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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Offnen
eines eine Faserstoffbahn behandelnden Nips, der durch
ein Uber wenigstens zwei Leitwalzen umlaufendes Band
mit einer Gegenwalze gebildetwird, indem sich das Band
Uber einen Umschlingungswinkel gréRer als 5° an die
Umfangsflache der Gegenwalze anschmiegt, wobei die
Faserstoffbahn mittels eines Sensors vor dem Nip auf
ReiRen oder Faltungen Gberwacht wird und im Falle des
Auftretens von Rissen oder Faltungen der Sensor liber
eine Steuerungsvorrichtung ein Signal an eine Trennvor-
richtung weitergibt, die wenigstens eine Leitwalze wah-
rend des Trennvorgangs motorisch innerhalb von 0,9 Se-
kunden versetzt.

[0002] Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrichtung
zum Offnen eines der Behandlung einer Faserstoffbahn
dienenden Nips, der durch ein Uber wenigstens zwei Leit-
walzen umlaufendes Band mit einer Gegenwalze gebil-
detist, indem sich das Band tiber einen Umschlingungs-
winkel grof3er als 5° an die Umfangsflache der Gegen-
walze anschmiegt, bei der wenigstens eine Leitwalze
Uber eine Trennvorrichtung versetzbar gelagert ist, wo-
bei eine Steuerung vorgesehen ist, die die Trennvorrich-
tung aufgrund eines Uber einen Sensor erfassten Fehlers
der laufenden Faserstoffbahn aktiviert.

[0003] Ein derartiges Verfahren und eine derartige
Vorrichtung sind aus DE 10 2007 045 902 A1 bekannt.
Hier sind verschiedene Mdglichkeiten angegeben, um
das Band eines Kalanders zu schitzen, wenn eine Be-
schadigung derim Nip behandelten Materialbahn erfasst
wird. Neben der Mdglichkeit, ein Schutzmaterial auf das
Band aufzubringen, wird angegeben, die Spannung des
Kalanderbandes zu entlasten, indem eine Leitwalze ver-
fahren wird. Weiterhin kann eine Nip&ffnungsvorrichtung
vorgesehen sein. Das Band des Bandkalanders ist als
Metallband mit einer Dicke von 1 mm ausgebildet.
[0004] Nips sind die Kontaktflachen zwischen zwei
umlaufenden Behandlungsflachen, zwischen denen ei-
ne Faserstoffbahn behandelt werden kann. Im Folgen-
den werden zur Erlduterung der Erfindung Kalandernips
herangezogen, zwischen denen eine Papier- oder Kar-
tonbahn satiniert wird. In der Regel ist eine der Kontakt-
flachen mit einer relativ weichen Oberflache ausgestat-
tet, und die andere Behandlungsflache wird durch eine
harte, sehr glatte und oft auch beheizbare Behandlungs-
flache gebildet. Nips kénnen in Bahnlaufrichtung sehr
unterschiedliche Ladngen haben. Das hangt beispielswei-
se von der Art des Kalanders ab und unter welchem
Druck die Behandlungsflachen aufeinandergepresst
werden. Ist eine der Behandlungsflachen mit einer wei-
cheren Kunststoffschicht versehen, so muss darauf ge-
achtet werden, dass niemals eine zweite beheizte Be-
handlungsflache mit ihr in unmittelbaren Kontakt kommt,
sondern immer eine Papierbahn dazwischen vorhanden
ist, die isolierend die abgegebene Warme wegtranspor-
tiert. Im Falle eines Bahnrisses muss also beispielsweise
daflir gesorgt werden, dass sich die Behandlungsflachen
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schnell voneinander trennen.

