein Ver-
fahren zur Erfassung von Bahnabrissen bekannt, bei
dem die Anderung der Farbténung des Trockensiebs
durch automatische Nachreferenzierung korrigiert wird.
[0017] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs ge-
nannten Arten derart weiterzubilden, dass im Vergleich
zum Stand der Technik eine zuverladssigere Erfassung
von Bahnabrissen in insbesondere einreihigen Trocken-
partien einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoff-
bahn ermdglicht wird.

[0018] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR bei ei-
nem Verfahren der eingangs genannten Art dadurch ge-
l6st, dass die optische Einrichtung zur Bahnabrisserfas-
sung Uber einen ausgedehnten Wellenlangenbereich
hinweg betrieben wird und der Detektor in einem Wel-
lenldngenbereich von 200 bis 1,100 nm misst, um einen
Abriss der Faserstoffbahn zuverlassig zu erfassen.
[0019] Das erfindungsgeméaRe Verfahren weist den
groRBen Verteil auf, dass im Vergleich zu den eingangs
genannten Verfahren eine hdhere Signaldifferenz zwi-
schen der Faserstoffbahn und dem Trockensieb erreicht
wird. Dadurch kénnen Bahnabrisse wesentlich besser
detektiert werden. Zudem ist es mdglich, den Messab-
stand zur Faserstoffbahn hin zu vergréBern und somit
die optische Einrichtung zur Bahnabrisserfassung vom
Gefahrdungsbereich weiter zu entfernen. Ferner muss
der Detektianswellenlangenbereich im Laufe des Be-
triebs der Maschine nicht mehr angepasst werden.
[0020] Im Hinblick auf eine praxisnahe und solide Aus-
fuhrungsform ist vorgesehen, dass die Leuchtquelle, wie
insbesondere eine Halogenlampe, bevorzugt breitban-
diges Licht emittiert. Eine derartige Leuchtquelle hat sich
in angrenzenden Gebieten und &hnlichen Anwendungs-
fallen bereits bestens bewahrt.

[0021] Damit das erfindungsgeméfie Verfahren bei
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moglichst vielen, gegebenenfalls auch unterschiedlichen
Anwendungsfallen seine Verwendung finden kann, wird
zwischen der Leuchtquelle und dem Detektor der opti-
schen Einrichtung zur Bahnabrisserfassung bevorzugt
mindestens ein Filter dazwischengeschaltet. Die Ver-
wendung mindestens eines Filters erlaubt die Durchflih-
rung grofRerer Messmodifikationen bei lediglich geringen
Umbaumalnahmen samt einhergehenden Kosten.
[0022] Durch den Filter wird der Wellenlangenbereich
von 200 bis 1.100 nm, gesetzt bzw. begrenzt. Mit meh-
reren Filtern kann der gemessene Wellenldngenbereich
auf einfacher Weise nach oben und nach unten hin in-
nerhalb der gewiinschten Wellenldngen begrenzt wer-
den.

[0023] Der Detektor misst in einem Wellenldngenbe-
reich von 200 bis 1.100 nm, da hierbei wiederum die Wel-
lenldngen der wesentlichen Bestandteile der Faserstoff-
bahn, wie beispielsweise Lignin und/oder Cellulose,
messtechnisch miterfasst werden.

[0024] Ferner kann auch der Wellenlangenbereich fir
die Messung durch den Detektor und/oder durch den Fil-
ter begrenzt werden. Dies erlaubt eine groRere Anwen-
dungsflexibilitat des Verfahrens bei einem geringen tech-
nischen Aufwand und Uberschaubaren Kosten.

[0025] Fur die direkte oder indirekte Aktivierung der
Abschlagvorrichtung flr die Faserstoffbahn durch die
Einrichtung zur Bahnabrisserfassung wird bevorzugt
mindestens ein Ausldseschwellwert gesetzt, der vor-
zugsweise einsfellbarist. Somit kann in Abhangigkeit von
den Eigenschaften der Faserstoffoahn das "Aktivie-
rungsverhalten" der Abschlagvorrichtung gezielt einge-
stellt werden.

