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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR BEHANDLUNG EINER FASERBAHN

(57) Gegenstand der Erfindung ist eine Vorrich-
tung zur Regelung der Position eines Me-
tallbandes in einer eine Faserbahn (W) be-
handelnden Anlage (1), welche behandeln-
de Anlage (1) ein Metallband (2) fiir den
Transport der Faserbahn aufweist, und die
Faserbahn ausgefiihrt ist, auch tber zu-
mindest ein mit dem Metallband (2) zu-
sammen eine Kontaktfliche bildendes Ge-
genelement (5) transportiert zu werden,
wobei zwischen Metallband (2) und Ge-
genelement (S) ein Behandlungsbereich
(A) der Faserbahn (W) entsteht. Die Vor-
richtung weist als Messgerdte zumindest
einen an der Kante des Metallbandes an-
geordneten Messgeber (7) und zumindest
einen Verstérker (11) zur Durchfiihrung der
Wirbelstrommessung wéhrend des Be-
triebs zwecks Erzeugung des Messsignals
aus dem Metallband auf, welches Mess-
signal Informationen liber die Position des
Metallbandes aufweist. Die Vorrichtung
weist auch Steuerungselemente (3) zur
Positionierung der Position des Metallban-
des und eine Steuerungseinheit (10) zur
Nutzung des genannten Messsignals in der
Steuerung des Metallbandes (2) an seine
gewinschte Position durch Steuerungs-
elemente (3) auf.
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Zusammenfassung

Gegenstand der Erfindung ist eine Vorrichtung zur Regelung der Position eines
Metallbandes in einer eine Faserbahn (W) behandelnden Anlage (1), welche
behandelnde Anlage (1) ein Metallband (2) fiir den Transport der Faserbahn
aufweist, und die Faserbahn ausgefiihrt ist, auch iiber zumindest ein mit dem
Metallband (2) zusammen eine Kontaktfliche bildendes Gegenelement (5)
transportiert zu werden, wobei zwischen Metallband (2) und Gegenelement (5)
ein Behandlungsbereich (A) der Faserbahn (W) entsteht. Die Vorrichtung weist
als Messgerite zumindest einen an der Kante des Metallbandes angeordneten
Messgeber (7) und zumindest einen Verstdrker (11) zur Durchfilhrung der
Wirbelstrommessung wihrend des Betriebs zwecks Erzeugung des Messsignals
aus dem Metallband auf, welches Messsignal Informationen iiber die Position des
Metallbandes aufweist. Die Vorrichtung weist auch Steuerungselemente (3) zur
Positionierung der Position des Metallbandes und eine Steuerungseinheit (10) zur
Nutzung des genannten Messsignals in der Steuerung des Metallbandes (2) an
seine gewlinschte Position durch Steuerungselemente (3) auf.

(Fig. 1)
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Anwendungsbereich der Erfindung

Die erfindungsgemipe Ausfiihrung kann in verschiedenen faserbahnbehandelnden
Anlagen der Industrie angewendet werden.

Bekannte Technik

Vom Stand der Technik bekannte Vorrichtungen zur Behandlung einer Faserbahn
sind beispielsweise in den Patentanmeldungen FI 20021366, FI 20021367 und FI
20021368 beschrieben. Die in diesen Anmeldungen beschriebenen
Behandlungsvorrichtungen werden insbesondere zum Kalandrieren, aber auch
zum Streichen, Befilmen, Trocknen und/oder Bedrucken von sehr
unterschiedlichen Faserbahnen wie verschiedenen Papier- und Kartonsorten
verwendet. Mit Vorrichtungen dieser Art wird auf die Oberflichenqualitét der
Faserbahn eingewirkt, indem der Druck des Formerbereichs in Querrichtung der
Bahn iiber einen weiten Bereich sowie die Wirkungsdauer geregelt wird (z.B.
Dauer der Wirmeibertragung vom Metallband auf die Bahn sowie
Formungsdauer). Auferdem kann die Formungswirkung durch Anderung der
Eigenschaften des Metallbandes, wie Temperatur und Spannung, effektiv geregelt
werden.