[0005] Aber auch bei einer eventuellen Faltenbildung
der Bahn ist ein sogenannter Schnellrennvorgang ange-
sagt, weil ansonsten die elastische Oberflache markiert
werden kénnte. Derartige Markierungen in der Oberfla-
che wirden sich immer wieder in die Papier- oder Kar-
tonbahn eindriicken und sie so unverkauflich machen.
[0006] Im Folgenden soll auf den Stand der Technik
eingegangen werden. Die erste bekannte Verorfentli-
chung, die EP 1176252 81, bezieht sich dabei auf einen
Walzenkalander, derin der Regelrelativ kurze Nipldngen
aufweist. In dieser Schrift ist offenbart, eine untere Wal-
ze, die zumindest mit einer weiteren Walze einen Nip
bildet, Uber einen Hydraulikzylinder im Stérfall schnell
senken zu Koénnen. Erfindungsgemall wird dort der
Senkvorgang geschickt abgebremst, um ein abruptes
Aufsetzen der Walze und eine damit verbundene Er-
schitterung zu vermeiden.

[0007] Ein solcher Hydraulikzylinder wird dann akti-
viert, wenn beispielsweise eine Lichtschranke einen Riss
in einer Faserstoffbahn feststellt.

[0008] Fur einen Kalander mit einem langeren Nip, ei-
nem in der Fachwelt bekannten Schuhkalander, ist ein
weiterer Schnelltrennvorgang in der WO 02/040771 A1
beschrieben.

[0009] Moderne Kalander mit sehr langen Nips sind
die Bandkalander. Bei diesen wird die Papier- oder Kar-
tonbahn mittels eines umlaufenden Bandes Uber einen
gréReren Umschlingungswinkel an eine beheizte Ge-
genwalze gedriickt. Dabei wird das Band unter Band-
zugspannung gehalten, so dass sich aus der Resultie-
renden der Krimmung auch ein Anlagedruck an die Bahn
ergibt. Ist das Band aus Kunststoff ist auch hier die Ge-
fahr einer Uberhitzung des Bandes bei Bahnriss gege-
ben. Ist das Band dagegen aus Metall, also in der Regel
aus einem diinnen Stahlblech, so ist dessen Gefahr, bei
Falten in der Bahn beschadigt zu werden, sehr gro3. Die
Bahn wird in einem solchen Kalander mit rotierender Ge-
genwalze und mit angelegtem und umlaufendem Band
eingezogen, was die Gefahr der Bandbeschadigung wei-
ter erhoht.

[0010] Es ist die Aufgabe der Erfindung, eine band-
schonende Méglichkeit zum Schnelltrennen eines Nips
in einem Bandkalander zu schaffen.

[0011] Die Aufgabe wird bei dem Verfahren gel6st, in-
dem die Trennvorrichtung die wenigstens eine Leitwalze
unter Beibehaltung einer Bandzugspannung derart ver-
setzt, dass das Band nach dem Trennvorgang von der
Gegenwalze beabstandet ist, wobei das Band wahrend
oder unmittelbar nach dem Trennvorgang tber ein Span-
nelement gespannt wird.

[0012] Unter dem Begriff "motorisch" ist hier die Mit-
wirkung aller mdglichen Antriebe zu verstehen, die auf
elektrischem, hydraulischem oder pneumatischem Weg,
mit Drehbewegung oder Hub, eine Walze bewegen kon-
nen. Ggf. sind auch mehrere solcher Antriebe notwendig.
Der Zeitraum 0,9 Sekunden ist bei den heutigen Bahn-
geschwindigkeiten von ca. 1000 bis 2000 m/min eine ak-
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zeptable GroRe, wo einerseits der in der Fachwelt be-
kannte Sensor zur Detektion von Rissen oder Falten in
der Bahn noch in einem geeigneten Bereich vor dem
Kalander angeordnet sein kann, andererseits der Steue-
rung und der motorischen Trennvorrichtung genug Zeit
bleibt, den Kalandernip zu trennen, bevor die Fehlstelle
in der Bahn ihn erreicht. Das Band umschlingt die Ge-
genwalze wenigstens um 5° auf dem AuRenumfang, da-
mit eine resultierende Kraft aus der Bandspannung einen
ausreichend groRen Anpressdruck erzeugen kann.
[0013] Wiirden Band und Gegenwalze beispielsweise
- so wie es nahe liegen wiirde - durch Abheben der Ge-
genwalze getrennt, so wiirde das Band nicht mehr der
notwendigen Bandzugspannung unterliegen und flat-
tern. Die sich daraus ergebenden Gefahren waren sehr
groB. Risse ein solches Band, das durchaus aus einem
diinnen Blech bestehen kann, waren Personal und Ma-
schine stark gefahrdet. Mit der Erfindung wurde ein Weg
gefunden, der diese Gefahren ausschlief3t. Man verfahrt
wenigstens eine der Bandleitwalzen und belésst einen
Bandzug auf dem Band. Dabei hat es sich als ungefahr-
lich herausgestellt, wenn wahrend des Trennvorgangs
kurzzeitig die Bandspannung auf Null absinkt, sie aber
unmittelbar nach dem Trennvorgang, bei noch drehen-
den Leitwalzen, wieder aufgebaut wird. Das Band wird
wahrend oder unmittelbar nach dem Trennvorgang liber
ein Spannelement gespannt. Ein solches Spannelement
einzusetzen, ist ein einfacher Weg, die Bandspannung
zu erhalten.

