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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erken-
nung des Zustandes eines ursprünglich eine zumindest
im Wesentlichen geschlossene Oberfläche aufweisen-
den Bandes, insbesondere Stahlbandes, für eine Ma-
schine zur Herstellung und/oder Behandlung einer Fa-
serstoffbahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn,
insbesondere zur Erkennung von Rissen in dem Band.
[0002] In der Papierindustrie wurden bisher Stahlbän-
der nicht in größerem Umfang eingesetzt. Auf Schäden
werden solche Stahlbänder in den einschlägigen Anwen-
dungsgebieten bisher im Stillstand untersucht.
[0003] Zur Erkennung von Rissen sind zwar bereits
auf einer Wirbelstrommessung basierende Sensoren er-
hältlich. Diese sind jedoch relativ teuer und werden dem-
entsprechend nur selten eingesetzt.
[0004] Aus der DE 20 2006 014 362 U1 ist ein Verfah-
ren zur Beseitigung von Ränderrissen an einem Metall-
band eines Kalanders bekannt.
[0005] In der WO-A-2005/056921 ist ein Verfahren zur
Messung der Temperatur und des Dicken profils eines
laufenden Stahlbandes beschrieben. Dabei wird die
Banddicke über eine Wirbelstrommessung bestimmt.
Die Temperatur- und Dickenmessungen erfolgen jeweils
zwischen zwei Leitwalzen.
[0006] In der EP 1 693 509 A1 ist ein Verfahren zur
Überwachung des Walzenmantels einer Schuhpress-
walze mittels einer optischen Überwachungseinheit be-
schrichen.
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
verbessertes Verfahren sowie eine verbesserte Vorrich-
tung der eingangs genannten Art anzugeben, mit denen
auf zuverlässige, einfache und entsprechend kostengün-
stige Weise der Zustand von insbesondere auch laufen-
den Bändern überwacht werden kann.
[0008] Erfindungsgemäß wird diese Aufgabe gelöst
durch ein Verfahren gemäβ Anspruch 1 bzw. eine Ma-
schine gemäβ Anspruch 9.
[0009] Mit diesem Verfahren können nunmehr bei-
spielsweise Risse eines in einer Papiermaschine einge-
setzten, ursprünglich eine zumindest im Wesentlichen
geschlossene Oberfläche aufweisenden Bandes insbe-
sondere auch während des Betriebs der Papiermaschine
online einfach und zuverlässig erfasst werden. Mit dem
Einsatz eines oder mehrerer optoelektronischer Detek-
toren kann das betreffende System den normalen Um-
gebungsbedingungen in einer Papiermaschine und bei-
spielsweise den in einer Trockenhaube vorherrschenden
Bedingungen insbesondere im Hinblick auf die dort vor-
herrschende Temperatur und Luftfeuchtigkeit problem-
los standhalten. Zudem kann das betreffende System im
Vergleich zu den bisher üblichen Systemen wesentlich
einfacher und entsprechend kostengünstiger aufgebaut
sein.
[0010] Das umlaufende Band wird mittels wenigstens
eines optoelektronischen Detektors mit auf derselben
Seite des umlaufenden Bandes angeordnetem Lichtsen-