Hinsichtlich der Produktionsqualitit besteht ein wichtiger Faktor darin, dass sich
das Metallband wihrend des Betriebs mdoglichst genau entsprechend seiner
gewiinschten Positionierung bewegt. Hinsichtlich der Maschinengeschwindigkeit
werden jedoch aus Produktivititsgriinden immer hohere Geschwindigkeiten
angestrebt und die mechanischen Eigenschaften der Bahn sowie die Temperatur-
und Druckédnderungen bewirken, dass die Position der Kante des Metallbandes
wihrend des Betriebs instabil ist. Zur Messung und Steuerung der Position der
Kante des Metallbandes wihrend des Betriebs war keine brauchbare Ausfiihrung
in faserbahnbehandelnden Anlagen verfiigbar.

Kurzbeschreibung der Erfindung

Eine Aufgabe der Erfindung besteht darin, die wihrend des Betriebs durch die
Verschiebung des Metallbandes verursachten Nachteile mit einer Anordnung zu
beseitigen, mit der es gelingt die Position des Metallbandes wihrend des Betriebs
zu messen und die durch Messung erhaltene Messinformation zur Steuerung des
Metallbandes in seine wihrend des Betriebs gewiinschte Position zu nutzen. Das
wird mit einem Verfahren zur Regelung der Position eines Metallbandes in einer
faserbahnbehandelnden Anlage erreicht, bei dem die Faserbahn mit Hilfe eines
Metallbandes und iiber zumindest ein mit dem Metallband eine Kontaktfliche
bildendes Gegenelement transportiert wird, wobei sich zwischen Metallband und
Gegenelement ein Behandlungsbereich fiir die Faserbahn befindet. In dem
Verfahren wird wihrend des Betriebs eine Wirbelstrommessung zur Bildung eines
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Messsignals durchgefiihrt, wobei das Messsignal Informationen iiber die Position
des Metallbandes aufweist und das Metallband aufgrund des genannten
Messsignals mit Steuerungselementen in seine gewiinschte Position gesteuert
wird.

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Regelung der Position eines
Metallbandes in einer faserbahnbehandelnden Anlage, wobei die behandelnde
Anlage ein Metallband zum Transport der Faserbahn aufweist, und die Faserbahn
ausgefiihrt ist, auch iiber zumindest ein mit dem Metallband zusammen eine
Kontaktfliche bildendes Gegenelement transportiert zu werden, wobei zwischen
Metallband und Gegenelement ein Behandlungsbereich der Faserbahn entsteht.
Die Vorrichtung weist als Messgerite zumindest einen an der Kante des
Metallbandes angeordneten Messgeber und zumindest einen Verstirker zur
Durchfilhrung einer Wirbelstrommessung wihrend des Betriebs zwecks
Erzeugung des Messsignals aus dem Metallband auf, wobei das Messsignal
Informationen iiber die Position des Metallbandes enthilt, und die Vorrichtung
weist Steuerungselemente zur Positionierung der Position des Metallbandes und
eine Steuerungseinheit zur Nutzung des genannten Messsignals in der Steuerung
des Metallbandes an seine gewliinschte Position durch Steuerungselemente auf.

Die Erfindung beruht darauf, dass sich die am Band gemessenen Wirbelstrome
entsprechend der Grofe des Anteils der wihrend des Betriebs unter dem
Metallband befindlichen Messgeber dndern. Befindet sich der Messgeber in seiner
Gesamtheit unter dem  Metallband, haben die gemessenen Wirbelstréme ihr
Maximum. Hat sich das Metallband wihrend des Betriebs ganz unter dem
Messgeber heraus bewegt, haben die gemessenen Wirbelstréme ihr Minimum.
Mit Hilfe der wihrend des Betriebs erfolgenden Wirbelstrommessung wird ein
Messsignal erzeugt, das die Information iiber die Position des Metallbandes
aufweist, und aufgrund des genannten Messsignals wird das Metallband von
Steuerungselementen in seine gewiinschte Position gesteuert.

Ein Vorteil der Erfindung besteht darin, dass es mdéglich ist das Metallband
withrend des Betriebs in Echtzeit in seiner gewiinschten Positionierung zu halten,
womit die Produktionsqualitit und die Produktivitiit verbessert wird.

