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AT 410 560 B

(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM EINFUHREN EINES BAHNENDES

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einfadeln
eines Bahnendes, bei welchem ein Einfihrungsstreifen, ein
von der Kante einer Papierbahn getrenntes Bahnende (T)
zwischen zwei linglichen, beweglichen Einrichtungen in
einer eine Papierbahn férdernden Maschine geflhrt ist, und
zwischen diesen Einrichtungen entlang eines gegebenen
Abschnittes in Verarbeitungsrichtung der Maschine vor-
wirts transferiert wird. Die mobilen Einrichtungen sind
Bander (1, 2), zwischen denen das Bahnende transportiert
wird. Die neutralen Achsen (N) der Bander (1, 2) liegen im
wesentlichen auf der gleichen Héhe.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einfiuhren eines Bahnendes gemaR dem Oberbegriff
des Anspruchs 1. Weiterhin betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum Einfuhren eines Bahnendes
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 5.

Wenn nach einem Stop oder einem Bahnri eine Papiermaschine gestartet wird, mul das
Papier wieder durch die Maschine gefuhrt werden. Somit wird zuerst von der Vorderkante der
Papierbahn ein schmaler Kantenstreifen abgetrennt und zum Durchlauf durch die Maschine ge-
bracht. Nachdem der Kantenstreifen die Maschine oder einen Maschinenabschnitt durchlduft, kann
er auf die volle Bahnbreite erweitert werden. Es sind zahlireiche Filhrungssysteme erhaltlich, um zu
bewirken, daB der Kantenstreifen dem durch Zylinder und Waizen gebildeten Bewegungspfad folgt.
Ublicherweise werden hier sogenannte Einfadelseile verwendet, die auerhalb der Kante der
Papierbahn laufen, wobei der Fiihrungsstreifen oder das Fuhrungsende der Bahn zwischen den
Seilen gefithrt wird.

Zum Beispiel zeigen die finnischen Patente Fl 72 549 B und FI 89 288 B, wie ein Bahnende
nach seinem Schneidpunkt in einem Spalt durch zwei Filhrungsseile gefuhrt wird, so da das Ende
durch einen bestimmten Abschnitt in Langsrichtung der Maschine hindurchtritt.

Zum Beispiel stellt das Verfahren des Durchfédelns des Bahnendes durch Mehrwalzenkalan-
der hohe Anforderungen an das Einfadelungssystem bei hohen Einfadelgeschwindigkeiten. Man
kann davon ausgehen, daf} Seileinfadelungen bei Geschwindigkeiten bis zu ungefihr 1.500 m/min
vorkommen. Bei hoheren Geschwindigkeiten kann das schmale Ende nicht zwischen zwei einan-
der anliegenden Seilen oder Kordeln ohne Probleme gehalten werden. Zum Beispiel wird das Ende
leicht abgelost oder eingerissen, wenn es auf Teile trifft, die entlang seines Bewegungspfades
angeordnet sind, z.B. die Verkleidungen der Einfadelseile.

Es ist Ziel der Erfindung, die oben beschriebenen Nachteile zu beseitigen und ein Verfahren
anzugeben, das in jedem Bereich einer Papiermaschine oder einer Nachbehandlungsmaschine fur
Papier verwendet werden kann, um das Bahnende zuverléssig auch bei hohen Einfadelgeschwin-
digkeiten einzufédein. Ein weiteres Ziel der Erfindung besteht darin, ein Verfahren anzugeben,
welches speziell bei Einfadelungen vorteilhaft ist, die bei laufender Maschine auf schnelllaufenden
Papiermaschinen vorgenommen werden. Um dieses Ziel zu erreichen, ist das Verfahren der Erfin-
dung primér gekennzeichnet durch den kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1. Beim Einfadeln
werden zwei Bander verwendet, die gegeneinander derart gefuhrt sind, da das Bahnende zwi-
schen ihren Oberflachen verbleibt. Die neutralen Achsen der Bander liegen in dem Banderpaar im
wesentlichen auf dem gleichen Niveau, so dafl auch bei Einfadelungen entlang eines gewundenen
Pfades es moglich ist, ein Aufscheuern des Endes zu vermeiden. Weiterhin ist es méglich, eine
Formung oder Strukturierung der Bandoberflachen zur Festlegung des Bandendes zu verwenden.