der und Lichtempfänger im Reflexionsverfahren auf des-
sen Zustand bzw. Risse hin überwacht.
[0011] Bevorzugt wird mittels des Lichtsenders ein
schräg auf dem umlaufenden Band auftreffender Licht-
strahl erzeugt und ein entsprechend schräg von dem
Band reflektierter Lichtstrahl in dem Lichtempfänger
empfangen.
[0012] Das umlaufende Band wird im Überwachungs-
bereich über eine gekrümmte Fläche geführt. Treten in
dem Band Risse auf, so klaffen diese infolge des über
die betreffende Stützfläche gekrümmten Bandes auf. Die
normalerweise zumindest im Wesentlichen ebene Ober-
fläche des Bandes zeigt dann gegebenenfalls eine deut-
liche Störstelle, an der insbesondere die Reflexion des
Lichtstrahles entsprechend verändert wird. Im Vergleich
zum Normalzustand wird über den Lichtempfänger ein
veränderter Lichteinfall gemessen.
[0013] Zweckmäßigerweise wird das umlaufende
Band im Überwachungsbereich über eine insbesondere
rotierende Walze, insbesondere Leitwalze geführt.
[0014] Von Vorteil ist insbesondere auch, wenn die
über den optoelektronischen Detektor erhaltenen Mess-
werte mit wenigstens einem vorgebbaren Grenzwert ver-
glichen werden und eine Überschreitung des Grenzwer-
tes insbesondere für einen Alarm und/oder eine Abschal-
tung der Maschine signalisiert wird.
[0015] Bei der Auswertung der über den optoelektro-
nischen Detektor erhaltenen Messwerte kann eine even-
tuelle Verschmutzung des umlaufenden Bandes mitein-
bezogen werden, um insbesondere Risse von einer sol-
chen Verschmutzung zu unterscheiden.
[0016] Es können also entsprechend ausgelegte, ins-
besondere elektronische Auswertemittel vorgesehen
sein, die eine entsprechende Auswertung ermöglichen.
Zur Auswertung der Messung kann also unter anderem
insbesondere eine Signalauswertung mittels Software
vorgesehen sein. Dabei sind die entsprechenden Aus-
wertemittel bezüglich ihrer Hardware und/oder insbeson-
dere ihrer Software vorzugsweise so ausgelegt, dass sie
in der Lage sind, Risse im Vergleich zu Verschmutzun-
gen zu erkennen und gegebenenfalls zuverlässig eine
Signalisierung, beispielsweise für einen Alarm, auszulö-
sen.
[0017] Gemäß einer zweckmäßigen praktischen Aus-
gestaltung des erfindungsgemäßen Verfahrens wird das
umlaufende Band zumindest im Bereich seiner beiden
seitlichen Ränder bzw. auf der Führerseite und der Trieb-
seite der Maschine mittels wenigstens eines optoelek-
tronischen Detektors auf dessen Zustand bzw. auf Risse
hin überwacht.
[0018] Dabei kann insbesondere auch so vorgegan-
gen werden, dass das umlaufende Band ausschließlich
im Bereich dieser beiden seitlichen Ränder bzw. auf der
Führerseite und der Triebseite der Maschine mittels we-
nigstens eines optoelektronischen Detektors auf dessen
Zustand bzw. auf Risse hin überwacht wird.
[0019] Von Vorteil ist, wenn zur Überwachung des um-
laufenden Bandes im Bereich seiner beiden seitlichen
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Ränder bzw. auf der Führerseite und der Triebseite je-
weils mehrere in einem Abstand voneinander angeord-
nete, insbesondere nebeneinanderliegende Lichtemp-
fänger eingesetzt werden. Dabei können insbesondere
auch mehrere Lichtsender eingesetzt werden. Dabei ist
beispielsweise denkbar, jedem Lichtempfänger einen ei-
genen Lichtsender zuzuordnen. Es sind jedoch bei-
spielsweise auch solche Detektoren einsetzbar, bei de-
nen wenigstens einem Lichtsender mehrere Lichtemp-
fänger zugeordnet sind.
[0020] Es ist also beispielsweise die Anordnung we-
nigstens eines optoelektronischen Detektors an der Füh-
rerseite und an der Trägerseite beispielsweise gegen-
über einer Leitwalze, über die die Bahn geführt ist, denk-
bar. Die Messung kann beispielsweise nur am Rand er-
folgen, da dort die Rissbildung insbesondere bei einem
Stahlband fast stets seinen Ausgangspunkt besitzt.
Nachdem das Band, insbesondere Stahlband, durch die
Regelung verläuft, ist es von Vorteil, wenn mehrere op-
toelektronische Detektoren nebeneinander vorgesehen
oder angebracht werden. Denkbar wären beispielsweise
etwa 10 optoelektronische Sensoren auf jeder Seite in
einem jeweiligen Abstand von beispielsweise etwa 10
mm.
[0021] Das betreffende System kann zum Schutz ge-
gen eine Verschmutzung in einem Gehäuse unterge-
bracht sein, das nur zum Band bzw. zur dieses abstüt-
zenden Walze hin eine Öffnung besitzt. Die Komponen-
ten, insbesondere elektronische Komponenten des bzw.
der Detektoren, können durch eine entsprechende
Druckbeaufschlagung gekühlt werden, wodurch gleich-
zeitig auch Schmutzablagerungen entgegengewirkt
wirkt.
[0022] Beispielsweise für Wartungsarbeiten wie ins-
besondere einen Walzenwechsel und/oder Bandwech-
sel ist das betreffende System zweckmäßigerweise de-
montierbar.
[0023] Die erfindungsgemäße Vorrichtung zur Erken-
nung des Zustandes des Bandes kann aus einfachen
handelsüblichen Bauteilen aufgebaut werden. Nach der
einmaligen optoelektronischen und mechanischen Ent-
wicklung und der Programmierung der Signalauswer-
tung sind die Folgekosten für jeden weiteren optoelek-
tronischen Detektor relativ gering.
[0024] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der Zeichnung.
[0025] Die einzige Figur der Zeichnung zeigt in sche-
matischer Darstellung eine beispielhafte Ausführungs-
form einer erfindungsgemäßen Vorrichtung zur Erken-
nung des Zustandes eines ursprünglich eine zumindest
im Wesentlichen geschlossene Oberfläche aufweisen-
den Bandes 12, bei dem es sich beispielsweise um ein
Stahlband handeln kann.
[0026] Das Band 12 kann beispielsweise in einer Ma-
schine zur Herstellung und/oder Behandlung einer Fa-
serstoffbahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn,
eingesetzt werden.
[0027] Die insbesondere zur Erkennung von Rissen in