Abbildungsverzeichnis

In Fig. 1 ist eine das erfindungsgemidfe Verfahren anwendende
Anlage zur Behandlung einer Faserbahn gezeigt.

In Fig. 2 sind erfindungsgemiPe Messgerite zum Messen der
Position der Kante des Metallbandes gezeigt.

In Fig. 3 sind die erfindungsgemifen Messgerite genauer
verdeutlicht.




In Fig. 4 sind erfindungsgemife Messgerite zur Durchfiihrung der
Differentialmessung gezeigt.

In Fig. 5 sind erfindungsgemife Messgerite zum Messen von
Abstandsédnderungen gezeigt.

Ausfiihrliche Beschreibung der Erfindung

In Fig. 1 ist also eine das erfindungsgemife Verfahren anwendende Anlage
gezeigt. Der hier mit Bezugsnummer 1 bezeichnete Teil der Anlage ist ein
Bandkalander, der zur Behandlung einer Faserbahn W wie Papier oder Karton
zwecks Erzielung der gewiinschten Qualitéit verwendet wird. Die Anlage ist z.B.
eine Papier- oder Kartonmaschine.

Zum Kalander 1 gehort ein endloses Band 2, das vorzugsweise aus einem
stromleitenden Stoff wie Metall oder Metalllegierung hergestellt ist. Das
Metallband 2 umléduft auf seiner Bahn Steuerungselemente 3 wie Leitwalzen 3,
von denen zumindest eine zur Steuerung der Positionierung des Metallbandes
verstellbar ist.

An der vom Metallband 2 gebildeten schleifenartigen Bahn ist ein Gegenelement
5 angeordnet, zu dem eine gegen das Metallband einstellbare Gegenfliche gehort.
Das Gegenelement 5 ist vorzugsweise eine Gegenwalze, wobei Band 2 ausgefiihrt
ist, deren Mantel zu umlaufen. Vorzugsweise ist das Band 2 auf einer Strecke mit
dem Mantel in Berithrung, die weniger als der Hilfte der gesamten Linge des
Mantelumfangs entspricht. Zwischen Band 2 und Mantel wird ein
Behandlungsbereich A, in diesem Fall ein Kalandrierbereich, gebildet, durch
welchen die zu behandelnde Faserbahn W gefiihrt wird.

Mit der erfindungsgemdfen Ausfihrungsform wird eine Vorrichtung zur
Regelung der Position des Metallbandes in einer eine Faserbahn (W)
behandelnden Anlage verwirklicht. Die einer bevorzugten Ausfithrungsform der
Erfindung gemife Anlage (Fig. 2) weist als Messgerite zumindest einen
Messgeber 7, der an der Kante des Metallbandes positioniert ist, und zumindest
einen Verstdrker 11 zur Durchfiihrung der Wirbelstrommessung wihrend des
Betriebs auf. Pfeil A in Fig. 2 verdeutlicht die Instabilitit der Metallbandposition
wiihrend des Betriebs.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung ist der Messgeber 7 ein
Wirbelstrommessgeber. In Fig. 3 sind Messgerite gezeigt, wobei genauer
hervorgeht, dass vom Verstidrker 11a ein von einem Modulator 12 moduliertes
Signal zu der Spule des Wirbelstrommessgebers 7 gesendet wird. Der
Durchmesser der Spule muss groper sein als die zu messende Breite. An dem
stromleitenden Metallband 2 bildet sich ein Magnetfeld, womit vom Metallband 2
auch Wirbelstrome induziert werden. Der Messgeber 7 kann auch ein kapazitiver




Messgeber sein, der die vom Metallband induzierten Wirbelstréme kapazitiv
misst.

