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(54) Bezeichnung: Einrichtung und Verfahren zum Einbringen einer Bespannung in eine Bahnbildungsmaschine

(57) Zusammenfassung: Einrichtung und Verfahren zum
Einbringen einer Bespannung (B) in eine Bahnbildungsma-
schine (1). Die Einrichtung (10) weist zwei Transportvorrich-
tungen (15.1, 15.2) mit jeweils einem statischen Kern (20.1,
20.2) und einem zum Endlosumlauf darum eingerichteten
Flachgliederband (30) und eine Hubvorrichtung (50) auf. Das
Flachgliederband ist mit mehreren verbundenen Flachglie-
dern (31), die jeweils eine im Endlosumlauf radial auRenlie-
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung und ein
Verfahren zum Einbringen einer Bespannung in eine
Bahnbildungsmaschine, insbesondere eine Maschi-
ne zur Herstellung einer Faserstoffbahn wie einer Pa-
pier- oder Kartonbahn.

[0002] Eine Einrichtung und ein Verfahren zum Ein-
bringen einer Bespannung in eine Bahnbildungs-
maschine sind z.B. aus FI-B-103421 bekannt. Die
dort beschriebene Einrichtung ist konfiguriert, um in
eine Papierherstellungsmaschine als Bahnbildungs-
maschine eine insbesondere endlos umlaufende Be-
spannung z.B. zum Auswechseln dieser einbringen
zu kénnen. Die Bespannung kann dabei z.B. ein Filz
fur eine Pressenpartie oder ein Sieb fir eine Siebpar-
tie der Papierherstellungsmaschine sein.

[0003] Um die Bespannung in die Bahnbildungs-
maschine einbringen zu kdénnen, ist es erforderlich,
in einem maschinenauflenseitigen bzw. fihrerseiti-
gen Abschnitt bzw. Vertikalstitzabschnitt einer Stuh-
lung bzw. Tragkonstruktion der Bahnbildungsmaschi-
ne Offnungen zum Hindurchfiihren der Bespannung
auszubilden. Zu diesem Zweck ist der Vertikalstutz-
abschnitt in einer Teilungsebene geteilt, wobei zum
Ausbilden einer Bespannungsdurchfihréffnung bzw.
eines Durchfiihrungsspalts der Vertikalstitzabschnitt
durch Anheben zusétzlicher in die Tragkonstruktion
integrierter Hebebalken in der Teilungsebene geoff-
net werden muss. Die zusatzlichen Hebebalken ver-
komplizieren jedoch die Tragkonstruktion und beein-
trachtigen z.B. die Maschinenzuganglichkeit.

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, eine Einrichtung und ein Verfahren zum Ein-
bringen einer Bespannung in eine Bahnbildungs-
maschine bereitzustellen, womit das Bereitstellen
von Bespannungsdurchfuhréffnungen in einer Trag-
konstruktion der Bahnbildungsmaschine vereinfacht
wird.

[0005] Dies wird mit einer Einrichtung gemal An-
spruch 1 bzw. einem Verfahren gemafR Anspruch 9
erreicht. Weiterbildungen der Erfindung sind in den
jeweiligen abhangigen Ansprichen definiert.

[0006] Gemal der Erfindung weist eine Einrichtung
zum Einbringen einer Bespannung in eine Bahn-
bildungsmaschine zwei Transportvorrichtungen und
mindestens eine Hubvorrichtung auf. Die Transport-
vorrichtungen weisen jeweils einen statischen Kern
und ein zum Endlosumlauf um den Kern eingerichte-
tes Flachgliederband auf, das mit einer Mehrzahl von
miteinander verbundenen Flachgliedern, die jeweils
eine beziglich des Endlosumlaufs des Flachglieder-
bands radial auRenliegende Auflageflache fiir die Be-
spannung definieren, gebildet ist.
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[0007] Die beiden Transportvorrichtungen sind tiber-
einander angeordnet, so dass sich die Flachglie-
derbander in einem sich Uber mehrere benachbarte
Flachglieder erstreckenden Linearbereich ihres End-
losumlaufs mit von ihren zusammengefassten Aufla-
geflachen im Linearbereich jeweils gebildeten ebe-
nen Transportflachen gegeniberliegen, um in ei-
nem in einer Teilungsebene geteilten Vertikalstutz-
abschnitt einer Tragkonstruktion bzw. Stuhlung der
Bahnbildungsmaschine durch zwischen den Trans-
portflachen verlaufen lassen der Teilungsebene ei-
nen Transportpfad fiir die Bespannung zu definieren.