Die Vorrichtung zum Erreichen der Ziele der Erfindung ist wiederum charakterisiert durch die
kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 5. Beide langlichen Einrichtungen der Einfadelvorrich-
tung sind Bénder, deren gegeneinander angeordnete Oberflachen dazu verwendet werden kon-
nen, das Bandende zu halten, wobei die neutralen Achsen der gegeneinander anliegenden Bander
im wesentlichen auf dem gleichen Niveau liegen. Die Bander kénnen auch mit geformten Abschnit-
ten versehen sein, wie z.B. Abschnitte, die in festen Intervallen in Langsrichtung des Bandes
angeordnet sind, durch welche Abschnitte es méglich ist, das Bandende zuverlassig festzulegen,
um mit dem Band zu laufen.

Nachfolgend wird die Erfindung detaillierter mit Bezug auf die beiliegenden Zeichnungen be-
schrieben. In diesen zeigen:

Fig. 1 eine erste Ausfuhrungsform der erfindungsgemaRen Einfadelvorrichtung in
einem Querschnitt senkrecht zur Laufrichtung des Bandes;
Fig. 2 eine Ausflhrungsform gemaR Fig. 1 in einem L&ngsschnitt entlang der Linie I-I;

Fig. 3und 4  Querschnitte eines Banderpaares und einer Bandrolle, die gegentber den Alter-

nativen der Fig. 1 und 2 leicht modifiziert ist, und

Fig. 5 den Laufpfad der Einfadelvorrichtung in einer Seitenansicht der Maschine.

Die Fig. 1 und 2 zeigen einen Querschnitt und einen Langsschnitt der fur das Einfadeln ver-
wendeten Bander 1 und 2. Die Bander, die gegeneinander anliegen, wobei ein Einfuhrungsstreifen
oder Bahnende T zwischen diesen I4uft, sind mit geformten Abschnitten versehen, die zueinander
passen bzw. korrespondieren, wie nachfolgend detaillierter ausgefiihrt wird.

Zwischen Ubereinander liegenden Béndern, deren neutrale Achsen auf unterschiedlichem
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Niveau liegen, treten an den Drehpunkten der Banderpakete Verschiebungen auf, die das Ende
aufscheuern und es dazu veranlassen, sich aus der Mitnahmestellung zu 16sen. Dieses Ph&nomen
kann reduziert werden durch die Verwendung von Bandern, deren neutrale Achsen N zusammen-
fallen, wenn die Bénder aufeinander angeordnet sind, wie dies in Fig. 1 gezeigt ist. So ein Bander-
paar funktioniert wie ein integrales Band und die Bander haben nicht die Tendenz, sich relativ
zueinander zu bewegen, wenn das Bénderpaar gebogen bzw. umgeleitet wird. Die neutrale Achse
bezieht sich auf die Ebene innerhalb des flachen Bandmaterials, oder in Seitenansicht gesehen zu
der Langslinie auf deren einen Seite das Material komprimiert wird, wahrend es auf deren anderen
Seite gedehnt wird, wenn das Bandmaterial entlang eines in Richtung senkrecht zu seiner Ebene
abgelenkten bzw. umgelenkten Pfades geférdert wird.

In der in den Fig. 1 und 2 gezeigten Ausfithrungsform haben die Bénder eine unterschiedliche
Breite. Das schmale Band 2 ist mit einer vereinzelten Verzahnung versehen, die geformte Ab-
schnitte 2b bildet, die in festen Abstanden in Langsrichtung angeordnet sind. Das breite Band 1 ist
mit Offnungen versehen, die geformte Abschnitte 1b bilden, die mit der Verzahnung zusammenwir-
ken, wobei die Z&hne oder Vorspriinge des schmalen Bandes 2 durch die Offnungen hindurchra-
gen. Das schmalere Band 2 ist weiterhin in einer Vertiefung 1d in der Oberfldiche des breiteren
Bandes 1 aufgenommen, welche Vertiefung 1d ungeféhr entlang des Zentrums des kontinuierli-
chen Bandmaterials vorgesehen ist, und die Dicke des schmaleren Bandes entspricht der Tiefe der
Vertiefung 1d, wobei die Oberflachen der Bander auf das gleiche Niveau gebracht werden. Die
neutralen Achsen N beider Bander werden auf das gleiche oder ungefahr das gleiche Niveau bzw.
die gleiche Hohe gebracht, und eine Verstarkung bzw. Bewehrung, die sich an diesem Punkt
erstreckt, ist mit den Bezugszeichen 1c und 2c bezeichnet. Die Verzahnung des schmaleren Ban-
des 2 stellt eine Fuhrung fur die entsprechend verzahnten Bandrollen entlang des mittleren Be-
reichs des Bandes dar. Seitenflansche werden daher bei den Bandrollen nicht benétigt. Durch die
Verzahnung ist es auch méglich, die Antriebskraft von der Bandrolle auf die Bander zu Ubertragen,
falls dies nétig ist.