dem Band 12 vorgesehene Vorrichtung 10 umfasst we-
nigstens einen optoelektronischen Detektor 14 mit zu-
mindest einem das umlaufende Band 12 mit Licht beauf-
schlagenden Lichtsender 16 und zumindest einem durch
das umlaufende Band 12 beeinflusstes Licht empfangen-
den Lichtempfänger 18. Dabei wird das umlaufende
Band 12 online auf dessen Zustand, hier beispielsweise
auf Risse hin überwacht.
[0028] Beim vorliegenden Ausführungsbeispiel ist we-
nigstens ein optoelektronischer Detektor 14 vorgesehen,
dessen Lichtsender 16 und Lichtempfänger 18 auf der-
selben Seite des umlaufenden Bandes 12 angeordnet
sind, um das umlaufende Band im Reflexionsverfahren
auf dessen Zustand bzw. Risse hin zu überwachen.
[0029] Wie anhand der einzigen Figur zu erkennen ist,
ist das umlaufende Band 12 im Überwachungsbereich
zweckmäßigerweise über eine gekrümmte Fläche 20 ge-
führt, die im vorliegenden Fall beispielsweise durch eine
rotierende Walze 22, beispielsweise Leitwalze, gebildet
ist.
[0030] Im vorliegenden Fall wird mittels des Lichtsen-
ders 16 ein schräg auf dem umlaufenden Band 12 auf-
treffender Lichtstrahl 24 erzeugt und ein entsprechend
schräg von dem Band 12 reflektierter Lichtstrahl 26 von
dem Lichtempfänger 18 empfangen.
[0031] Dem wenigstens einen optoelektronischen De-
tektor 14 ist eine insbesondere elektronische Steuer-
und/oder Auswerteeinrichtung 28 zur Ansteuerung des
Detektors 14 bzw. zur Auswertung der erhaltenen Mess-
werte zugeordnet. Dabei können die über den optoelek-
tronischen Detektor 14 erhaltenen Messwerte beispiels-
weise mit wenigstens einem vorgebbaren Grenzwert ver-
glichen werden, um bei einer Überschreitung dieses
Grenzwertes insbesondere für einen Alarm, eine Ab-
schaltung der Maschine und/oder dergleichen eine ent-
sprechende Signalisierung auszulösen.
[0032] Bei der Auswertung der über den wenigstens
einen optoelektronischen Detektor 14 erhaltenen Mess-
werte kann insbesondere auch eine eventuelle Ver-
schmutzung des umlaufenden Bandes 12 miteinbezo-
gen werden, um insbesondere Risse von einer solchen
Verschmutzung zu unterscheiden.
[0033] Das umlaufende Band 12 wird beispielsweise
zumindest im Bereich seiner beiden seitlichen Ränder
oder auf der Führerseite und der Triebseite der Maschine
mittels wenigstens eines optoelektronischen Detekors
14 auf dessen Zustand bzw. auf Risse hin überwacht.
Dabei ist es beispielsweise möglich, das umlaufende
Band 12 ausschließlich in diesen seitlichen Randberei-
chen bzw. ausschließlich auf der Führerseite und der
Triebseite entsprechend zu überwachen.
[0034] Zur Überwachung des umlaufenden Bandes 12
im Bereich seiner beiden seitlichen Ränder oder auf der
Führerseite und der Triebseite können jeweils mehrere
in einem Abstand voneinander angeordnete, insbeson-
dere nebeneinanderliegende Lichtempfänger 18 einge-
setzt werden. Dabei kann diesen Lichtempfängern 18
beispielsweise jeweils wieder ein Lichtsender 16 zuge-
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ordnet sein. Denkbar ist jedoch beispielsweise auch eine
solche Anordnung, bei der zumindest einem Lichtsender
16 mehrere Lichtempfänger 18 zugeordnet sind. Die in
einem jeweiligen Randbereich vorgesehenen Lichtemp-
fänger 18 und ggf. Lichtsender 16 können insbesondere
in Bandlaufrichtung nebeneinander liegen.