[0014] Bevorzugt halt das Spannelement die Band-
zugspannung beim Trennvorgang zumindest nahezu
konstant. Der durch das Trennen von der Gegenwalze
und durch die Verminderung der Umschlingung um die
Gegenwalze hervorgerufene Bandzugspannungsverlust
wird in diesem Fall durch das Spannelement kompen-
siert.

[0015] Durch den erfindungsgemaRen Offnungsvor-
gang des Nips wird es moglich und gunstig, die Gegen-
walze auf eine Oberflachentemperatur von mehr als
130°C, insbesondere auch beim Einsatz von Bandern
mit einem Kunststoffanteil, zu beheizen. Das erzeugt ei-
ne héhere Bahnqualitédt nach der Satinage.

[0016] Bevorzugt bewegt die Trennvorrichtung eine
Leitwalze auf einem kreisbogenférmigen Weg von der
Gegenwalze weg. Das heifdt, die Leitwalze kann in einem
schwenkbaren Hebel gelagert sein, so dass deutlich we-
niger Reibungsverluste beim Trennvorgang auftreten als
bei einer Linearfihrung des Leitvvalzenlagers.

[0017] Beziiglich der Vorrichtung zum Offnen eines
der Behandlung einer Faserstoffbahn dienenden Nips
wird die der Erfindung zu Grunde liegende Aufgabe da-
durch geldst, dass ein Spannelementvorgesehenist, das
wahrend eines Trennvorgangs mit einer Kraft zum Span-
nen des Bandes beaufschlagbar ist.

[0018] Esistvon Vorteil, wenndas Spannelementeine
Walze umfasst. Die Walze, die gegen das Band wirkt,
um die Zugspannung aufzubauen, rotiert mit der gleichen
Umfangsgeschwindigkeit, wie die Bandgeschwindigkeit
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ist. Dadurch wird eine Kontaktreibung und somit Ver-
schleill vermieden.

[0019] Zur Vereinfachung der Vorrichtung kann sogar
auf eine zusatzliche Spannwalze verzichtet werden,
wenn eine Leitwalze dafilir vorgesehen ist. Diese muss
dann zwar beweglich gelagert und mit einem Kraftgeber
beaufschlagbar sein, jedoch wird erheblich an Bauraum
eingespart.

[0020] Mit Vorteil ist daflr gesorgt, dass die Gegen-
walze fix gelagert ist. In der Regel ist die Gegenwalze,
die oft beheizbar ist, die grofRte und schwerste Walze in
einem Bandkalander. Sie zu bewegen, um den Nip zu
trennen, ist zwar nahe liegend aber energetisch beson-
ders aufwandig. Wenn die Walzenachse der Gegenwal-
ze fix bleibt, kann ihre Versorgung mit einem Helzmedi-
um auch fest verrohrt sein, so dass kaum Dichtungspro-
bleme wie bei Schlauchverbindungen auftreten.

[0021] Es ist von Vorteil, wenn alle Leitwalzen auch
unter Betriebsbedingungen einen Abstand zur Gegen-
walze aufweisen, der gréRer ist als die Summe aus Band-
und Bahndicke. Auf diese Weise wird von den Leitwalzen
kein Kontaktdruck auf die Gegenwalze ausgeilibt. Wenn
dann nur eine der Leitwalzen zum Trennen von der Ge-
genwalze wegbewegt wird, ist das Band schnell nicht
mehr in Kontakt mit der Gegenwalze.

