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(54) MASCHINE UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER FASERSTOFFBAHN

(67) Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Herstellung
einer  Faserstoffbahn (1) umfassend einen
Yankeezylinder (2) und einen Bespannungslauf (4)
mit einer Presswalze (5), einem Anlegemittel (6) und
inneren  Fithrungsmittel (7) und ist dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest ein innerer
Kragtrédger (8) innerhalb des Bespannungslaufs (4)
angeordnet ist, die Presswalze (5) und alle inneren
Fihrungsmittel (7) mit dem inneren Kragtrager (8)
verbunden sind, wobei das Anlegemittel (6) mit dem
inneren Kragtrédger (8) und mit der Presswalze (5)
verbunden ist. Die Erfindung betrifft weiter ein
Verfahren und erlaubt ein effizientes Wechseln der
Bespannung (3).
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn (1) umfassend
einen Yankeezylinder (2) und einen Bespannungslauf (4) mit einer Presswalze (5),
einem Anlegemittel (6) und inneren Fuhrungsmittel (7) und ist dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest ein innerer Kragtrager (8) innerhalb des Bespannungslaufs (4)
angeordnet ist, die Presswalze (5) und alle inneren FUhrungsmittel (7) mit dem inneren
Kragtrager (8) verbunden sind, wobei das Anlegemittel (6) mit dem inneren

Kragtrager (8) und mit der Presswalze (5) verbunden ist. Die Erfindung betrifft weiter ein

Verfahren und erlaubt ein effizientes Wechseln der Bespannung (3).

Fig. 1
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MASCHINE UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER FASERSTOFFBAHN

Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn, umfassend
einen Yankeezylinder zum Trocknen und/oder Gléatten der Faserstoffbahn und einen
zum Umlauf einer endlosen Bespannung ausgebildeten Bespannungslauf, wobei der
Bespannungslauf eine Presswalze, ein Anlegemittel und innere FUhrungsmittel zum
Fuhren der endlosen Bespannung umfasst, die Presswalze zur Ausbildung eines
Nips mit dem Anlegemittel gegen den Yankeezylinder anlegbar bzw. anpressbar ist,
die endlose Bespannung durch den Nip zwischen dem Yankeezylinder und der
Presswalze fuhrbar ist und die inneren FUhrungsmittel innerhalb des
Bespannungslaufs in Kontakt mit einer Innenseite der endlosen Bespannung
angeordnet sind. Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum Wechsel der

endlosen Bespannung des Bespannungslaufs der erfindungsgemafiien Maschine.

Maschinenglatte Papiere (MG-Papier) werden auf einer Maschine mit einem
Yankeezylinder hergestellt. Der Yankeezylinder hat typischerweise einen
Durchmesser von etwa 2,5 Meter bis etwa 8.5 Meter und ist aus Gusseisen oder

Stahl hergestellt.

So offenbart die US2784652A eine Papiermaschine zur Herstellung von MG-Papier
mit einem Yankeezylinder, einem ersten Bespannungslauf mit einer ersten
Saugpresswalze, die einen ersten Nip mit dem Yankeezylinder ausbildet, um eine
Faserstoffoahn von einem ersten Filz auf den Yankeezylinder zu Ubertragen, einem
zweiten Bespannungslauf mit einer zweiten Saugpresswalze, die einen zweiten Nip
mit dem Yankeezylinder ausbildet, um die durch den zweiten Nip laufende

Faserstoffbahn mit einem zweiten Filz zu entwassern.

Typischerweise umfasst die Maschine eine Stuhlung zur Aufnahme der
verschiedenen Maschinenelemente, wobei die Art und Weise, wie eine Bespannung
in die Maschine bzw. den Bespannungslauf eingebracht werden kann, stark von der
Stuhlung abhangt. So kann es beispielsweise notwendig sein, die Bespannung erst
in der Maschine zu einer endlosen Bespannung zu vernéhen, um eine endlose
Bespannung auszubilden. Ebenso ist der Einsatz von Kragtragern, i.e.
Cantilevertragern bekannt, wobei auf einer der FUhrerseite gegenuberliegenden
Antriebsseite der Maschine Kragtrager bzw. Kragbalken einseitig gelagert bzw.

eingespannt sind. Derart kénnen die Kragbalken Uber die gesamte Maschinenbreite
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Belastungen aufnenmen. Im Betrieb der Maschine sind die Kragbalken zusatzlich
Uber Zwischenelemente mit der fuhrerseitigen Stuhlung verbunden bzw.
geschlossen, wodurch eine weit grél3ere Belastbarkeit erreicht wird. Zum Einziehen
einer endlosen Bespannung werden die fUhrerseitigen Verbindungen zwischen den
Kragtragern und der fUhrerseitigen Stuhlung geéffnet, bzw. die Zwischenelemente
entfernt, um die endlose Bespannung an den entstehenden Offnungen einbringen zu
kénnen, wobei weiter die FUhrungsmittel zur Fuhrung der Bespannung, i.e.
Leitwalzen, Spannwalzen, Regulierwalzen, in eigene

Bespannungswechselpositionen transferiert werden mussen.