[0026] Die erfindungsgemale Aufgabe wird auch
durch die Vorrichtung gemaf Anspruch 7 geldst.
[0027] Die erfindungsgemafe Aufgabe wird auf diese
Weise wiederum vollkommen geléstund es ergeben sich
die bereits genannten erfindungsgemafen Vorteile.
[0028] Weitere Merkmale der erfindungsgemafien
Vorrichtung und weitere Vorteile der Erfindung ergeben
sich aus der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter
Ausflhrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die Zeich-

nung.

[0029] Es zeigen

Figur 1 einen beispielhaften Signalverlauf einer opti-
schen Einrichtung zur Bahnabrisserfassung
beim Auftreten eines Bahnabrisses;

Figur 2  eine schematische Darstellung eines Teilab-
schnitts einer Maschine zur Herstellung einer
Faserstoffbahn gemaR einem Ausfiihrungs-
beispiel der Erfindung;

Figur 3  eine schematische Darstellung einer Anord-
nung einer erfindungsgemaflen Vorrichtung
mit einer optischen Einrichtung zur Bahnab-
risserfassung; und

Figur 4  eine Prinzipdarstellung des Breitbandverfah-

rens.
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[0030] InderFigur2istineiner Seitendarstellung sche-
matisch ein Ausschnitt aus einer Trockenpartie 2 einer
allgemein mit 1 bezeichneten Maschine zur Herstellung
einer Faserstoffbahn 3 gezeigt.

[0031] In an sich bekannter Weise erflillt die Trocken-
partie 2 innerhalb der Maschine 1 die Funktion, einer
hergestellten und/oder bearbeiteten Faserstoffbahn 3
Feuchtigkeit zu entziehen, das heil’t sie zu trocknen.
[0032] Imin der Figur 2 gezeigten Beispiel erfolgt dies
durch Kontakttrocknung, wobei eine in der Zeichnung
von links zuzufiihrende Faserstoffbahn 3 durch direkten
Kontakt mit einer Mehrzahl von Trockenzylindern 4 ei-
nerseits und einem die Trockenzylinder 4 umlaufenden
endlosen Trockensieb 5 andererseits getrocknet wird.
[0033] InderFigur2 sind zwei Trockensiebe 5 in ihrem
vollstdndigen Umlaufsweg dargestellt, wobei jedes der
Trockensiebe 5 jeweils eine Gruppe von Trockenzylin-
dern 4 umlauft. Genauer verlauft jedes Trockensieb 5im
Bereich der Trockenzylinder 4 wellenférmig auf und ab,
wobei das Trockensieb 5 am Wellenberg von einem Tro-
ckenzylinder 4 umgelenkt wird undim Wellental von einer
Saugwalze einer jeweiligen Unterdruckeinrichtung 6 um-
gelenkt wird. Nach dem Verlassen des letzten Trocken-
zylinders 4 der entsprechenden Gruppe wird das Tro-
ckensieb 5 Gber mehrere Fiihrungsrollen 7 wieder zum
ersten Trockenzylinder 4 der Gruppe zurlckgefuhrt.
[0034] Zur Durchfiihrung des erfindungsgemaRen
Verfahrens zur Erfassung eines Abrisses einer Faser-
stoffbahn 3 in der Trockenpartie 2 der Maschine 1 zur
Herstellung der Faserstoffbahn 3 ist fir jede Gruppe von
Trockenzylindern 4 mindestens eine symbolisch ange-
deutete optische Einrichtung 8 zur Bahnabrisserfassung
vorgesehen, welche in der Figur 3 prinzipiell beschrieben
wird. Uberdies ist fiir jede Gruppe von Trockenzylindern
4 wenigstens eine lediglich schematisch angedeutete
Abschlagvorrichtung 9 fur die Faserstoffbahn 3 vorgese-
hen, die durch die optische Einrichtung 8 zur Bahnabris-
serfassung direkt oder indirekt aktiviert wird.