[0008] D.h., die beiden Transportvorrichtungen sind
so in dem Vertikalstiitzabschnitt der Tragkonstrukti-
on anzuordnen, dass die Teilungsebene des Vertikal-
stitzabschnitts zwischen den einander gegeniiberlie-
genden Transportflaichen verlauft.

[0009] Die Hubvorrichtung ist senkrecht zu den
Transportflachen auf eine Ausgefahrenposition aus-
fahrbar, um zur Ausbildung eines Durchfiihrungs-
spalts fir die Bespannung unter Abstiitzen an dem
Kern einer der Transportvorrichtungen und dabei Fla-
chenpressen der Transportflachen einen Hubweg be-
reitzustellen, um gegeniberliegende Teile des Ver-
tikalstitzabschnitts der Tragkonstruktion in der Tei-
lungsebene um ein vorbestimmtes Distanzmal} aus-
einanderzudricken.

[0010] Durch die so konfigurierte Hubvorrichtung
brauchen in der Tragkonstruktion keine zusatzlichen
Hebebalken vorgesehen sein, um einen Durchfiih-
rungsspalt fir die Bespannung in der Tragkonstruk-
tion auszubilden. Im Ergebnis wird das Bereitstellen
von Bespannungsdurchfiihréffnungen vereinfacht.

[0011] Die Hubvorrichtung kann gemaf Ausfih-
rungsformen der erfindungsgemafien Einrichtung in-
nerhalb oder auRerhalb der Transportvorrichtungen
angeordnet sein, kann aber auch so konfiguriert
sein, dass die Hubvorrichtung aulerhalb der Trag-
konstruktion der Bahnbildungsmaschine anzuordnen
bzw. angeordnet ist.

[0012] Gemaly einer Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemalien Einrichtung kann beiden Transport-
vorrichtungen jeweils eine eigene Hubvorrichtung zu-
geordnet sein.

[0013] GemaR einer Ausfuhrungsform der erfin-
dungsgemafen Einrichtung ist die Hubvorrichtung
eingerichtet, sich beim Ausfahren einerseits an dem
Kern einer oberen Transportvorrichtung der beiden
Transportvorrichtungen und andererseits an einem
oberen Teil des Vertikalstitzabschnitts abzustitzen.

[0014] GemalR einer anderen Ausfiihrungsform der
erfindungsgemafRen Einrichtung ist die Hubvorrich-
tung eingerichtet, sich beim Ausfahren einerseits an
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dem Kern einer unteren Transportvorrichtung der bei-
den Transportvorrichtungen und andererseits an ei-
nem stationaren Element abzustitzen. Bevorzugt ist
die Hubvorrichtung eingerichtet, sich beim Ausfahren
an einem unteren Teil des Vertikalstitzabschnitts als
stationarem Element abzustltzen.

[0015] Gemal einer weiteren Ausfiihrungsform der
erfindungsgemaflen Einrichtung weist diese auler-
dem Distanzhaltemittel auf, die eingerichtet sind, se-
lektiv in Zusammenwirkung mit den auseinanderge-
drickten Teilen des Vertikalstitzabschnitts gebracht
zu werden, um das Distanzmal} dazwischen zu si-
chern.

[0016] GemaR noch einer Ausflihrungsform der er-
findungsgemaRen Einrichtung ist die Hubvorrich-
tung von der Ausgefahrenposition senkrecht zu den
Transportflachen auf eine Eingefahrenposition ein-
fahrbar, um die Transportflachen der Transportvor-
richtungen um ein vorbestimmtes Distanzmal} aus-
einander zu bewegen, wobei die Distanzhaltemittel in
Zusammenwirkung mit den auseinandergedriickten
Teilen des Vertikalstitzabschnitts der Tragkonstruk-
tion stehen.