Bezugszeichenliste

[0035]

10 Vorrichtung

12 Band

14 optoelektronischer Detektor

16 Lichtsender

18 Lichtempfänger

20 gekrümmte Fläche

22 Walze

24 Lichtstrahl

26 Lichtstrahl

28 Steuer- und/oder Auswerteeinrichtung

Patentansprüche

1. Verfahren zur Erkennung des Zustandes eines ur-
sprünglich eine zumindest im Wesentlichen ge-
schlossene Oberfläche aufweisenden Bandes (12),
insbesondere Stahlbandes, für eine Maschine zur
Herstellung und/oder Behandlung einer Faserstoff-
bahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn, ins-
besondere zur Erkennung von Rissen in dem Band
(12), bei dem das in der Mashine umlaufende Band
(12) online mittels wenigstens eines optoelektroni-
schen Detektors (14) mit zumindest einem das um-
laufende Band (12) mit Licht beaufschlagenden
Lichtsender (16) und zumindest einem durch das
umlaufende Band (12) beeinflusstes Licht empfan-
genden Lichtempfänger (18) auf dessen Zustand
bzw. auf Risse hin überwacht wird, dadurch ge-
kennzeichnet,
dass das umlaufende Band (12) im Überwachungs-
bereich über eine gekrümmte Fläche (20) geführt
wird, und
dass das umlaufende Band (12) mittels wenigstens
eines optoelektronischen Detektors (14) mit auf der-
selben Seite des umlaufenden Bandes (12) ange-
ordnetem Lichtsender (16) und Lichtempfänger (18)
im Reflexionsverfahren auf dessen Zustand bzw.

Risse hin überwacht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass mittels des Lichtsenders (16) ein schräg auf
dem umlaufenden Band (12) auftreffender Licht-
strahl (24) erzeugt und ein entsprechend schräg von
dem Band reflektierter Lichtstrahl (26) von dem
Lichtempfänger (18) empfangen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 order 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass das umlaufende Band (12) im Überwachungs-
bereich über eine insbesondere rotierende Walze
(22), insbesondere Leitwalze geführt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass die über den optoelektronischen Detektor (14)
erhaltenen Messwerte mit wenigstens einem vor-
gebbaren Grenzwert verglichen werden und eine
Überschreitung des Grenzwertes insbesondere für
einen Alarm und/oder eine Abschaltung der Maschi-
ne signalisiert wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass bei der Auswertung der über den optoelektro-
nischen Detektor (14) erhaltenen Messwerte eine
eventuelle Verschmutzung des umlaufenden Ban-
des (12) mit einbezogen wird, um insbesondere Ris-
se von einer solchen Verschmutzung zu unterschei-
den.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass das umlaufende Band (12) zumindest im Be-
reich seiner beiden seitlichen Ränder bzw. auf der
Führerseite und der Triebseite der Maschine mittels
wenigstens eines optoelektronischen Detektors (14)
auf dessen Zustand bzw. auf Risse hin überwacht
wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass das umlaufende Band (12) ausschließlich im
Bereich seiner beiden seitlichen Ränder bzw. auf der
Führerseite und der Triebseite der Maschine mittels
wenigstens eines optoelektronischen Detektors (14)
auf dessen Zustand bzw. auf Risse hin überwacht
wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass zur Überwachung des umlaufenden Bandes
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(12) im Bereich seiner beiden seitlichen Ränder bzw.
auf der Führerseite und der Triebseite jeweils meh-
rere in einem Abstand voneinander angeordnete,
insbesondere nebeneinander liegende Lichtemp-
fänger (18) eingesetzt werden.