[0035] DieFigur3zeigteine schematische Darstellung
einer Anordnung einer Vorrichtung 10 miteiner optischen
Einrichtung 8 zur Bahnabrisserfassung.

[0036] Die Vorrichtung 10 mit der optischen Einrich-
tung 8 zur Bahnabrisserfassung kann insbesondere in
einer Trockenpartie einer Maschine zur Herstellung einer
Faserstoffbahn 3 verwendet werden. Die Faserstoffbahn
3 liegt dabei auf dem durch die Trockenpartie gefiihrten
Trockensieb 5 auf.

[0037] Die optische Einrichtung 8 zur Bahnabrisser-
fassung umfasst eine breitbandige Leuchtquelle 11 in
Ausgestaltung einer Lichtquelle 12, wie beispielsweise
eine Halogenlampe 13 oder dergleichen, und einen De-
tektor 14 und sie ist in einem Wellenldngenbereich L von
200 bis 1.100 nm, betreibbar, um einen Abriss der Fa-
serstoffbahn 3 zuverldssig zu erfassen. Die Leuchtquelle
11 emittiert Lichtin dem genannten Wellenlangenbereich
L, welches von der Faserstoffbahn 3 reflektiert wird. Das
reflektierte Licht wird dann von dem Detektor 14 gemes-
sen und das erhaltene Signal in bekannter Weise aus-
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gewertet. Die Anstellungen, insbesondere die Winkel
und die Abstande, sowohl der Leuchtquelle 11 und des
Detektors 14 kdnnen dabei in einem dem Fachmann be-
kannten Rahmen gewahlt werden.

[0038] In der dargestellten Ausfiihrung ist zwischen
der Leuchtquelle 11 und dem Detektor 14 der optischen
Einrichtung 8 zur Bahnabrisserfassung ein Filter 15 da-
zwischengeschaltet, vorzugsweise in dargestellter Wei-
se zwischen der Faserstoffbahn 3 und dem Detektor 14.
Dabeiistvorgesehen, dass der Detektor 14 in einem Wel-
lenldngenbereich L von 200 bis 1.100 nm, misstund/oder
der Filter 15 den Wellenldngenbereich L von 200 bis
1.10g nm, setzt. Somit ist der Wellenlangenbereich L fir
die Messung durch den Detektor 14 und/oder durch den
Filter 15 begrenzt.

[0039] Fur die direkte oder indirekte Aktivierung der
lediglich angedeuteten Abschlagvorrichtung 9 fur die Fa-
serstoffbahn 3 ist durch die Einrichtung 8 zur Bahnabris-
serfassung mindestens ein Ausléseschwellwert S ge-
setzt.

[0040] Die in der Figur 3 dargestellte Vorrichtung 10
mit der optischen Einrichtung 8 zur Bahnabrisserfassung
eignet sich insbesondere auch hervorragend zur Durch-
fuhrung des erfindungsgemaRen Verfahrens.

[0041] Und letztlich zeigt die Figur 4 eine Prinzipdar-
stellung des Breitbandverfahrens.

[0042] Sollenzweidhnliche Signale tber einen schma-
len Bandbereich hin verglichen werden, dargestellt durch
eine kleine Flache, so ergibt sich aufgrund der geringen
Signaldifferenz ein schlechtes Signal- zu Rauschverhalt-
nis und damit eine schlechte Differenzierungsmaglich-
keitzwischen den Signalen. Bei einer breitbandigen Mes-
sung ist das Integral der Signaldifferenz Giber den Mess-
wellenldngenbereich hin viel starker ausgepragt, wo-
durch die Unterscheidbarkeit zwischen den Signalen
deutlich verbessert wird.

[0043] Zusammenfassend istfestzuhalten, dass durch
die Erfindung ein Verfahren und eine Vorrichtung der ein-
gangs genannten Arten derart weitergebildet werden,
dass im Vergleich zum Stand der Technik eine zuverlas-
siger Erfassung von Bahnabrissen in insbesondere ein-
reihigen Trockenpartien einer Maschine zur Herstellung
einer Faserstoffbahn ermdglicht wird.