[0022] Bevorzugt umfasst die Trennvorrichtung einen
Stellmotor. Mit einem solchen Motor I&sst sich die Bewe-
gung der Leitwalze gezielt steuern. Unter einem Motor
sind elektrische, hydraulische und pneumatische Stell-
organe zu verstehen. Wahlt man als Motor beispielswei-
se einen einfachen Hydrauhkzylinder, so lassen sich ab-
gebremste Bewegungssteuerungen des Kolbens reali-
sieren, wie sie in der EP 1176252 B1 offenbart sind.
[0023] Mit Vorteil ist dafiir gesorgt, dass die wenig-
stens eine Leitwalze in einem Hebel gelagert um eine
Drehachse schwenkbar ist. Die Vorteile wurden bereits
in Bezug auf die Verfahrensanspriiche erlautert. Beson-
ders bevorzugtistjedoch, wenn die Drehachse die Achse
einer zweiten Leitwalze ist. Man spart sich also die La-
gerung einer separaten Drehachse und nutzt eine vor-
handene Achse, namlich die einer Bandleitwalze, als
Drehachse. Dadurch wird Raum und Material eingespart.
[0024] Es ist eine Steuerung vorgesehen, die die
Trennvorrichtung aufgrund eines Uber einen Sensor er-
fassten Fehlers der laufenden Faserstoffbahn aktiviert.
Es ist demnach sicher gestellt, dass das Trennen des
Nips automatisch erfolgt.

[0025] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
Ausflhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen naher erlautert, In diesen zeigen

Figur 1 eine schematische, teilweise geschnittene
Darstellung eines Kalanders mit einer Vorrichtung
zum Offnen des Nips im Betriebszustand,

Figur 2 eine alternative Ausfihrung der Vorrichtung
zum Offnen im Betriebszustand und

Figur 3 die Vorrichtung aus Fig. 2 im gedffneten Zu-
stand.



5 EP 2 317 008 B1 6

[0026] Der Bandkalander 1 in Figur 1 besteht im We-
sentlichen aus einem um drei Leitwalzen 11, 12, 13 um-
laufenden Band 4, das Uiber einen Umschtingungswinkel
> 5° Kontakt zu einer Gegenwalze 5 hat. Das Band wird
beispielsweise in nicht dargestellter Form Uber eine der
drei Leitwalzen 11 12, 13 angetrieben, bis es die Um-
angsgeschwingkeit Gegenwalze 5 bzw. der Faserstoff-
bahn 2 erreicht hat. In der Praxis kann ein solches Band
bis zu 10 m breit sein. Die Faserstoffbahn 2 durchlauft
den Nip 3 zwischen Band 4 und Gegenwalze 5. Der Nip
3 ist also eine Kontaktzone zwischen Band 4 und Ge-
genwalze 5, die in Bahnlaufrichtung je nach Faserbahn-
art zwischen 100 und 1000 mm betragen kann.

[0027] Die Gegenwalze 5istin nichtdargestellter Form
auf Uber 130°C Oberflachentemperatur beheizt und fix
gelagert. Zur Beheizung eignen sich Warmetragerfluide,
die durch das Walzeninnere geleitet werden, oder aber
externe Heizungen, die induktiv, kapazitiv oder mittels
HelRluftanblasung arbeiten. In dem dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel ist ein durch eine Zusatzwalze 18 ge-
schaffene Zusatznip 19 an der Gegenwalze 5 geschaffen
worden, der nicht in unmittelbarem Zusammenhang mit
der Erfindung steht, dem Kalander aber ein grof3eres Sa-
tinagepotenzial verleiht.