[0017] GemaR noch einer weiteren Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemafien Einrichtung weist die
Hubvorrichtung ein den Hubweg realisierendes Stell-
glied auf, welches in den Kern der zum Abstitzen der
Hubvorrichtung vorgesehenen Transportvorrichtung
integriert ist.

[0018] Alternativ kann das Hubweg realisierende
Stellglied auch auBerhalb des Kerns, d.h. ein- oder
beidseitig der Transportvorrichtung, angeordnet sein.

[0019] Gemal noch einer Ausflihrungsform der er-
findungsgemafRen Einrichtung weisen die beiden
Transportvorrichtungen jeweils eine Doppelstrang-
kette auf, die in jedem von zwei nebeneinander ver-
laufenden Kettenstrangen eine Mehrzahl von mitein-
ander verbundenen Kettengliedern hat, wobei ein-
ander gegeniberliegende Kettenglieder der beiden
Kettenstrange jeweils Uber eine drehbare Tragrolle
miteinander verbunden sind. Die Doppelstrangket-
te ist zum Endlosumlauf um den Kern eingerichtet
und beziiglich des Endlosumlaufs radial auf einer In-
nenumfangsseite des Flachgliederbandes angeord-
net, so dass jeweilige Innenflachen der Flachglieder
sich auf jeweiligen Mantelflachen der Tragrollen ab-
stitzen kdnnen.

[0020] In einer praktischen Ausfiihrung kann die
Doppelstrangkette jeweils eine Einfach-, Zweifach-
oder Dreifachrollenkette sein. Die Doppelstrangkette
kann insbesondere nach ISO 606 ausgefiihrt sein.

[0021] Gemal einer weiteren Ausfiihrungsform der
erfindungsgemaflen Einrichtung ist fur die Doppel-
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strangkette benachbart zu jeweiligen Langsenden
des Linearbereichs jeweils eine Kettenumlenkungs-
einheit vorgesehen, welche von der Doppelstrangket-
te teilumschlungen ist und welche eingerichtet ist, fur
den Endlosumlauf eine Umlenkung von 180 Grad fir
die Doppelstrangkette zu realisieren. Bevorzugt weist
zumindest eine der beiden Kettenumlenkungseinhei-
ten ein Paar von drehbar gelagerten Radern fir die
beiden Kettenstrange auf. Dabei ist zumindest ein
Paar von drehbar gelagerten Radern mit einem Dreh-
antrieb versehen.

[0022] Gemal noch einer Ausflihrungsform der er-
findungsgemafen Einrichtung sind ein Abstand zu-
einander benachbarter Tragrollen der Doppelstrang-
kette und eine Lange der Flachglieder des Flach-
gliederbandes so aufeinander abgestimmt, dass die
Flachglieder jeweils zwei zueinander benachbarte
Tragrollen Gberspannen.

[0023] Gemal® noch einer weiteren Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemafen Einrichtung weisen die
Flachglieder des Flachgliederbandes jeweils eine
harte Innenflache zur Reibungsverminderung beim
Endlosumlauf auf. Die jeweiligen Auflageflachen der
Flachglieder des Flachgliederbandes sind dahinge-
gen durch eine biegeweiche und zugfeste Beschich-
tung gebildet, welche sich umfanglich Gber alle Flach-
glieder des Flachgliederbandes erstreckt und da-
durch deren Verbindung untereinander realisiert.

[0024] Gemall Ausfuhrungsformen der Erfindung
wird eine robuste und zuverldssige mechanische
Einrichtung bereitgestellt, um sicher, schonend so-
wie kontinuierlich eine endlose Bespannung in eine
Bahnbildungsmaschine durch einen Durchfihrungs-
spalt bzw. Stuhlungsspalt hindurch ins Innere der
Bahnbildungsmaschine einzubringen bei gleichzeiti-
gem Abstitzen des ber dem Durchfiihrungsspalt be-
findlichen Stuhlungs- und Maschinenkomplexes auf
einer in Maschinenquerrichtung sich zumindest zeit-
weilig bewegenden Auflage- und gleichzeitig Trans-
portstrecke. Die bei der Bewegung der Auflagefla-
chen der Flachglieder auftretende Reibkraft auf den
Unterbau ist dabei so gering wie moglich gehalten.
Aulerdem sind die Scherkrafte und die Flachenpres-
sung auf die Bespannung, insbesondere auf die Be-
spannungsrander, gering.