Bezugszeichenliste

[0044]

Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn
Trockenpartie
Faserstoffbahn
Trockenzylinder
Trockensieb
Unterdruckeinrichtung
Fihrungsrolle
Einrichtung zur Bahnabrisserfassung
Abschlagvorrichtung
0 Vorrichtung
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Leuchtquelle
Lichtquelle
Halogenlampe
Detektor

Filter

Farbintensitat
Wellenlangenbereich
Ausléseschwellwert
Zeit

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Erfassung eines Abrisses einer Fa-
serstoffbahn (3) in einer Trockenpartie (2) einer Ma-
schine (1) zur Herstellung der Faserstoffbahn (3),
wobei die Faserstoffbahn (3) mittels wenigstens ei-
nes Trockensiebs (5) durch die Trockenpartie (2) ge-
fUhrt wird, wobei der Abriss durch mindestens eine
optische Einrichtung (8) zur Bahnabrisserfassung,
die mindestens eine Leuchtquelle (11) und einen De-
tektor (14) umfasst, erfasst wird und wobei eine Ab-
schlagvorrichtung (9) fur die Faserstoffbahn (3)
durch die Einrichtung (8) zur Bahnabrisserfassung
direkt oder indirekt aktiviert wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass die optische Einrichtung (8) zur Bahnabrisser-
fassung Uiber einen ausgedehnten Wellenlangenbe-
reich (L) hinweg betrieben wird und der Detektor (14)
in einem Wellenlangenbereich (L) von 200 bis 1.100
nm misst, um einen Abriss der Faserstoffbahn (3)
zuverldssig zu erfassen.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Leuchtquelle (11), wie insbesondere eine
Halogenlampe (13), breitbandiges Licht emittiert.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen, der Leuchtquelle (11) und dem De-
tektor (14) der optischen Einrichtung (8) zur Bahna-
brisserfassung mindestens ein Filter (15) dazwi-
schengeschaltet wird.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeidhnet,

dass durch den Filter (15) der Wellenlangenbereich
(L) von 200 bis 1.100 nm, gesetzt bzw. begrenzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Wellenldngenbereich (L) fir die Messung
durch den Detektor (14) und/oder durch den Filter
(15) begrenzt wird.
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10.

1.

12.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass fir die direkte oder indirekte Aktivierung der
Abschlagvorrichtung (9) flr die Faserstoffbahn (3)
durch die Einrichtung (8) zur Bahnabrisserfassung
mindestens ein Ausldseschwellwert (S) gesetzt wird.

Vorrichtung (10) zur Erfassung eines Abrisses einer
Faserstoffbahn (3) in einer Trockenpartie (2) einer
Maschine (1) zur Herstellung der mittels wenigstens
eines Trockensiebs (5) durch die Trockenpartie (2)
gefuhrten Faserstoffbahn (3), mit mindestens einer
optischen Einrichtung (8) zur Bahnabrisserfassung,
die mindestens eine Leuchtquelle (11) und einen De-
tektor (14) umfasst, und mit einer durch die Einrich-
tung (8) zur Bahnabrisserfassung direkt oder indirekt
aktivierbaren Abschlagvorrichtung (9) fir die Faser-
stoffbahn (3), zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die optische Einrichtung (8) zur Bahnabrisser-
fassung tber einen ausgedehnten Wellenldngenbe-
reich (L) hinweg betreibbar ist, und der Detektor (14)
in einem Wellenlangenbereich (L) von 200 bis 1.100
nm misst, um einen Abriss der Faserstoffbahn (3)
zuverlassig zu erfassen.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Leuchtquelle (11) eine breitbandige Licht-
quelle (12), wie insbesondere eine Halogenlampe
(13), ist.

Vorrichtung (10) nach einemder Anspriiche 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen der Leuchtquelle (11) und dem De-
tektor (14) der optischen Einrichtung (8) zur Bahna-
brisserfassung mindestens ein Filter (15) dazwi-
schengeschaltet ist.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass durch den Filter (15) der Wellenlangenbereich
(L) von 200 bis 1.100. nm, setzbar bzw. begrenzbar
ist.

Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 7 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Detektor (14) in einem Wellenlangenbe-
reich (L) von 200 bis 1.100 nm, misst.

Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 7 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Wellenlangenbereich (L) fir die Messung
durch den Detektor (14) und/oder durch den Filter
(15) begrenzt ist.
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13. Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 7 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass fir die direkte oder indirekte Aktivierung der
Abschlagvorrichtung (9) fir die Faserstoffbahn (3)
durch die Einrichtung (8) zur Bahnabrisserfassung
mindestens ein Ausldseschweilwert (S) gesetzt ist.

Claims

Method for detecting a break in a fibrous web (3) in
a drying section (2) of a machine (1) for producing
the fibrous web (3), the fibrous web (3) being guided
through the drying section (2) by means of at least
one dryer fabric (5), the break being detected by at
least one optical unit (8) for web break detection,
which comprises at least one light source (11) and
a detector (14), and a knock-off device (9) for the
fibrous web (3) being activated directly or indirectly
by the unit (8) for web break detection,
characterized in that

the optical unit (8) for web break detection is oper-
ated over an extended wavelength range (L), and
the detector (14) measures in a wavelength range
(L) from 200 to 1100 nm, in order to detect a break
in the fibrous web (3) reliably.

Method according to Claim 1,

characterized in that

the light source (11), such as in particular a halogen
lamp (13), emits broadband light.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that

at least one filter (15) is connected in between the
light source (11) and the detector (14) of the optical
unit (8) for web break detection.

Method according to Claim 3,

characterized in that

the wavelength range (L) from 200 to 1100 nm is set
and/or limited by means of the filter (15).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that

the wavelength range (L) for the measurementis lim-
ited by the detector (14) and/or by the filter (15).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that

at least one triggering threshold (S) is set for the
direct or indirect activation of the knock-off device
(9) for the fibrous web (3) by the unit (8) for web
break detection.

Device (10) for detecting a break in a fibrous web (3)
in a drying section (2) of a machine (1) for producing
the fibrous web (3) guided through the drying section
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(2) by means of at least one dryer fabric (5), having
at least one optical unit (8) for web break detection,
which comprises at least one light source (11) and
a detector (14), and having a knock-off device (9) for
the fibrous web (3), which can be activated directly
or indirectly by the unit (8) for web break detection,
for implementing the method according to one of the
preceding claims,

characterized in that

the optical unit (8) for web break detection can be
operated over an extended wavelength range (L),
and the detector (14) measures in a wavelength
range (L) from 200 to 1100 nm, in order to detect a
break in the fibrous web (3) reliably.

Device (10) according to Claim 7,

characterized in that

the light source (11) is a broadband light source (12),
such as in particular a halogen lamp (13).

Device (10) according to either of Claims 7 and 8,
characterized in that

at least one filter (15) is connected in between the
light source (11) and the detector (14) of the optical
unit (8) for web break detection.

Device (10) according to Claim 9,

characterized in that

the wavelength range (L) from 200 to 1100 nm can
be set and/or limited by means of the filter (15).

Device (10) according to one of Claims 7 to 10,
characterized in that

the detector (14) measures in a wavelength range
(L) from 200 to 1100 nm.

Device (10) according to one of Claims 7 to 11,
characterized in that

the wavelength range (L) for the measurementis lim-
ited by the detector (14) and/or by the filter (15).

Device (10) according to one of Claims 7 to 12,
characterized in that

at least one triggering threshold (S) is set for the
direct or indirect activation of the knock-off device
(9) for the fibrous web (3) by the unit (8) for web
break detection.