Ziel der Erfindung ist eine Maschine mit einem optimierten Bespannungslauf, der ein
effizientes Wechseln der Bespannung ermdéglicht. Bespannungswechsel kdnnen aus
unterschiedlichen Grunden notwendig sein, z.B. geplant, um die Bespannung zu
erneuern oder durch eine Alternative zu ersetzen, oder ungeplant nach einem
unvorhergesehen Versagen der Bespannung. Der Bespannungswechsel bedeutet
einen Stillstand der gesamten Maschine und somit eine Verschlechterung der
Maschineneffizienz bzw. Maschinenlaufzeit und somit Kosten durch entgangene
Produktionsleistung. Eine Optimierung des Bespannungswechsels bedeutet daher
unmittelbar eine Verbesserung der Maschinenverfugbarkeit bzw. der
Wirtschaftlichkeit der Maschine.

Dies gelingt erfindungsgemalr dadurch, dass ein innerer oder mehrere innere
Kragtrager, i.e. Cantilevertrager, innerhalb des Bespannungslaufs angeordnet ist
bzw. sind, die Presswalze und die inneren FUhrungsmittel mit dem einen bzw. mit
zumindest einem der innerhalb des Bespannungslaufs angeordneten inneren
Kragtrager verbunden sind, wobei der bzw. die inneren Kragtrager ausgebildet ist
bzw. sind, die Presswalze und alle inneren Fuhrungsmittel des Bespannungslaufs
aufzunehmen bzw. zu tragen und wobei das Anlegemittel zum einen mit dem einen
bzw. mit zumindest einem der inneren Kragtrager direkt oder indirekt Uber innere
Verbindungsmittel und zum anderen mit der Presswalze verbunden ist. Ein
Bespannungslauf ist durch die endlose umlaufende Bespannung abgegrenzt und
umfasst FUhrungsmittel zur FUhrung der Bespannung, d.h. Leitwalzen, Spannwalzen,
Regulierwalzen, wobei diese als innere Fuhrungsmittel mit einer Innenseite der
Bespannung in Kontakt sind oder als aul3ere Fuhrungsmittel mit einer Aul3enseite
der Bespannung in Kontakt sind. Erfindungsgemal umfasst der Bespannungslauf

einen oder mehrere innere Kragtrager, welcher bzw. welche innerhalb des
2
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Bespannungslaufs angeordnet sind, wobei die Presswalze und alle inneren
Fuhrungsmittel mit dem bzw. den inneren Kragtrager verbunden sind. D.h. die
Presswalze und alle inneren FUhrungsmittel des Bespannungslaufs werden von dem
bzw. den inneren Kragtragern aufgenommen bzw. getragen. Die mit dem
Yankeezylinder einen Pressnip ausbildende Presswalze ist somit eine spezifische
Ausgestaltung eines inneren Fuhrungsmittels und ist ebenfalls mit dem einen bzw.
den inneren Kragtragern verbunden, bzw. wird von diesem bzw. diesen getragen.
Zusatzlich ist erfindungsgeman das Anlegemittel zum einen mit dem einen bzw. mit
zumindest einem inneren Kragtrager direkt oder indirekt Uber innere
Verbindungsmittel und zum anderen mit der Presswalze verbunden. Die inneren
Verbindungsmittel sind beispielsweise als Trager ausgestaltet. Vorteilhafterweise ist
das Anlegemittel im Wesentlichen innerhalb des Bespannungslaufs angeordnet. Die
Erfindung erlaubt einen Uberraschend effizienten Wechsel der Bespannung. Durch
Offnen der fuhrerseitigen Verbindungen zwischen den Kragtragern und der
fUhrerseitigen Stuhlung bzw. durch Entfernen der Zwischenelemente - kann eine
Bespannung in die Maschine ein- bzw. aus der Maschine ausgezogen werden.
Erfindungsgeman entfallt das im Stand der Technik erforderliche Umsetzen bzw.
Transferieren der FUhrungsmittel in eigene Bespannungswechselpositionen, wobei
das im Regelfall gré3te Fuhrungsmittel im Bespannungslauf — die Presswalze —
keinerlei weitere Manipulation zur DurchfUhrung des Bespannungswechsels
erfordert, und insbesondere auch keine Trennung des Anlegemittels von der
Presswalze oder dem inneren Kragtrager bzw. inneren Verbindungsmittel erforderlich

ist.