[0025] Die erfindungsgemale Einrichtung umfasst
zwei mechanische Transportvorrichtungen, welche
symmetrisch vorzugsweise um eine horizontale Tren-
nebene vor der oder in der Tragkonstruktion der
Bahnbildungsmaschine angeordnet sind. Die Tren-
nebene kann dabei z.B. mittels einer Flanschstel-
le und/oder mittels einer Zentriervorrichtung in dem
Vertikalstitzabschnitt der Tragkonstruktion realisiert
sein. Die Zentriervorrichtung kann z.B. eine kegelfor-
mige Vertiefung an einem Teil des Vertikalstitzab-
schnitts und einen komplementar zu der Vertiefung
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ausgebildeten Kegel an einem gegeniiberliegenden
Teil des Vertikalstitzabschnitts aufweisen.

[0026] Die beiden Transportvorrichtungen bilden zu-
sammenwirkend einen flachen Nip, in welchem die
Bespannung in die Transportvorrichtungen beférdert
werden kann. Zumindest eine der Transportvorrich-
tungen besitzt einen Antrieb, um die Bewegung ein-
zuleiten.

[0027] Die erfindungsgemafle Einrichtung umfasst
aulerdem eine hydraulische, pneumatische oder
mechanische Hubvorrichtung, um die beiden gegen-
Uberliegenden, sich abstitzenden Teile des Verti-
kalstutzabschnitts, welche z.B. Maschinenflansche
umfassen, beispielsweise zum Bespannungswech-
sel nach dem Herausnehmen von Verbindungsele-
menten (z.B. Schrauben usw.) um einige Millimeter,
d.h. 5 mm bis 50 mm, insbesondere 5 mm bis 30 mm,
bevorzugt 5 mm bis 20 mm, noch bevorzugter 8 mm
bis 15 mm, auseinanderzudriicken und den nétigen
Durchfuhrungsspalt in der Tragkonstruktion fiir den
Bespannungswechsel offen zu halten.

[0028] Die Gewichtskrafte, welche durch das Tren-
nen der Tragkonstruktion aufzufangen sind, kénnen
Uber die Hubvorrichtung vom freigemachten Teil der
Tragkonstruktion direkt auf einer der beiden mecha-
nischen Transportvorrichtungen abgestutzt werden.
Dabei wird die Abstitzkraft von der primar aufneh-
menden Transportvorrichtung zur anderen Uber die
Kontakt- bzw. Transportflachen tbertragen und wie-
derum an den anderen, gegenuberliegenden Teil der
Tragkonstruktion weitergeleitet. Zwischen den Trans-
portflachen befindet sich beim Bespannungswechsel
zumindest zeitweise die einzubauende Bespannung.

[0029] Die ebenen Transportflachen sind jeweils so
grol} gewahlt, dass eine zulassige Flachenpressung
auf die Bespannung nicht erreicht bzw. nicht ber-
schritten wird. Die Hubvorrichtung kann je nach An-
wendung und dem zur Verfigung stehenden Bau-
raum wahlweise senkrecht zur einen oder ande-
ren Transportvorrichtung angeordnet sein. Die bei-
den Transportvorrichtungen und die Hubvorrichtung
kdénnen vorzugsweise in der Bahnbildungsmaschine
belassen werden, so dass sie fUr einen schnellen
Bespannungswechsel sofort einsatzbereit sind. Im
Betriebszustand der Bahnbildungsmaschine ist die
Tragkonstruktion bzw. Stuhlung der Bahnbildungs-
maschine an den Trennstellen bzw. Trennebenen
bzw. Flanschstellen geschlossen und sind die Trans-
portvorrichtungen schmutzgeschitzt in der Tragkon-
struktion untergebracht. Vorzugsweise vorhandene
Montagedffnungen in der Tragkonstruktion machen
es maoglich, ohne Demontage der Tragkonstruktion
jederzeit z.B. zu Wartungszwecken leicht Zugang zu
den Transportvorrichtungen zu bekommen oder die-
se herauszunehmen.
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[0030] Durch die Erfindung wird auch ein Verfahren
zum Einbringen einer Bespannung in eine Bahnbil-
dungsmaschine bereitgestellt. Bei dem erfindungsge-
mafRen Verfahren ist vorgesehen, dass in einer Trag-
konstruktion der Bahnbildungsmaschine ein in einer
Teilungsebene geteilter Vertikalstiitzabschnitt bereit-
gestellt wird, so dass dieser einen unteren Teil und ei-
nen oberen Teil aufweist. Zwischen einer Maschinen-
innenseite und einer Maschinenauf3enseite des Verti-
kalstitzabschnitts werden zwei Transportvorrichtun-
gen bereitgestellt, so dass die Transportvorrichtun-
gen Ubereinander angeordnet sind und sich jeweili-
ge ebene Transportflaichen dieser gegenuberliegen,
wobei die Teilungsebene des Vertikalstiitzabschnitts
zwischen den Transportflachen verlauft, um einen
Transportpfad fur die Bespannung zu definieren.