Revendications

Procédé de détection d’'une rupture d’'une bande de
matiére fibreuse (3) dans une section de séchage
(2) d’'une machine (1) destinée a fabriquer la bande
de matiére fibreuse (3), dans lequel la bande de ma-
tiere fibreuse (3) est guidée au moyen d’au moins
une toile de séchage (5) a travers la section de sé-
chage (2), dans lequel la rupture est détectée par au
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moins un moyen optique (8) de détection de rupture
de la bande, comprenant au moins une source de
lumiere (11) et un détecteur (14), et dans lequel un
dispositif de coupe (9) de la bande de matiere fibreu-
se (3) est activé directement ou indirectement par le
moyen (8) de détection de rupture de la bande,
caractérisé en ce que

le moyen optique (8) de détection de rupture de la
bande est mis en fonctionnement dans une gamme
de longueurs d’onde (L) étendue et en ce que le
détecteur (14) effectue une mesure dans une gam-
me de longueurs d’onde (L) de 200 a 1100 nm afin
de détecter de maniére fiable une rupture de la ban-
de de matiére fibreuse (3).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que

la source de lumiére (11), par exemple notamment
une lampe a halogene (13), émet une lumiéere alarge
bande.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que

au moins un filtre (15) est interposé entre la source
de lumiéere (11) etle détecteur (14) du moyen optique
(8) de détection de rupture de la bande.

Procédé selon larevendication 3, caractérisé en ce
que

la gamme de longueurs d’onde (L) de 200 a 1100
nm est fixée ou limitée par le filtre (15).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que

la gamme de longueurs d’onde (L) de mesure est
limitée par le détecteur (14) et/ou par le filtre (15).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que

pour I'activation directe ou indirecte du dispositif de
coupe (9) de la bande de matiére fibreuse (3), au
moins un seuil de déclenchement (S) est fixé par le
moyen (8) de détection de rupture de la bande.

Dispositif (10) de détection d’une rupture d’une ban-
de de matiere fibreuse (3) dans une section de sé-
chage (2) d’'une machine (1) destinée a fabriquer la
bande de matiére fibreuse (3) guidée au moyen d’au
moins une toile de séchage (5) a travers la section
de séchage (2), comportant au moins un moyen op-
tique (8) de détection de rupture de la bande, com-
prenant au moins une source de lumiére (11) et un
détecteur (14), et comportant un dispositif de coupe
(9) de la bande de matiére fibreuse (3) pouvant étre
activé directement ou indirectement par le moyen
(8) de détection de rupture de la bande, destiné a
mettre en oeuvre le procédé selon 'une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé en ce
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que
le moyen optique (8) de détection de rupture de la
bande peut étre mis en fonctionnement dans une
gamme de longueurs d’onde (L) étendue et en ce
que détecteur (14) effectue une mesure dans une
gamme de longueurs d’onde (L) de 200 a 1100 nm
afin de détecter de maniére fiable une rupture de la
bande de matiére fibreuse (3).

Dispositif (10) selon la revendication 7, caractérisé
en ce que

la source de lumiére (11) est une source de une lu-
miéere a large bande (12), par exemple notamment
une lampe a halogene (13).

Dispositif (10) selon I'une des revendications 7 et 8,
caractérisé en ce que

au moins un filtre (15) est interposé entre la source
de lumiére (11) etle détecteur (14) du moyen optique
(8) de détection de rupture de la bande.

Dispositif (10) selon la revendication 9, caractérisé
en ce que

la gamme de longueurs d’'onde (L) de 200 a 1100
nm est fixée ou limitée par le filtre (15).

Dispositif (10) selon I'une quelconque des revendi-
cations 7 a 10, caractérisé en ce que

le détecteur (14) effectue une mesure dans une gam-
me de longueurs d’onde (L) de 200 a 1100 nm.

Dispositif (10) selon I'une quelconque des revendi-
cations 7 a 11, caractérisé en ce que

la gamme de longueurs d’onde (L) de mesure est
limitée par le détecteur (14) et/ou par le filtre (15).

Dispositif (10) selon I'une quelconque des revendi-
cations 7 a 12, caractérisé en ce que

pour I'activation directe ou indirecte du dispositif de
coupe (9) de la bande de matiére fibreuses (3), au
moins un seuil de déclenchement (S) est fixé par le
moyen (8) de détection de rupture de la bande.
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