[0028] Alle Bandleitwalzen 11, 12, 13 sind an einem
gemeinsamen Gestell 20 gelagert, das wiederum in ei-
nem Gehaduse 17 untergebracht ist. Der Durchmesser
dieser Leitwalzen liegt in dem Bereich von 400 bis 1000
mm. Durch das "Eintauchen" der Gegenwalze 5 in das
Band 4 zwischen Leitwalze 11 und Leitwalze 12 erfahrt
das Band 4 eine Bandzugspsnnung. Dabei haben sowohl
Leitwalze 11 als auch Leitwalze 12 einen Abstand zur
Gegenwalze 5, der gréRer ist als die Summe aus Band-
und Bahndicke. An das Gestell 20 greift ein Stellmotor 9
an, der die Leitwalzen 11 und 13 um eine Drehachse 16,
die gleichzeitig der Achse der Leitwalze 12 entspricht
drehen kann. Ein Teil des Gestells 20, der Hebel 15, ist
also verantwortlich dafiir, dass sich die Leitwalze 11 auf
einem Kreisbogen von der Gegenwalze 5 wegbewegen
kann. Dadurch hebtauch das Band 4 von der Gegenwal-
ze 5 ab.

[0029] Initiert wird diese Bewegung durch einen Sen-
sor 6, wenn der einen Fehler in der Bahn 2 festgestellt
hat. Solche Fehler sind beispielsweise Risse oder Falten.
Das Signal (gestrichelte Linie) wird an eine Steuerung 7
weitergeleitet, die wiederum den Stellmotor 9 zu einer
Bewegung veranlasst. Uber diese Bewegung wird die
Leitwalze 11 so von der Gegenwalze 5 weggeschwenkt,
dass das Band 4 spatestens nach 0,9 Sekunden nach
Erkennung der Fehlstelle in der Bahn 2 keinen Kontakt
mehr zur Gegenwalze 5 hat.

[0030] Einen besonderen Vorteil bietet ein Spannele-
ment 10. Dieses dient dazu, den verloren gegangenen
Bogen des Bandes 4 um die Gegenwalze 5 so auzuglei-
chen, dass das Band eine Bandzugspannung behalt.
Das Spannelement besteht im Wesentlichen aus einem
Druckgeber 21 und einer Walze 14, die gegen die Innen-
flache des Bandes driickt. Im Ausfiihrungsbeispiel nach
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Figur 1 ist die Walze 14 mit der Leitwalze 11 identisch.
Figur 2 zeigt alternativ eine separate Walze 14, die Gber
einen Druckgeber 21 und ein Hebelsystem 22 gegen das
Band gepresstwerden kann, um eine Bandzugspannung
beim oder kurz nach dem Trennvorgang aufzubauen.
Der Druckgeber 21 ist in beiden Beispielen ein Hydrau-
likzylinder. Der Hydraulikzylinder wird positionsgeregelt
und/oder druckgeregeit angesteuert. Im Hydraulikzylin-
der ist eine nicht dargestellte Endlagenddmpfung vorge-
sehen. Geeignet fir die Verspannung sind neben Hy-
draulikzyhndern aber auch Spindeln. Linearantriebe,
Pneumatikzylinder, Spannung tber Gewichtsbelastung
oder dergleichen.

[0031] Zur weiteren Veranschaulichung der Erfindung
ist in Figur 3 der Kalander 1 einmal mit gedffnetem Nip
3 dargestellt. Deutlich erkennt man, dass das Band 4 die
Gegenwalze nicht mehr berihrt, aber dennoch mittels
des Spannelementes 10 gespannt ist.

[0032] Das Band 4 besteht bevorzugt aus Kunststoff,
beispielsweise PU, PEEK, PFD, Teflon, Gummi sowie
Mischungen mit Fasern aus Glas, Aramid oder Metall-
gewebe. Das Band kann auch aus Kunststoff mit einer
diinnen Unterschicht aus Metall gefertigt sein. Weitere
Werkstoffe fir das Band sind Metall oder Metall mit einer
Unterschicht aus Kunststoff. Im letzten Fall ist das Band
zusatzlich beheizbar. Dazu kann beispielsweise in nicht
dargestellter Weise die Leitwalzen beheizt sein oder das
Band induktiv erwarmt werden. Bevorzugt hat das Band
eine Oberflachenrauheit von <1,0 um, besser kleiner 0,5
pm. Das Band hat eine Dicke von 0,5 bis 10 mm, bevor-
zugt 0,8 bis 5 mm,