Vorteilhafterweise sind die Presswalze und die inneren Fuhrungsmittel direkt oder
indirekt mit dem einen bzw. mit zumindest einem der inneren Kragtrager verbunden.
Dabei ist eine indirekte Verbindung uber die im Wesentlichen innerhalb des
Bespannungslaufs angeordneten inneren Verbindungsmittel darstellbar, wobei die
inneren Verbindungsmittel ausschliel3lich von dem einen bzw. den inneren
Kragtragern getragen werden. Durch die direkte Verbindung kénnen die Presswalze
und die inneren Verbindungsmittel unmittelbar mit dem Kragtrager verbunden
werden. Durch eine indirekte Verbindung, d.h. Uber innere Verbindungsmittel,
kénnen auch weiter vom Kragtrager entfernte innere Fuhrungsmittel bzw. die
Presswalze an den Kragtrager angebunden werden, wobei die inneren

Verbindungsmittel beispielsweise als Trager ausgestaltet sind. Analog ist das
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Anlegemittel entweder direkt mit dem einen bzw. mit zumindest einem der inneren
Kragtrager oder indirekt, d.h. mit dem inneren Verbindungsmittel, verbunden. Derart
kann in Abhangigkeit von Anzahl und Tragfahigkeit der verfugbaren inneren
Kragtrager und der Anzahl der anzubindenden inneren FUhrungsmittel eine optimale

Einbindung erzielt werden.

Insbesondere vorteilhaft ist eine Maschine, wobei die Maschine genau einen inneren
Kragtrager in dem Bespannungslauf umfasst. Dabei werden die Presswalze und alle
inneren Fuhrungsmittel von dem einen inneren Kragtrager direkt oder indirekt Uber
die inneren Verbindungsmittel getragen. Dies erlaubt eine besonders kompakte
Gestaltung des Bespannungslaufs und einen besonders effizienten
Bespannungswechsel, da nur zu einem einzigen Kragtrager die Verbindungen zu der

fUhrerseitigen Stuhlung getffnet bzw. geschlossen werden mussen.

Ebenso vorteilhaft ist eine Maschine, wobei die Presswalze insbesondere eine
durchbiegungskompensierte Presswalze ist und einen Markiernip ausbildet, die
endlose Bespannung eine Markierbespannung, insbesondere ein Markierfilz, ist und
die Markierbespannung durch den Markiernip zwischen dem Yankeezylinder und der
Presswalze fuhrbar ist. Durch die Ausgestaltung des Bespannungslaufs mit einem
Markiernip kénnen Muster, z.B. Linien, Uber die Markierbespannung auf die durch
den Nip gefuhrte Faserstoffbahn eingebracht werden. Typischerweise umfasst die
Maschine einen ersten erfindungsgemaiien Bespannungslauf mit einer ersten
Presswalze, insbesondere einer durchbiegungskompensierten Presswalze, und
einen zweiten erfindungsgemalien Bespannungslauf mit einer zweiten Presswalze
zur Ausbildung eines Markiernips, wobei ein zwischen dem Yankeezylinder und der
ersten Presswalze ausgebildeter erster Nip des ersten Bespannungslaufs in einer
Laufrichtung der Faserstoffbahn betrachtet, vor einem zwischen dem Yankeezylinder
und der zweiten Presswalze als Markiernip ausgebildeten zweiten Nip des zweiten
Bespannungslaufs angeordnet ist. Dabei erlaubt der erste Bespannungslauf bzw. der
erste Nip ein Anlegen bzw. Anpressen bzw. Entwassern der Faserstoffoahn gegen
den Yankeezylinder. Zwischen dem ersten Nip und zweiten Nip erfolgt eine
thermische Trocknung der Faserstoffoahn am Yankeezylinder, wobei die
Faserstoffoahn dann im zweiten Nip einen geeigneten Trockengehalt zur Markierung
der Faserstoffoahn aufweist. Vorteilhafterweise wird die Presswalze eines
Bespannungslaufs als durchbiegungskompensierte Walze ausgefuhrt.

Bekanntermalien werden Yankeezylinder in einem Druckbereich betrieben, z.B.
4
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zwischen 2 und 10 bar U, wobei der Yankeezylinder an sich ein dunnwandiges
Maschinenelement darstellt. Die von der Betriebsweise — wie z.B. Uberdruck,
Zentrifugalkrafte, Thermische Spannungen und Anpressung - abhangigen
Verformungen des Yankeezylinders kénnen optimal durch eine
durchbiegungskompensierte Walze kompensiert werden, womit im jeweiligen Nip
eine gleichmafige Anpressung und zuverlassige Herstellung der Faserstoffbahn

erzielt werden kann.