Wenn sich das Metallband wihrend des Betriebs ganz von der Spule des
Wirbelstrommessgebers herunter bewegt hat, haben die Wirbelstrome des
Metallbands ihr Minimum. Wenn sich die Spule des Wirbelstrommessgebers 7
vollstindig unter dem Metallband befindet, haben die Wirbelstréme des
Metallbandes ihr Maximum. Dementsprechend induzieren die Wirbelstréme des
Metallbandes eine Spannung in die Spule des Wirbelstrommessgebers, aufgrund
welcher von der Spule ein Messsignal an den Demodulator 12 erhéltlich ist, von
dem das demodulierte Signal zum Verstiirker 11a iibertragen wird. Der Verstirker
verstirkt das Messsignal, das somit die Information iiber die Position des
Metallbandes zum Messzeitpunkt aufweist. Das Messsignal wird zur
Steuerungseinheit 10 iibertragen, die vorzugsweise einen Servokreis aufweist. Der
Servokreis formt aus dem Messsignal die Steuerungsinformation fiir die
Steuerungselemente 3, wie z.B. fiir Leitwalzen, zur Steuerung des Metallbandes in
die gewlinschte Position.

Es kann auch eine Ausfihrungsform in Frage kommen, in der ein frei
schwingender Wirbelstrommessgeber verwendet wird, mit dem das gebildete
Signal in einem Referenzgenerator mit einer Referenzwelle verglichen wird. Auch
bei dieser Ausfiilhrungsform muss das Signal verstirkt werden, damit ein
Messsignal gebildet wird, das die Steuerungseinheit 10 zum Steuern des
Metallbandes in seine gewiinschte Position verwendet.

In Fig. 4 sind erfindungsgeméfe Messgeridte fiir die Durchfiihrung der
Differentialmessung zum Verringern des durch Abstandsénderung verursachten
Fehlers gezeigt. Die genannten Messgerite weisen zwei Messgeber 7 auf, die an
der Kante des Metallbandes 2 an gleicher Stelle aber auf verschiedenen Seiten des
Metallbandes angeordnet sind. Die Differentialmessung erhoht die Genauigkeit
der Positionsmessung des Metallbandes erheblich. Die genannten auf
verschiedenen Seiten des Metallbandes angeordneten Messgeber erfassen die
Seiten- und Hohenbewegungen des Metallbandes. Als Ergebnis der
Differentialmessung und/oder Berechnung wird ein Messsignal erzeugt, das die
Information iiber die Position des Metallbandes mit einer Genauigkeit von bis zu
0.1% FSO (Full Scale Output) aufweist. Jedoch ist die mit der in Fig. 1 bis 3
gezeigten bevorzugten Ausfilhrungsform erzielbare Genauigkeit von z.B. 1% FSO
meistens ausreichend.

In Fig. 5 sind auch erfindungsgeméfe Messgerite fiir die Durchfiihrung der
Abstandsmessung gezeigt, wobei die die Messgerite bildenden Spulen der
Messgeber 7a, 7 sich an der Kante des Metallbandes 2 auf der gleichen Seite des
Metallbandes, vorzugsweise in im Wesentlichen gleicher Entfernung' vom
Metallband befinden. Die Durchmesser der Spulen der als Messgeber
anzuwendenden Wirbelstrommessgeber 7a, 7 sind verschieden grop. Die
Messgeber 7a, 7 haben separate Verstirker 1lc, 11d zum Verstdrken des




Messsignals. Der mit der Ausfiihrungsform nach Fig. 5 erzielbare Vorteil besteht
darin, dass aufgrund der mit den genannten zwei verschieden grofen Spulen
durchgefiihrten Abstandsmessung Abstanddnderungen wihrend des Betriebs
wahrgenommen werden kénnen und der Messfehler in Querrichtung kompensiert
werden kann, der infolge der Abstandsinderung zwischen Metallband 2 und den
Spulen wihrend des Betriebs verursacht wird.

Im Vorstehenden ist im Zusammenhang mit Fig. 3 beispielsweise gezeigt, dass
Sender und Verstérker sich in der gleichen Einheit 11a befinden sowie Modulator
und Demodulator sich ebenfalls in der gleichen Einheit 12 befinden. Naturgemip
kdnnen sie auch in separaten Einheiten untergebracht sein. Die in Fig. 3 genauer
gezeigten Einzelheiten der Messgerite kénnen auch auf die Ausfiihrungsformen
nach Fig. 4 und 5 angewandt werden.

Obwohl die Erfindung im Vorstehenden im Erlduterungsteil unter Hinweis auf die
Figuren erldutert wurde, ist die Erfindung nicht auf den Erlduterungsteil und die
Figuren begrenzt, sondern die Erfindung kann im Rahmen der Definitionen der
beigefligten Patentanspriiche variieren.