[0033] Von den dargestellten Ausfihrungsformen
kann in vielfacher Hinsicht abgewichen werden, ohne
den Grundgedanken der Erfindung zu verlassen. Insbe-
sondere muss das Band 4 keinen Satinageeffekt bieten,
sondern kann auch lediglich zur effektiven Aufwarmung
derBahn 2 an der beheizten Gegenwalze 5 dienen, bevor
die Bahn den Zusatznip 19 zur elgentlichen Glanz- und
Glattssteigerung passiert. In einem Kalander 1, der tUber
eine Vorheizstrecke fiir die Bahn 2 unter dem Band 4
oder ggf. auch eine Nachheizstrecke hinter dem Nip mit
einem ahnlichen Bandaufbau verfiigt, wird das Band 4
mit einem Druck von 0,1 bis 1 MPa gegen die Gegen-
walze 5 gedriickt, um die Temperatur der Gegenwalze
5tiefin das Papier bzw. den Karton penetrieren zu lassen
und so das Glattergebnis zu verbessern. Hierdurch wird
unmittelbar vor bzw. nach einem Zusatznip 19 eine Band-
behandlungszone geschaffen. Der Vorteil dieses Glatt-
verfahrens bzw. dieser Anordnung liegt in der Tatsache
begriindet, dass ein wasser- und darmpfundurchlassiges
Band eingesetzt wird, so dass die Feuchtigkeit nicht aus
der Bahn 2 in der Bandbehandlungszone entweichen
kann. Die Feuchtigkeit wird zwar zur kalten Seite des
Bandes hin getrieben, bleibt aber dort gespeichert. Erst
nach der Bandbehandlungszone kann die Feuchtigkeit
aus der Papierbahn in die Umgebung austreten.

[0034] Der dargestellte Kalander 1 kann zudem auf
vielfaltige Weise mit einem Mehrwalzenkander oder ei-
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nem anderen Kalander kombiniert werden.

Bezugszeichenliste

[0035]

1 Kalander

2 Faserstoffbahn (kurz: Bahn)
3 Nip

4 Band

5 Gegenwalze

6 Sensor

7 Steuerungsvorrichtung
8 Trennvorrichtung

9 Stellmotor

10  Spannelement

11 Leitwalze

12 Leitwalze

13  Leitwalze

14  Walze

15  Hebel

16  Drehachse

17  Gehause

18  Zusatzwalze

19  Zusatznip

20 Gestell

21 Druckgeber

22  Hebelsystem
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Offnen eines eine Faserstoffbahn (2)

behandelnden Nips (3), der durch ein Uber wenig-
stens zwei Leitwalzen (11, 12, 13) umlaufendes
Band (4) mit einer Gegenwalze (5) gebildet wird, in-
dem sich das Band (4) Gber einen Umschlingungs-
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winkel groRer als 5° an die Umfangsflache der Ge-
genwalze (5) anschmiegt, wobei die Faserstoffbahn
(2) mittels eines Sensors (6) vor dem Nip auf ReiRen
oder Faltungen Uberwacht wird und im Falle des Auf-
tretens von Rissen oder Faltungen der Sensor (6)
Uber eine Steuerungsvorrichtung (7) ein Signal an
eine Trennvorrichtung (8) weitergibt, die wenigstens
eine Leitwalze (11) wahrend des Trennvorgangs
motorisch innerhalb von 0,9 Sekunden versetzt, da-
durch gekennzeichnet, dass die Trennvorrichtung
(8) die wenigstens eine Leitwalze (11) unter Beibe-
haltung einer Bandzugspannung derart versetzt,
dass das Band (4) nach dem Trennvorgang von der
Gegenwalze (5) beabstandet ist, wobeidas Band (4)
wahrend oder unmittelbar nach dem Trennvorgang
Uber ein Spannelement (10) gespannt wird.

Verfahren gemafl Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Spannelement (10) die Band-
zugspannung beim Trennvorgang zumindest nahe-
zu konstant halt.

Verfahren gemaR Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gegenwalze (5) auf eine
Oberflachentemperatur von mehr als 130°C beheizt
wird.

Verfahren geman einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Trennvorrichtung
(8) eine Leitwalze (11) auf einem kreisbogenférmi-
gen Weg von der Gegenwalze (5) wegbewegt.