Die Fig. 3 und 4 zeigen ein zweites Bandpaar unter Verwendung der Idee eines verzahnten
Bandes, wobei funktionsgleiche Teile mit den gleichen Bezugszeichen wie in den Fig. 1 und 2
bezeichnet sind. Hier ist in gleicher Weise wie bei den Fig. 1 und 2 auch ein schmaleres Band
vorgesehen, welches im wesentlichen symmetrisch in der Mitte des breiteren Bandes angeordnet
ist. Hier ist in der Mitte der Verzahnung 4 der Bandrolle 3 eine Nut 5 in Umfangsrichtung vorgese-
hen, d.h. die Zahne der Verzahnung bestehen aus zwei Teilen. Ein Zahn 2b des schmaleren
Bandes 2 wird in der Nut zwischen den Teilen aufgenommen. Auf beiden Seiten des Zahnes 2b in
Umfangsrichtung, d.h. vor und hinter dem Zahn, ist entsprechend ein breiterer Zahn 1e des breite-
ren Bandes angeordnet, der die langlichen Halften des Bandes verbindet, die jeweils aus endlosem
Bandmaterial gebildet und an den Kanten des breiteren Bandes angeordnet sind. Die breiteren
Zahne 1e sind zwischen den Zdhnen der Verzahnung 4 der Bandrolle 3 aufgenommen, wobei die
Antriebskraft von der Bandrolle 3 auf das Bandpaar Ubertragen wird, falls dies notwendig sein
sollte. Das breitere Band 1 ist somit mit einer Vertiefung 1d versehen, die durch die Bandhaiften in
seitlicher Richtung definiert ist und durch den breiteren Zahn 1e von unten. in dem breiteren Band
1 sind in den Spalten zwischen den aufeinanderfolgenden breiten Z&hnen 1e aufeinanderfoigende
Offnungen 1b ausgebildet. Auch in dieser Alternative werden keine mit Flanschabschnitten verse-
henen Bandrollen benétigt, weil die Zahne 2b des schmaleren Bandes 2 das gesamte Bandpaar
fuhren, wenn dieses zwischen den Zahnteilen der Bandrolle 3 aufgenommen ist. Die Bandmateria-
lien der Bandhalften des breiteren Bandes 1 und des schmaleren Bandes 2 haben ungefahr die
gleiche Dicke, wobei die Oberflachen auf der der Verzahnung abgewandten Seite auf der gleichen
Hdéhe liegen.

Wenn die Erfindung beispielsweise in einer Papiermaschine oder einer Beschichtungsmaschi-
ne verwendet wird, werden die Bénder 1, 2 anstelle der bisherigen Einfadelseile eingefuhrt. Beide
Bander sind in einer Schieife aneinandergefligt, nachdem sie in die Maschine eingefadelt wurden.
Die Bander kénnen mit bekannten Zugeinrichtungen gezogen und mit bekannten Spanneinrichtun-
gen gespannt werden. Die Bander kénnen mit C-Rinnen in allen Rollenabstéanden und Freirdumen
geschitzt bzw. abgeschirmt werden. An den Wechselpunkten werden die B&nder in einem gerin-
gen Abstand voneinander mittels Bandrolienanordnungen getrennt.

Das Bahnende wird in den im Anlagepunkt der Bandschieifen gebildeten Spalt geblasen,
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gesaugt oder in irgendeiner anderen Weise transportiert. Wenn sich das Band mit Bahngeschwin-
digkeit bewegt, wird der Streifen automatisch zwischen den Bandern nach dem Durchlaufen des
Walzenspaltes am Ende des zwischen den Béndern gebildeten Spalts festgepreRt. Die Befesti-
gung des Endes wird verbessert durch die ausgeformten Abschnitte in den Tragfldchen der Béan-
der, wie z.B. die Zahne 2b gemaR den Figuren, die das Ende an den Offnungen durchstechen. Die
Befestigung des Papierstreifens zwischen den Bandern ist wesentlich besser als die eines Papiers,
das zwischen zwei aneinandergrenzenden Seilen lauft. Die gute Befestigung des Endes erméglicht
auch eine Abschirmung des Bandes an allen Orten, z.B. mittels einer C-Rinne oder einer anderen
Schutzstruktur.