[0031] Bei dem erfindungsgemalen Verfahren ist
aulRerdem vorgesehen, dass eine vertikale Ausheb-
barkeit des oberen Teils gegenuber dem unteren Teil
des Vertikalstiitzabschnitts gewahrleistet wird und
dass eine Hubvorrichtung so bereitgestellt wird, dass
diese durch aus- und einfahren eine vertikale Rela-
tivbewegung der Teile des Vertikalstiitzabschnitts in
Bezug aufeinander und eine vertikale Relativbewe-
gung der Transportflachen in Bezug aufeinander be-
wirken kann.

[0032] Bei dem erfindungsgemalien Verfahren ist
aulRerdem vorgesehen, dass selektiv die Hubvorrich-
tung ausgefahren wird, so dass der obere Teil gegen-
Uber dem unteren Teil des Vertikalstitzabschnitts um
ein vorbestimmtes Distanzmal} ausgehoben wird, um
zwischen unterem und oberem Teil einen Durchfiih-
rungsspalt fir die Bespannung bereitzustellen; selek-
tiv Distanzhaltemittel angewendet werden, so dass
das Distanzmaly gesichert wird, um ein Absinken
des oberen Teils auf den unteren Teil zu verhin-
dern; selektiv die Hubvorrichtung eingefahren wird,
um die Transportflachen der Transportvorrichtungen
um ein vorbestimmtes Distanzmal auseinander zu
bewegen, so dass der Durchfihrungsspalt fiir die Be-
spannung zwischen den Transportflachen bereitge-
stellt wird, oder um die Transportflachen der Trans-
portvorrichtungen mit einer bestimmten Flachenpres-
sung gegeneinander zu pressen, wobei die bestimm-
te Flachenpressung kleiner ist als eine fur die Be-
spannung zulassige Flachenpressung; und die Be-
spannung von der Maschinenaufienseite her entlang
des Transportpfads durch den Durchfiihrungsspalt
hindurch zur Maschineninnenseite hin in die Bahnbil-
dungsmaschine eingebracht wird.

[0033] Dadurch, dass gemal der Erfindung zur Aus-
bildung des Durchfiihrungsspalts fir die Bespannung
die Hubvorrichtung in der oben beschriebenen Weise
selektiv ausgefahren und eingefahren wird und selek-
tiv die Distanzhaltemittel zum Sichern des Distanz-
mafles angewendet werden, missen keine zusatzli-
chen Hebebalken in der Tragkonstruktion angehoben
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werden. Im Ergebnis wird das Bereitstellen von Be-
spannungsdurchfihréffnungen vereinfacht.

[0034] Wenn nach dem erfindungsgemafien Verfah-
ren die Hubvorrichtung selektiv eingefahren wird, um
die Transportflachen der Transportvorrichtungen um
ein vorbestimmtes Distanzmal} auseinander zu be-
wegen, so dass der Durchfiihrungsspalt fir die Be-
spannung zwischen den Transportflachen bereitge-
stellt wird, kann die Bespannung von Hand, d.h. ma-
nuell oder ggf. mit Hilfsmitteln wie Greifern, durch den
Durchfuhrungsspalt hindurchgefihrt und eingebracht
werden.