Vorrichtung zum Offnen eines der Behandlung einer
Faserstoffbahn (2) dienenden Nips (3), der durch ein
Uber wenigstens zwei Leitwalzen (11, 12, 13) um-
laufendes Band (4) mit einer Gegenwalze (5) gebil-
detist,indem sich das Band (4) iiber einen Umschlin-
gungswinkel gréRer als 5° an die Umfangsflache der
Gegenwalze (5) anschmiegt, bei der wenigstens ei-
ne Leitwalze (11, 13) Gber eine Trennvorrichtung (8)
versetzbar gelagert ist, wobei eine Steuerung (7)
vorgesehen ist, die die Trennvorrichtung (8) auf-
grund eines Uber einen Sensor (6) erfassten Fehlers
der laufenden Faserstoffbahn (2) aktiviert, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Spannelement (10) vor-
gesehen ist, das wahrend eines Trennvorgangs mit
einer Kraft zum Spannen des Bandes (4) beauf-
schlagbar ist.

Vorrichtung gemaR Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Spannelement (10) eine Walze
(14) umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Walze (14) eine der Leitwalzen

(11) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da-
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durch gekennzeichnet, dass die Gegenwalze (5)
fix gelagert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass alle Leitwalzen (11,
12, 13) auch unter Betriebsbedingungen einen Ab-
stand zur Gegenwalze (5) aufweisen, der groéfer ist
als die Summe aus Band- und Bahndicke.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Trennvorrichtung
(8) einen Stellmotor (9) umfasst.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine
Leitwalze (11) in einem Hebel (15) gelagert um eine
Drehachse (16) schwenkbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Drehachse (16) die Achse einer
zweiten Leitwalze (12) ist.

Claims

Method for opening a nip (3) which is treating a fi-
brous web (2) and which is formed by a belt (4) cir-
culating over at least two guide rolls (11, 12, 13) with
amatingrole (5), inthat the belt (4)fits closely against
the circumferential surface of the mating roll (5) over
a wrap angle of greater than 5°, the fibrous web (2)
being monitored for breaks or creases before the nip
by means of a sensor (6) and, in the event of the
occurrence of breaks or creases, the sensor (6) for-
warding a signal via a control device (7) to a severing
apparatus (8), which displaces the atleast one guide
roll (11) by means of a motor within 0.9 seconds dur-
ing the severing operation, characterized in that
the severing apparatus (8) displaces the at least one
guide roll (11) whilst maintaining a belt tension such
that the belt (4) is spaced apart from the mating roll
(5) after the severing operation, the belt (4) being
tensioned by a tensioning element (10) during or im-
mediately after the severing operation.

Method according to Claim 1, characterized in that
the tensioning element (10) keeps the belt tension
at least approximately constant during the severing
operation.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the mating roll (5) is heated to a surface tem-
perature of more than 130°C.

Method according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the severing apparatus (8) moves a
guide roll (11) away from the mating roll (5) on a path
shaped like a circular arc.
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Apparatus for opening a nip (3) which is used for the
treatment of a fibrous web (2) and which is formed
by a belt (4) circulating over at least two guide rolls
(11, 12, 13) with a mating roll (5), in that the belt (4)
fits closely against the circumferential surface of the
mating roll (5) over a wrap angle greater than 5°, in
which at least one guide roll (11, 13) is mounted such
that it can be displaced via a severing apparatus (8),
a controller (7) being provided which activates the
severing apparatus (8) on account of a defect in the
moving fibrous web (2) registered via a sensor (6),
characterized in that a tensioning element (10) is
provided, which can have a force applied to it during
a severing operation in order to tension the belt (4).

Apparatus according to Claim 5, characterized in
that the tensioning element (10) comprises a roll
(14).

Apparatus according to Claim 6, characterized in
that the roll (14) is one of the guide rolls (11).

Apparatus according to one of Claims 5 to 7, char-
acterized in that the mating roll (5) is fixedly mount-
ed.

Apparatus according to one of Claims 5 to 8, char-
acterized in that, under operating conditions, all the
guide rolls (11, 12, 13) also have a distance from the
mating roll (5) which is greater than the sum of belt
and web thickness.