Die Geschwindigkeit des Bandes kann exakt auf eine Geschwindigkeit eingestellt werden, die
wahrend des Transports des Endes in einer Papiermaschine, Beschichtungsmaschine oder ande-
rer Nachbehandlungsmaschine vorliegt, weil das Band als verzahnter Bandtyp ausgebildet ist und
daher bei irgendwelchen Bedingungen relativ zu den Bandrolien nicht verrutscht bzw. sich ver-
schiebt.

Das Ende des Bandendes T wird zwischen den beiden B&ndern 1, 2 Uber eine Distanz von
wenigen Metern derart gefuhrt, da ein hinreichend fester Griff des Endes erzielt wird. Somit folgt
der Weg des zweilagigen Bandes durch einen bestimmten Abschnitt der Maschine eng dem Weg
der Papierbahn. An dem Punkt, wo das Bahnende zum nachsten Abschnitt Ubertragen wird, ent-
fernen sich die Bander in einer Alternative voneinander und laufen Uber eigene Routen zum Start-
punkt zurlick, wobei sie jeweils eine Bandschleife bilden. Gemé&R einer anderen Alternative entfer-
nen sich die Bander nicht voneinander am Endpunkt des Einfadelweges, sondern das Ende, d.h.
der Kantenstreifen wird von dem Transport der Bander abgetrennt, z.B. mit einer Schneideinrich-
tung, die nahe den Bandern eingesetzt wird, welche Schneideinrichtung entweder eine mechani-
sche Schneideinrichtung oder eine Blasdise ist, die den abgetrennten Kantenstreifen zu anderen
Fordereinrichtungen des Kantenstreifens oder zur Aufrolispule in einer Aufrollmaschine Uberfihrt.
In diesem Ausfuhrungsbeispiel werden die Bander zusammen zum Startpunkt des Einfadelweges
zurlckgefiihrt und daher werden die Bander erst kurz vor dem Eintrittspunkt des Bahnendes zwi-
schen die Bander voneinander getrennt. Somit kénnen auch in dem Ruckfihrweg die Bander
vorzugsweise mit einer gemeinsamen Fuhrungseinrichtung bewegt werden. Diese Méglichkeit ist in
Fig. 5 dargestelit, in welcher die Bander 1, 2 auf der Bandrolle 3, zusammen gefithrt werden, nach
welcher sie sich voneinander entfernen, entsprechend ihrer Fithrung durch ihre eigenen Bahnrollen
3 und nach diesen Bahnrollen 3 werden die Bander wieder mittels einer Bandrolle 3 zusammenge-
fuhrt. Das Bahnende wird in Richtung des Pfeils S in einen Spalt, d.h. den Startpunkt des Einfs-
delweges eingeflhrt, der in keilartiger Weise sich schlie3t und vor dieser letzten Bandrolle 3 ange-
ordnet ist. Die Bander 1, 2 kénnen auferhalb des normalen Bewegungspfades der Papierbahn
laufen und das Bahnende kann zwischen den Bandern z.B. mittels PreRluft gefuhrt werden unter
Verwendung bekannter Verfahren, die in Verbindung mit dem Seileinfadeln verwendet werden.

Die Bénder kénnen fur das Einfadeln des Bahnendes entlang geeigneter Abschnitte der Pa-
piermaschine verwendet werden. Es ist beispielsweise méglich, den Bahntransport von dem letz-
ten Trocknungszylinder des Trocknungsabschnittes durch den Kalanderabschnitt zur Aufwicketma-
schine zu verwenden, die Erfindung ist jedoch nicht allein auf bestimmte Abschnitte der Papierma-
schine beschrénkt. Neben Papiermaschinen kann die Erfindung in anderen Maschinen angewandt
werden, die eine Papierbahn fordern und in denen eine Fuhrung des Bahnendes notwendig ist. In
gleicher Weise bezieht sich der Ausdruck "Papierbahn" auf alle bahnférmigen oder endlosen
Materialien, die aus einem faserhaltigen Rohstoff hergestelit sind, unabhéingig vom Gewicht. :

Die Breite der Bander kann entsprechend der Breite des Bahnendes dimensioniert werden. Bei
beiden Bandern sind die Oberflachen des endlosen Bandmaterials zumindest teilweise innerhalb
der Breite des Bahnendes angeordnet. Beide Bander 1, 2 kénnen schmaler als das Bahnende T
sein, weil es mittels einer breiten Stutzflache méglich ist, einen guten Halt zu erreichen. Beim
Einfadeln wird somit ein etwa 15 bis 50 cm breites Bahnende entlang dessen Mittelabschnitt zwi-
schen den Bandern gefiihrt und beide Kanten des Bahnendes kénnen frei laufen. Die Kanten des
Bahnendes kénnen auch innerhalb der Kanten des breiteren Bandes verlaufen.