Eine gunstige Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Presswalze (5) im Betrieb mit einer Linienlast von maximal 200 kN/m und bevorzugt
maximal 120 kN/m gegen den Yankeezylinder (2) anlegbar ist. Vorteilhafterweise
kénnen derartige Linienlasten noch gut von einer Konstruktion mit innerem

Kragtrager aufgenommen werden.

Eine weitere gunstige Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass
der Bespannungslauf &uRere FUhrungsmittel umfasst, welche aulerhalb des
Bespannungslaufs in Kontakt mit einer Aul3enseite der endlosen Bespannung
angeordnet sind. Auere Fuhrungsmittel sind mit einer Stuhlung der Maschine
verbunden, nicht jedoch mit dem inneren Kragtrager des Bespannungslaufs. Dabei
ist die AulRenseite der endlosen Bespannung im Nip in direktem Kontakt mit der
Faserstoffbahn. Vorteilhafterweise kann ein gréRerer Spannweg der Bespannung in

einem Bespannungslauf mit &uReren FUhrungsmitteln erzielt werden.

Vorteilhaft ist eine Maschine, wobei der Bespannungslauf zumindest ein als
Spannwalze ausgebildetes Fuhrungsmittel umfasst und samtliche au3erhalb des
Bespannungslaufs angeordneten FUhrungsmittel als Spannwalze ausgefuhrt sind.
Alternativ und ebenso vorteilhaft ist eine Maschine, wobei der Bespannungslauf kein
Fuhrungsmittel, d.h. Leitwalze, Spannwalze oder Regulierwalze, umfasst, welches
aullerhalb des Bespannungslaufs in Kontakt mit einer Au3enseite der endlosen
Bespannung angeordnet ist, wobei der Bespannungslauf zumindest ein als
Spannwalze ausgebildetes Fuhrungsmittel umfasst und die Spannwalze innerhalb
des Bespannungslaufs angeordnet ist. Es wurde erkannt, dass eine Spannwalze
automatisiert zwischen Endlagen bewegt werden kann. Vorteilhafterweise muss zum
Bespannungswechsel die Spannwalze nur in Richtung der bzw. in die entsprechende
Endlage bewegt werden, i.e. in die Richtung zur Entspannung der Bespannung. Dies

erlaubt einen effizienten Bespannungswechsel ohne weitere Manipulationen an der
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Spannwalze bzw. ohne einen Transfer der Spannwalze in eine gesonderte
Wechselposition zu erfordern. Vorteilhafterweise ist eine Spannwalze als

Hebelspannwalze oder Linerarspannwalze ausgefuhrt.

Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfahren zum Wechsel der endlosen
Bespannung des Bespannungslaufs der erfindungsgeméafien Maschine. Das
Verfahren umfasst die Schritte:

- Verbinden der Bespannung an einer FUhrerseite der Bespannung mit einer
Ausziehvorrichtung

- Verbinden der Bespannung an einer Triebseite der Bespannung Uber zumindest ein
Greifelement mit einer Einziehvorrichtung, welche insbesondere an der Triebseite
angeordnet ist

- Ausziehen der Bespannung und des zumindest einen Greifelements zur
Fuhrerseite der Maschine und aus der Maschine durch die Ausziehvorrichtung

- Trennen der Bespannung von dem zumindest einen Greifelement

- Verbinden einer neuen Bespannung an der Triebseite der neuen Bespannung Uber
das zumindest eine Greifelement mit der Einziehvorrichtung

- Einziehen der neuen Bespannung zur Triebseite und in die Maschine Uber das mit
der Einziehvorrichtung verbundenen zumindest eine Greifelement.

Dabei bezeichnet die Triebseite jene Seite der Maschine, an der die Antriebe der
Maschine vornehmlich angeordnet sind, wobei FUhrerseite und Triebseite
gegenuberliegende Seiten der Maschine bilden. Namensgebend fur die Fuhrerseite
ist die fur den Maschinenfuhrer gute Zugéanglichkeit zur Maschine. Das
erfindungsgemafe Verfahren erlaubt einen besonders effizienten
Bespannungswechsel. So werden die mit der triebseitig angeordneten
Einziehvorrichtung verbundenen Greifelemente zum Einziehen der neuen
Bespannung im Rahmen des Ausziehens der Bespannung von der Triebseite zur
FUhrerseite bewegt. Es entfallt die Notwendigkeit, die Greifelemente mihsam
manuell durch die Maschine zu bewegen, insbesondere entfallt die Notwendigkeit,
dass das Maschinenpersonal die Maschine durchqueren muss. Besonders vorteilhaft
ist, dass das erfindungsgemalie Verfahren die zerstérungsfreie Entnahme der
gebrauchten Bespannung aus der Maschine erlaubt, wodurch eine spéatere
Wiederverwendung der Bespannung ermdglicht wird. Vorteilhafterweise erfolgt das

Ausziehen der Bespannung bzw. Einziehen der neuen Bespannung manuell und /
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oder motorisiert, wobei die Greifelemente bevorzugt als Klemmen und die

Einziehvorrichtung bevorzugt als Winde ausgebildet ist.
Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnungen beispielhaft beschrieben.

Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemale Maschine mit einer innerhalb eines

Bespannungslaufs angeordneten Spannwalze.

Fig. 2 zeigt eine erfindungsgemalie Maschine mit einer ausserhalb eines

Bespannungslaufs angeordneten Spannwalze.

Fig. 3 zeigt eine erfindungsgemalie Maschine mit einem innerhalb eines

Bespannungslaufs angeordneten Linearspanner.

Fig. 4 verdeutlicht das erfindungsgemalie Verfahren zum Wechseln der endlosen

Bespannung.

Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemale Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn 1
mit einem Yankeezylinder 2, einem ersten Bespannungslauf 4,15 und einem zweiten
Bespannungslauf 4,16. Der Bespannungslauf 4,15,16 ist zum Umlauf einer endlosen
Bespannung 3 ausgebildet und umfasst eine Presswalze 5 zur Ausbildung eines
Nips 9 gegen den Yankeezylinder 2, ein Anlegemittel 6 zum Anlegen / Anpressen der
Presswalze 5 gegen den Yankeezylinder 2 und innere Fuhrungsmittel 7 zum Fuhren
der endlosen Bespannung 3. Die endlose Bespannung 3 des jeweiligen
Bespannungslaufs 4,15,16 wird zwischen dem Yankeezylinder 2 und der
Presswalze 5 durch den Nip 9 gefuhrt. Per Definition sind innere FUhrungsmittel 7
innerhalb des Bespannungslaufs 4,15,16, d.h. innerhalb der umlaufenden
Bespannung 3, angeordnet und sind in Kontakt mit einer Innenseite der endlosen
Bespannung 3. Dementsprechend sind aul3ere Fuhrungsmittel 17 ausserhalb des
Bespannungslaufs 4,15,16, d.h. ausserhalb der umlaufenden Bespannung 3,
angeordnet und sind in Kontakt mit einer Aussenseite der endlosen Bespannung 3.
Erfindungsgeman ist ein innerer Kragtrager 8, i.e. Cantilevertrager, innerhalb des
Bespannungslaufs 4 angeordnet, wobei die Presswalze 5 und die inneren
Fuhrungsmittel 7 mit dem inneren Kragtrager 8 direkt oder indirekt Gber innere
Verbindungsmittel 11 verbunden sind. Der innere Kragtrager 8 ist ausgebildet, die
Presswalze 5 und alle inneren FUhrungsmittel 7, d.h. Leitwalzen, Spannwalzen bzw.

Regulierwalzen, des Bespannungslaufs 4 aufzunehmen bzw. zu tragen. Das
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Anlegemittel 6 verbindet die Presswalze 5 mit dem inneren Verbindungsmittel 11
bzw. dem inneren Kragtréager 8, wobei die inneren Verbindungsmittel 11 wie auch
das Anlegemittel 6 im Wesentlichen innerhalb des Bespannungslaufs 4 angeordnet
sind. Das Anlegemittel 6 ist beispielsweise als hydraulischer oder pneumatischer
Anpresszylinder oder als Pressbalg ausgefuhrt.

In Fig. 1 ist der erste Bespannungslauf 15 als ein erfindungsgemalier
Bespannungslauf mit einer Presswalze 5 zur Ausbildung eines ersten Nips 9, sowie
der zweite Bespannungslauf 16 als ein weiterer erfindungsgemaler
Bespannungslauf mit einer zweiten, bevorzugt durchbiegungskompensierten
Presswalze 5 dargestellt, wobei durch den als Markiernip 13 ausgestalteten zweiten
Nip 9 zwischen Yankeezylinder 2 und zweiter Presswalze 5 eine Markierbespannung
14 gefuhrt ist und der erste Nip 9 in einer Laufrichtung der Faserstoffbahn 1
betrachtet vor dem zweiten Nip 9 des zweiten Bespannungslaufs 16 angeordnet ist.
Im zweiten Bespannungslauf sind keine Fuhrungsmittel 17 aul3erhalb des
Bespannungslaufs 4, 16 angeordnet, bzw. in Kontakt mit einer Aul3enseite der
endlosen Bespannung 3, wobei der Bespannungslauf 4,16 eine Spannwalze 18
umfasst, welche innerhalb des Bespannungslaufs 4, 16 angeordnet ist. Die
Spannwalze 18 des zweiten Bespannungslaufs 4,16 ist dabei als Hebelspannwalze
ausgefuhrt, kdnnte aber auch als Linearspannwalze ausgefuhrt sein. In Fig. 1 sind
auch die beiden Endlagen der Spannwalze 18 des zweiten Bespannungslaufs 16
angedeutet. In der ersten — in Fig. 1 — oberen Endlage bewirkt die Spannwalze 18
die maximale Spannung der endlosen Bespannung 3. In der zweiten —in Fig. 1 —
unteren Endlage bewirkt die Spannwalze 18 keine Spannung der endlosen
Bespannung 3 und ist so gewahlt, dass diese Endlage optimal zum Wechsel der
endlosen Bespannung 3 ist.