Innsbruck, am 17. Juni 2008




Patentanspriiche

1. Verfahren zur Regelung der Position eines Metallbandes (2) in einer eine
Faserbahn (W) behandelnden Anlage (1) wobei die Faserbahn mit Hilfe des
Metallbandes (2) und iiber zumindest ein mit dem Metallband (2) eine
Kontaktfliche bildendes Gegenelement (5) transportiert wird, wobei sich
zwischen dem Metallband (2) und dem Gegenelement (5) ein Behandlungsbereich
(A) fur die Faserbahn (W) befindet, dadurch gekennzeichnet, dass in dem
Verfahren

- wihrend des Betriebs eine Wirbelstrommessung durchgefiihrt
wird, um aus dem Metallband (2) ein Messsignal zu erzeugen,
welches Messsignal Informationen iiber die Position des
Metallbandes enthilt

- und das Metallband aufgrund des genannten Messsignals mit
Steuerungselementen (3) in seine gewiinschte Position gesteuert
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Messsignal
durch eine mit Wirbelstrommessgeber (7) durchgefiihrte Wirbelstrommessung
erzeugt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Messsignal
durch eine mit kapazitivem Messgeber (7) durchgefithrte Wirbelstrommessung
erzeugt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Metallband (2)
aufgrund des Messsignals in einem Servokreis durch Steuerungselemente (3) in
seine gewiinschte Position gesteuert wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wirbelstrommessung zur Erzeugung des Messsignals aufgrund von
Differentialmessung durchgefiihrt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wirbelstrommessung mit im Durchmesser verschieden groPen Spulen von
wenigstens zwei Wirbelstromgebern (7) ausgefiihrt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wirbelstrommessung mit wenigstens zwei Messgebern (7) ausgefithrt wird, die
sich in im Wesentlichen gleicher Entfernung vom Metallband (2) befinden.

8. Vorrichtung zur Regelung der Position eines Metallbandes in einer eine
Faserbahn (W) behandelnden Anlage (1), welche behandelnde Anlage (1) ein
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Metallband (2) fiir den Transport der Faserbahn aufweist, und die Faserbahn
ausgefiihrt ist, auch iiber zumindest ein mit dem Metallband (2) zusammen eine
Kontaktfliche bildendes Gegenelement (5) transportiert zu werden, wobei
zwischen Metallband (2) und Gegenelement (5) ein Behandlungsbereich (A) der
Faserbahn (W) entsteht, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung

- als Messgerite zumindest einen an der Kante des Metallbandes angeordneten
Messgeber (7) und zumindest einen Verstirker (11) zur Durchfiihrung der
Wirbelstrommessung wihrend des Betriebs zwecks Erzeugung des Messsignals
aus dem Metallband aufweist, welches Messsignal Informationen tiber die
Position des Metallbandes aufweist,

- Steuerungselemente (3) zur Positionierung der Position des Metallbandes

- und eine Steuerungseinheit (10) zur Nutzung des genannten Messsignals in der
Steuerung des Metallbandes (2) an seine gewiinschte Position durch
Steuerungselemente (3) aufweist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Messgeber
(7) ein Wirbelstrommessgeber ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Messgeber
(7) ein kapazitiver Messgeber ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Steuerungseinheit (10) einen Servokreis aufweist, der die Steuerungselemente (3)
zur Positionierung des Metallbandes (2) aufgrund des Messsignals steuert.

12. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vorrichtung als Messgerite zumindest zwei an der Kante des Metallbandes (2)
positionierte Messgeber (7) zur Erzeugung des Messsignals durch
Differentialmessung aufweist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vorrichtung als Messgeber zumindest zwei Wirbelstrommessgeber (7a, 7)
aufweist, deren Spulen verschieden groBe Durchmesser aufweisen.

14. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die

Vorrichtung als Messgerite zumindest zwei Messgeber (7) aufweist, die sich im
Wesentlichen in gleicher Entfernung vom Metallband (2) befinden.

Innsbruck, am 17. Juni 2008
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