9. Maschine zur Herstellung und/oder Behandlung ei-
ner Faserstoffbahn, insbesondere Papier- oder Kar-
tonbahn, mit einem umlaufenden, , ursprünglich ei-
ne zumindest im Wesentlichen geschlossene Ober-
fläche aufwei- senden Band (12), insbesondere
Stahlband und einer Vorrichtung (10) zur Erkennung
des Zustandes des Bandes,
wobei dass wenigstens ein optoelektronischer De-
tektor (14) mit zumindest einem das umlaufende
Band (12) mit Licht beaufschlagenden Lichtsender
(16) und zumindest einem durch das umlaufende
Band beeinflusstes Licht empfangenden Lichtemp-
fänger (18) vorgesehen ist, um das umlaufende
Band (12) online auf dessen Zustand bzw. auf Risse
hin zu überwachen dadurch gekennzeichnet,
dass das umlaufende Band (12) im Überwachungs-
bereich über eine gekrümmte Fläche (20) geführt ist,
die vorzugsweise durch eine insbesondere rotieren-
de Walze (22), insbesondere Leitwalze gebildet ist,
und
dass wenigstens ein optoelektronischer Detektor
(14) vorgesehen ist, dessen Lichtsender (16) und
Lichtempfänger (18) auf derselben Seite des umlau-
fenden Bandes (12) angeordneten sind, um das um-
laufende Band (12) im Reflexionsverfahren auf des-
sen Zustand bzw. Risse hin zu überwachen.

Claims

1. Method for detecting the state of a belt (12) originally
having an at least substantially closed surface, in
particular a steel belt, for a machine for producing
and/or treating a fibrous web, in particular a paper
or board web, in particular for detecting cracks in the
belt (12), in which the belt (12) circulating in the ma-
chine is monitored online with regard to its state or
to cracks by means of at least one optoelectronic
detector (14) having at least one optical transmitter
(16) shining light onto the circulating belt (12) and at
least one optical receiver (18) receiving light influ-
enced by the circulating belt (12),
characterized
in that the circulating belt (12) in the monitoring area
is led over a curved surface (20), and
in that the circulating belt (12) is monitored with re-
gard to its state or to cracks by means of at least one
optoelectronic detector (14) having an optical trans-
mitter (16) and optical receiver (18) arranged on the
same side of the circulating belt (12) in the reflection
method.

2. Method according to Claim 1,
characterized in that
by means of the optical transmitter (16), a light beam
(24) striking the circulating belt (12) obliquely is gen-
erated, and a light beam (26) correspondingly re-
flected obliquely by the belt is received by the optical
receiver (18).

3. Method according to Claim 1 or 2,
characterized in that
the circulating belt (12) in the monitoring area is led
over an in particular rotating roll (22), in particular a
guide roll.

4. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that
the measured values obtained via the optoelectronic
detector (14) are compared with at least one pre-
definable limiting value, and exceeding the limiting
value is signalled in particular for an alarm and/or
shutting down the machine.

5. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that
during the evaluation of the measured values ob-
tained by the optoelectronic detector (14), possible
soiling of the circulating belt (12) is also included, in
order in particular to distinguish cracks from such
soiling.

6. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that
the circulating belt (12) is monitored with regard to
its state or to cracks by means of at least one opto-
electronic detector (14) at least in the region of its
two lateral edges or on the operator’s side and the
drive side of the machine.

7. Method according to Claim 6,
characterized in that
the circulating belt (12) is monitored with regard to
its state or to cracks by means of at least one opto-
electronic detector (14) only in the region of its two
lateral edges or on the operator’s side and the drive
side of the machine.

8. Method according to Claim 6 or 7,
characterized in that
in order to monitor the circulating belt (12) in the re-
gion of its two lateral edges or on the operator’s side
and the drive side, in each case a plurality of optical
receivers (18) arranged at a distance from one an-
other, in particular located beside one another, are
used.

9. Machine for producing and/or treating a fibrous web,
in particular a paper or board web, having a circulat-
ing belt (12) originally having an at least substantially
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closed surface, in particular a steel belt, and a device
(10) for detecting the state of the belt,
at least one optoelectronic detector (14) having at
least one optical transmitter (16) shining light onto
the circulating belt (12) and at least one optical re-
ceiver (18) receiving light influenced by the circulat-
ing belt being provided, in order to monitor the cir-
culating belt (12) online with regard to its state and
to cracks,
characterized
in that the circulating belt (12) in the monitoring area
is led over a curved surface (20), which is preferably
formed by an in particular rotating roll (22), in partic-
ular a guide roll, and
in that at least one optoelectronic detector (14) is
provided, of which the optical transmitter (16) and
optical receiver (18) are arranged on the same side
of the circulating belt (12) in order to monitor the cir-
culating belt (12) with regard to its state or cracks in
the reflection method.