Dabei sind die inneren Kragtragern 8, i.e. Cantilevertragern, auf der der FUhrerseite
gegenuberliegenden Antriebsseite der Maschine einseitig gelagert bzw. eingespannt
und kénnen Belastungen Uber die gesamte Maschinenbreite aufnehmen. Im Betrieb
der Maschine sind die Kragtrager 8 bzw. Kragbalken mit der fuhrerseitigen Stuhlung
Uber Zwischenelemente 24 verbunden bzw. verschlossen, wodurch eine weit
grél3ere Belastbarkeit erreicht wird. Zum Einziehen der endlosen Bespannung 3
werden die fuhrerseitigen Zwischenelemente 24 zwischen den inneren Kragtragern 8
und der fuhrerseitigen Stuhlung geéffnet bzw. entfernt, um die endlose

Bespannung 3 an den so gebildeten Offnungen einbringen zu kénnen.
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Fig. 2 zeigt eine erfindungsgemale Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn 1
mit einem Yankeezylinder 2, einem ersten Bespannungslauf 4,15 und einem zweiten
Bespannungslauf 4,16. Im Unterschied zu Fig. 1 weist der zweite

Bespannungslauf 16 ein dulReres Fuhrungsmittel 17 auf, welches aul3erhalb des
zweiten Bespannungslaufs 16 in Kontakt mit der AulRenseite der endlosen
Bespannung 3 ist. Dabei ist das &ulRere Flhrungsmittel 17 als Spannwalze 18
ausgebildet, wobei in dem dargestellten zweiten Bespannungslauf 16 samtliche
aulere FUhrungsmittel 17 als Spannwalze 18 ausgestaltet sind. Die Spannwalze 18
ist als Hebelspanner ausgefihrt und mit der Stuhlung der Maschine ausserhalb des
Bespannungslaufs 16 — nicht jedoch mit dem inneren Kragtréager 8 - verbunden. Die
Spannwalze kénnte alternativ auch als Linearspannwalze ausgefuhrt sein. In Fig. 2
sind auch die beiden Endlagen der Spannwalze 18 des zweiten

Bespannungslaufs 16 angedeutet. In der ersten — in Fig. 2 — unteren Endlage bewirkt
die Spannwalze 18 die maximale Spannung der endlosen Bespannung 3. In der
zweiten — in Fig. 2 — oberen Endlage bewirkt die Spannwalze 18 keine Spannung der
endlosen Bespannung 3 und erlaubt so ein einfaches Einziehen der Bespannung,

womit diese Endlage optimal zum Wechsel der endlosen Bespannung 3 ist.

Fig. 3 zeigt eine erfindungsgemale Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn 1
mit einem Yankeezylinder 2, einem ersten Bespannungslauf 4,15 und einem zweiten
Bespannungslauf 4,16. Im Unterschied zu Fig. 1 weist der zweite

Bespannungslauf 16 eine als Linearspanner ausgefuhrte Spannwalze 18 auf. In

Fig. 3 sind auch die beiden Endlagen des Linearspanners des zweiten
Bespannungslaufs 16 angedeutet. In der ersten — in Fig. 3 — oberen Endlage bewirkt
der Linearspanner die maximale Spannung der endlosen Bespannung 3. In der
zweiten — in Fig. 3 — unteren Endlage bewirkt der Linearspanner keine Spannung der
endlosen Bespannung 3, womit diese Endlage optimal zum Wechsel der endlosen

Bespannung 3 ist.

In Fig. 4 wird das Verfahren zum Wechsel der endlosen Bespannung 3 des
Bespannungslaufs der erfindungsgemalien Maschine verdeutlicht. In der oberen
Abbildung der Fig. 4 ist die noch in der Maschine angeordnete endlose
Bespannung 3 dargestellt. Dabei ist die Bespannung 3 an der FUhrerseite 19 der
Bespannung 3 mit einer Ausziehvorrichtung 20 und tUber Greifelemente 22 an der
Triebseite 21 der Bespannung 3 mit einer insbesondere an der Triebseite 21 der