Apparatus according to one of Claims 5 to 9, char-
acterized in that the severing apparatus (8) com-
prises an actuating motor (9).

Apparatus according to one of Claims 5 to 10, char-
acterized in that the at least one guide roll (11) is
mounted in a lever (15) such that it can be pivoted
about an axis of rotation (16).

Apparatus according to Claim 11, characterized in
that the axis of rotation (16) is the axis of a second
guide roll (12).

Revendications

Procédé d’ouverture d’'un interstice de pressage (3)
pour le traitement d’'une nappe fibreuse (2), lequel
est formé par une bande (4) tournant autour d’au
moins deux rouleaux directeurs (11, 12, 13) avec un
rouleau conjugué (5), la bande (4) épousant la sur-
face périphérique du rouleau conjugué (5) suivant
un angle d’enveloppement supérieur a 5°, la nappe
fibreuse (2) étant contrélée au moyen d’un capteur
(6) en vue de déceler des déchirures ou des plis
avant l'interstice de pressage et, dans le cas de I'ap-
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parition de fissures ou de plis, le capteur (6) envoyant
un signal par le biais d’'un dispositif de commande
(7) a un dispositif de coupe (8), qui en I'espace de
0,9 seconde déplace par moteur au moins un rou-
leau directeur (11) pendant I'opération de coupe, ca-
ractérisé en ce que le dispositif de coupe (8) dé-
place 'au moins un rouleau directeur (11) en con-
servant une tension de traction de la bande de telle
sorte que la bande (4), aprés 'opération de coupe,
soit espacée du rouleau conjugué (5), la bande (4)
étant tendue pendant I'opération de coupe ouimmé-
diatement aprés celle-ci par le biais d’'un élément de
tensionnement (10).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que I'élément de tensionnement (10) maintient au
moins approximativement constante la tension de
traction de la bande pendant I'opération de coupe.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le rouleau conjugué (5) est chauffé a une
température superficielle supérieure a 130°C.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que le dispositif de coupe
(8) déplace un rouleau directeur (11) sur une trajec-
toire en arc de cercle a I'écart du rouleau conjugué

®).

Dispositif d’ouverture d'un interstice de pressage (3)
servant au traitement d’'une nappe fibreuse (2), le-
quel est formé par une bande (4) tournant autour
d’au moins deux rouleaux directeurs (11, 12, 13)
avec un rouleau conjugué (5), la bande (4) épousant
la surface périphérique du rouleau conjugué (5) sui-
vant un angle d’enveloppement supérieur a 5°, au
moins un rouleau directeur (11, 13) étant monté de
maniéere a pouvoir étre déplacé au-dessus d’un dis-
positif de coupe (8), une commande (7) étant prévue,
laquelle active le dispositif de coupe (8) sur la base
d’une erreur de la nappe fibreuse en mouvement (2)
détectée par le biais d’un capteur (6), caractérisé
en ce qu’un élémentde tensionnement (10) est pré-
vu, lequel peut étre sollicité avec une force pour le
tensionnement de la bande (4) pendant une opéra-
tion de coupe.

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que I'élément de tensionnement (10) comprend
un rouleau (14).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le rouleau (14) est I'un des rouleaux direc-
teurs (11).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
5 a7, caractérisé en ce que le rouleau conjugué
(5) est monté de maniére fixe.
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Dispositif selon'une quelconque des revendications
5 a 8, caractérisé en ce que tous les rouleaux di-
recteurs (11, 12, 13) présentent une distance au rou-
leau conjugué (5), méme dans des conditions de
fonctionnement, qui est supérieure a la somme de
I'épaisseur de la bande et de la nappe.

Dispositif selon'une quelconque des revendications
5 a9, caractérisé en ce que le dispositif de coupe
(8) comprend un moteur de commande (9).

Dispositif selon'une quelconque des revendications
5a 10, caractérisé en ce que I'au moins un rouleau
directeur (11), monté dans unlevier (15), peut pivoter
autour d’un axe de rotation (16).

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que I'axe de rotation (16) est I'axe d’un deuxiéme
rouleau directeur (12).
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Fig. 1
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