In diesem Zusammenhang ist mit dem Ausdruck "Bahn" eine langliche Einrichtung mit einer
hinreichend breiten Stutzflache bezeichnet, um das Bahnende derart zu stitzen, daR das Bahn-
ende gegen das Band innerhalb seiner Breite angeordnet wird. In dieser Position erstreckt sich die
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Stutzflache des Bandes parallel zur Ebene der Bahn. Weiterhin ist die Dicke des Bahnprofils im
Bereich zwischen der méglichen Verzahnung vorzugsweise geringer als die Breite der Stutzflache,
wobei sich das Band gut biegt, um entsprechend dem Weg der Bahn zu laufen.

Es ist moglich, ein geeignetes, flexibles und widerstandsfahiges Material als Material fur die
langlichen Bander zu verwenden, welches gut geeignet ist fur unterschiedliche Arten von Einfade-
lungen, z.B. ein Elastomer.

10.

11.

PATENTANSPRUCHE:

Verfahren zum Einf4deln eines Bahnendes, bei dem ein Einfuhrungsstreifen, ein Bahn-
ende (T), das von der Kante einer Papierbahn getrennt ist, zwischen zwei langlichen, be-
weglichen Einrichtungen in einer Férdermaschine fur eine Papierbahn gefuhrt wird und
zwischen diesen Einrichtungen entlang eines festgelegten Abschnittes in der Verarbei-
tungsrichtung der Maschine transportiert wird,

dadurch gekennzeichnet, daB die beweglichen Einrichtungen Bander (1, 2) sind, zwischen
denen das Bahnende transportiert wird, wobei die neutralen Achsen (N) der Bander (1, 2)
im wesenttichen auf der gleichen Hohe liegen.

Verfahren nach Anspruch 1, »

dadurch gekennzeichnet, daR das Bahnende (T) mittels geformter Abschnitte (1b, 2b)
transportiert wird, welche in/auf den Bandern (1, 2) angeordnet sind und zueinander
passen.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dal das Bahnende (T) mittels der geformten Abschnitte (2b)
durchlocht wird.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet, daR die geformten Abschnitte (2b) des Bandes (2) fiir die Fuh-
rung des Bandes mit einer Bandrolle (3) verwendet werden.

Vorrichtung zum Einfadeln eines Bahnendes mit zwei langlichen Einrichtungen, die derart
angeordnet sind, dass sie sich in Verarbeitungsrichtung einer papierbahnférdernden Ma-
schine bewegen und zwischen sich einen EinfGhrungsstreifen, ein Bahnende (T), das von
der Papierbahn (W) getrennt ist, aufnehmen und zusammen entlang eines gegebenen Ab-
schnittes in Verarbeitungsrichtung laufen, um das Bahnende (T) durch diesen Abschnitt zu
Oberfihren,

dadurch gekennzeichnet, daR beide Einrichtungen Bander (1, 2) sind, deren neutrale Ach-
sen im wesentlichen auf der gleichen Hshe liegen.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, daR die Bander in ihrer Breite derart differieren, dal das schma-
lere Band (2) in einer Ausnehmung (1d) des breiteren Bandes (1) aufgenommen ist.
Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet, da die Bander (1, 2) mit geformten Abschnitten (1b, 2b) verse-
hen sind, die zueinander passen.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, daR die geformten Abschnitte (1b, 2b) zueinander in L&ngsrich-
tung des Bandes beabstandet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet, daR die ersten geformten Abschnitte (1b) Vertiefungen, Offnun-
gen, Einkerbungen oder dergleichen in dem Band (1) sind, welche die zweiten geformten
Abschnitte (2b) aufnehmen, die von der Oberflache des Bandes (2) abstehen.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, daR die ersten geformten Abschnitte (1b) Offnungen sind, die
sich durch das Band (1) hindurch erstrecken.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, daf} die das Band (1, 2) fuhrende Bahnrolle (3) in Ubereinstim-
mung mit den geformten Abschnitten (2b) des Bandes (1, 2) geformt bzw. ausgebildet ist.
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