Maschine angeordneten Einziehvorrichtung 23 verbunden. Entsprechend dem
9
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Verfahren erlaubt die Ausziehvorrichtung 20 das Ausziehen der Bespannung 3 zur
Fuhrerseite 19 und aus der Maschine, wobei mit dem Ausziehen der Bespannung 3
aus der Maschine auch die Greifelemente 22 zur Flhrerseite 19 und aus der
Maschine bewegt werden. Die Bespannung 3 wird von den Greifelementen 22 der
Einziehvorrichtung 23 getrennt. In der unteren Abbildung der Fig. 4 ist die neue -
noch nicht in die Maschine eingezogene - Bespannung 3 dargestellt, welche an der
Triebseite 21 der neuen Bespannung 3 Uber die Greifelemente 22 mit der
Einziehvorrichtung 23 verbunden ist. Im nachsten Schritt erfolgt vorteilhafterweise
das Einziehen der neuen Bespannung 3 zur Triebseite 21 und in die Maschine Uber
die mit der Einziehvorrichtung 23 verbundenen Greifelemente 22. Dabei erfolgt das
Ausziehen bzw. Einziehen der Bespannung 3 manuell und / oder motorisiert, wobei
das Greifelement 22 bevorzugt als Klemme und die Einziehvorrichtung bevorzugt als

Winde ausgebildet ist.

Die vorliegende Erfindung bietet zahlreiche Vorteile und erlaubt die Ausgestaltung
eines effektiven Bespannungslaufs, der ein effizientes Wechseln der Bespannung
ermoglicht. Kurze Wechselzeiten der Bespannung ermdéglichen eine Verbesserung
der Gesamteffizienz der gesamten Maschine, eine verbesserte Produktionsleistung
und eine verbesserte Wirtschaftlichkeit. Die Erfindung erlaubt insbesondere eine
Bespannung schnell und unversehrt zu wechseln, was bei haufigem Wechsel der

Bespannung, insbesondere der Markierbespannung, vorteilhaft ist.

Bezugszeichen

Faserstoffbahn
Yankeezylinder
Bespannung
Bespannungslauf
Presswalze
Anlegemittel

Innere Fuhrungsmittel
Innerer Kragtrager
Nip

O 00 N O O~ W DN -
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11
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24

Innere Verbindungsmittel
Markiernip
Markierbespannung
erster Bespannungslauf
zweiter Bespannungslauf
aulere FUhrungsmittel
Spannwalze

Flhrerseite
Ausziehvorrichtung
Triebseite

Greifelemente
Einziehvorrichtung

Zwischenelemente
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1.

Patentanspruche

Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn (1), umfassend einen
Yankeezylinder (2) zum Trocknen und/oder Glatten der Faserstoffbahn (1) und
einen zum Umlauf einer endlosen Bespannung (3) ausgebildeten
Bespannungslauf (4), wobei der Bespannungslauf (4) eine Presswalze (5), ein
Anlegemittel (6) und innere Fuhrungsmittel (7) zum Fuhren der endlosen
Bespannung (3) umfasst, die Presswalze (5) zur Ausbildung eines Nips (9) mit dem
Anlegemittel (6) gegen den Yankeezylinder (2) anlegbar bzw. anpressbar ist, die
endlose Bespannung (3) durch den Nip (9) zwischen dem Yankeezylinder (2) und
der Presswalze (5) fuhrbar ist und die inneren Fuhrungsmittel (7) innerhalb des
Bespannungslaufs (4) in Kontakt mit einer Innenseite der endlosen Bespannung (3)
angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, dass ein innerer oder mehrere innere
Kragtrager (8), i.e. Cantilevertrager, innerhalb des Bespannungslaufs (4)
angeordnet ist bzw. sind, die Presswalze (5) und die inneren Fuhrungsmittel (7) mit
dem einen bzw. mit zumindest einem der innerhalb des Bespannungslaufs (4)
angeordneten inneren Kragtrager (8) verbunden sind, wobei der bzw. die inneren
Kragtrager (8) ausgebildet ist bzw. sind, die Presswalze (5) und alle inneren
Fuhrungsmittel (7) des Bespannungslaufs (4) aufzunehmen bzw. zu tragen und
wobei das Anlegemittel (6) zum einen mit dem einen bzw. mit zumindest einem der
inneren Kragtrager (8) direkt oder indirekt Uber innere Verbindungsmittel (11) und
zum anderen mit der Presswalze (5) verbunden ist.

Maschine nach Anspruch 1, wobei das Anlegemittel (6) im Wesentlichen innerhalb
des Bespannungslaufs (4) angeordnet ist.

Maschine nach einem der vorangehenden Anspriche, wobei die Presswalze (5)
und die inneren Fuhrungsmittel (7) direkt oder indirekt Gber die im Wesentlichen
innerhalb des Bespannungslaufs (4) angeordneten inneren Verbindungsmittel (11)
mit dem einen bzw. mit zumindest einem der inneren Kragtrager (8) verbunden
sind.