Revendications

1. Procédé de détection de l’état d’une bande (12) pré-
sentant initialement une surface au moins essentiel-
lement fermée, en particulier d’une bande d’acier,
pour une machine de fabrication et/ou de traitement
d’une bande de matière fibreuse, en particulier une
bande de papier ou de carton, en particulier pour la
détection de fissures dans la bande (12), dans lequel
on surveille en ligne l’état ou les fissures de la bande
(12) circulant dans la machine au moyen d’au moins
un détecteur optoélectronique (14) avec au moins
un émetteur de lumière (16) envoyant de la lumière
sur la bande en mouvement (12) et au moins un ré-
cepteur de lumière (18) recevant la lumière influen-
cée par la bande en mouvement (12), caractérisé
en ce que l’on guide la bande en mouvement (12)
sur une surface courbe (20) dans la zone de sur-
veillance et en ce que l’on surveille l’état ou les fis-
sures de la bande en mouvement (12) par un pro-
cédé par réflexion au moyen d’au moins un détecteur
optoélectronique (14) avec un émetteur de lumière
(16) et un récepteur de lumière (18) disposés sur le
même côté de la bande en mouvement (12).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l’on produit un faisceau lumineux (24) arri-
vant obliquement sur la bande en mouvement (12)
au moyen de l’émetteur de lumière (16) et on reçoit
un faisceau lumineux (26) réfléchi de manière cor-
respondante par la bande au moyen du récepteur
de lumière (18).

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que l’on guide la bande en mouvement (12)
dans la zone de surveillance sur un cylindre (22) en

particulier tournant, en particulier un cylindre de gui-
dage.

4. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que l’on compare
les valeurs de mesure obtenues par le détecteur op-
toélectronique (14) avec au moins une valeur limite
prédéterminée et on signale un dépassement de la
valeur limite, en particulier pour une alarme et/ou un
arrêt de la machine.

5. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que, lors de l’ana-
lyse des valeurs de mesure obtenues par le détec-
teur optoélectronique (14), on tient compte d’un en-
crassement de la bande en mouvement (12), afin de
distinguer en particulier des fissures d’un tel encras-
sement.

6. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que l’on surveille
l’état ou les fissures de la bande en mouvement (12)
au moins dans la zone de ses deux bords latéraux
ou sur le côté opérateur et le côté moteur de la ma-
chine au moyen d’au moins un détecteur optoélec-
tronique (14).

7. Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que l’on surveille l’état ou les fissures de la bande
en mouvement (12) exclusivement dans la zone de
ses deux bords latéraux ou sur le côté opérateur et
le côté moteur de la machine au moyen d’au moins
un détecteur optoélectronique (14).

8. Procédé selon la revendication 6 ou 7, caractérisé
en ce que l’on utilise, pour la surveillance de la ban-
de en mouvement (12) dans la zone de ses deux
bords latéraux ou sur le côté opérateur et le côté
moteur, chaque fois plusieurs récepteurs de lumière
(18) disposés à distance l’un de l’autre, en particulier
disposés l’un à côté de l’autre.

9. Machine pour la fabrication et/ou le traitement d’une
bande de matière fibreuse, en particulier d’une ban-
de de papier ou de carton, avec une bande en mou-
vement (12) présentant une surface au moins es-
sentiellement fermée, en particulier une bande
d’acier, et un dispositif (10) de détection de l’état de
la bande, dans laquelle il est prévu au moins un dé-
tecteur optoélectronique (14) avec au moins un
émetteur de lumière (16) envoyant de la lumière sur
la bande en mouvement (12) et au moins un récep-
teur de lumière (18) recevant la lumière influencée
par la bande en mouvement (12), pour surveiller
l’état ou les fissures de la bande en mouvement (12),
caractérisée en ce que la bande en mouvement
(12) est guidée dans la zone de surveillance sur une
surface courbe (20), qui est formée de préférence
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par un cylindre (22) en particulier tournant, en parti-
culier un cylindre de guidage, et en ce qu’il est prévu
au moins un détecteur optoélectronique (14), dont
l’émetteur de lumière (16) et le récepteur de lumière
(18) sont disposés sur le même côté de la bande en
mouvement (12), pour surveiller l’état ou les fissures
da la bande en mouvement (12) par un procédé par
réflexion.
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