Maschine nach einem der vorangehenden Anspruche, wobei die inneren
Verbindungsmittel (11) ausschlie3lich von dem einen bzw. den inneren

Kragtrager (8) getragen werden.

Maschine nach einem der vorangehenden Anspruche, wobei die Maschine genau

einen inneren Kragtrager (8) in dem Bespannungslauf (4) umfasst.
12
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6.

Maschine nach einem der vorangehenden Anspriche, wobei die Presswalze (5)
insbesondere eine durchbiegungskompensierte Presswalze (5) ist und einen
Markiernip (13) ausbildet, die endlose Bespannung (3) eine

Markierbespannung (14), insbesondere ein Markierfilz, ist und die
Markierbespannung (14) durch den Markiernip (13) zwischen dem

Yankeezylinder (2) und der Presswalze (5) fuhrbar ist.

Maschine nach einem der vorangehenden Anspruche, wobei die Maschine einen
ersten Bespannungslauf (15) mit einer ersten Presswalze (5), insbesondere einer
durchbiegungskompensierten Presswalze, und einen zweiten Bespannungslauf (16)
mit einer zweiten Presswalze (5) zur Ausbildung eines Markiernips (13) aufweist,
wobei ein zwischen dem Yankeezylinder (2) und der ersten Presswalze (5)
ausgebildeter erster Nip (9) des ersten Bespannungslaufs (15) in einer Laufrichtung
der Faserstoffbahn (1) betrachtet vor einem zwischen dem Yankeezylinder (2) und
der zweiten Presswalze (5) als Markiernip (13) ausgebildeten zweiten Nip (9) des
zweiten Bespannungslaufs (16) angeordnet ist.

Maschine nach einem der vorangehenden Anspriche, wobei die Presswalze (5) im
Betrieb mit einer Linienlast von maximal 200 kN/m und bevorzugt maximal 120
kN/m gegen den Yankeezylinder (2) anlegbar ist.

Maschine nach einem der vorangehenden Anspriche, wobei der
Bespannungslauf (4) &uRere FUhrungsmittel (17) umfasst, welche aulerhalb des
Bespannungslaufs (4) in Kontakt mit einer Au3enseite der endlosen

Bespannung (3) angeordnet sind.

10. Maschine nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei der

11

Bespannungslauf (4) zumindest ein als Spannwalze (18) ausgebildetes
Fuhrungsmittel (17) umfasst und samtliche aul3erhalb des Bespannungslaufs (4)

angeordneten Fuhrungsmittel (17) als Spannwalze (18) ausgefuhrt sind.

.Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 8, wobei der Bespannungslauf (4) kein

Fuhrungsmittel (17) umfasst, welches aul3erhalb des Bespannungslaufs (4) in
Kontakt mit einer Aul3enseite der endlosen Bespannung (3) angeordnet ist, wobei
der Bespannungslauf (4) zumindest ein als Spannwalze (18) ausgebildetes
FUhrungsmittel (17) umfasst und die zumindest eine Spannwalze (18) innerhalb des

Bespannungslaufs (4) angeordnet ist.

12. Maschine nach Anspruch 10 oder 11, wobei die Spannwalze (18) als

Hebelspannwalze oder Linerarspannwalze ausgefuhrt ist.

13
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13. Verfahren zum Wechsel der endlosen Bespannung (3) des Bespannungslaufs (4)
der Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 12, umfassend die Schritte:
- Verbinden der Bespannung (3) an einer Fuhrerseite (19) der Bespannung (3) mit
einer Ausziehvorrichtung (20)
- Verbinden der Bespannung (3) an einer Triebseite (21) der Bespannung (3) Uber
zumindest ein Greifelement (22) mit einer Einziehvorrichtung (23), welche
insbesondere an der Triebseite (21) angeordnet ist.
- Ausziehen der Bespannung (3) und des zumindest einen Greifelements (22) zur
Fuhrerseite (19) der Maschine und aus der Maschine durch die Ausziehvorrichtung
(20)
- Trennen der Bespannung (3) von dem zumindest einen Greifelement (22)
- Verbinden einer neuen Bespannung (3) an der Triebseite (21) der neuen
Bespannung (3) Uber das zumindest eine Greifelement (22) mit der
Einziehvorrichtung (23)
- Einziehen der neuen Bespannung (3) zur Triebseite (21) und in die Maschine Uber
das mit der Einziehvorrichtung (23) verbundene zumindest eine Greifelement (22).

14.Verfahren nach Anspruch 13, wobei das zumindest eine Greifelement (22) als
Klemme ausgebildet ist.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, wobei die Einziehvorrichtung (23) als Winde
ausgebildet ist und das Ausziehen bzw. Einziehen manuell und / oder motorisiert

erfolgt.

14
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Fig. 3
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