[0035] Wenn nach dem erfindungsgemalen Ver-
fahren die Hubvorrichtung selektiv eingefahren wird,
um die Transportflachen der Transportvorrichtungen
mit einer bestimmten Flachenpressung gegeneinan-
der zu pressen, wobei die bestimmte Flachenpres-
sung kleiner ist als eine fir die Bespannung zulassi-
ge Flachenpressung, kann die Bespannung mit Hil-
fe der Transportvorrichtungen durch den gegebenen-
falls nur teilweise belasteten Durchflihrungsspalt ein-
gebracht werden.

[0036] GemaR einer Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemaRen Verfahrens wird zum Bereitstellen
der beiden Transportvorrichtungen und der Hubvor-
richtung eine Einrichtung gemal einer, mehreren
oder allen zuvor beschriebenen Ausfihrungsformen
der Erfindung in jeder denkbaren Kombination bereit-
gestellt.

[0037] GemaR noch einer Ausflihrungsform des er-
findungsgemaRen Verfahrens kann dieses in der fol-
genden Weise ausgestaltet sein. Nach Ausfahren der
Hubvorrichtung werden die Distanzhaltemittel auf der
Maschineninnenseite angewendet. Bei maschinenin-
nenseitig angewendeten Distanzhaltemitteln wird die
Hubvorrichtung eingefahren, so dass sich der Durch-
fuhrungsspalt von der Maschinenaul3enseite durch-
gehend bis zu den maschineninnenseitigen Distanz-
haltemitteln erstreckt. Die Bespannung wird von der
MaschinenauRenseite her in den durchgehenden
Durchfuhrungsspalt eingefihrt, bis sich ein in Ein-
fuhrrichtung vorderer Rand der Bespannung benach-
bart zu den maschineninnenseitigen Distanzhaltemit-
teln befindet. Bei benachbart zu den Distanzhalte-
mitteln befindlichem vorderen Rand wird die Hubvor-
richtung ausgefahren, um die Distanzhaltemittel vom
Distanzhalten zu entlasten und deren maschinenin-
nenseitige Anwendung zu beenden. Die Bespannung
wird bei ausgefahrener Hubvorrichtung zwischen den
Transportflachen der Transportvorrichtungen weiter
zur Maschineninnenseite hin eingefihrt, bis sich ein
in Einfuhrrichtung hinterer Rand der Bespannung in
einer Zwischenposition innenseitig der Maschinenau-
Renseite und in Einflhrrichtung vor den Transport-
vorrichtungen befindet. Bei in der Zwischenposition
befindlichem hinteren Rand werden die Distanzhalte-
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mittel auf der MaschinenauRenseite angewendet. Bei
maschinenauflenseitig angewendeten Distanzhalte-
mitteln wird die Hubvorrichtung eingefahren, so dass
sich der Durchfiihrungsspalt von der Zwischenposi-
tion durchgehend bis zur Maschineninnenseite er-
streckt. Die Bespannung wird durch den durchgehen-
den Durchflihrungsspalt hindurch weiter zur Maschi-
neninnenseite hin eingefiihrt, bis die Bespannung
mit sich maschineninnenseitig befindendem hinteren
Rand vollstandig in die Bahnbildungsmaschine ein-
gebracht ist. SchlieBlich wird bei vollstandig einge-
brachter Bespannung die Hubvorrichtung ausgefah-
ren, um die Distanzhaltemittel vom Distanzhalten zu
entlasten und deren maschinenauf3enseitige Anwen-
dung zu beenden, und wird dann die Hubvorrichtung
wieder eingefahren, um den oberen Teil auf den un-
teren Teil des Vertikalstitzabschnitts abzusenken.

[0038] Die Erfindung erstreckt sich ausdrucklich
auch auf solche Ausfiihrungsformen, welche nicht
durch Merkmalskombinationen aus expliziten Rlck-
beziligen der Anspriiche gegeben sind, womit die of-
fenbarten Merkmale der Erfindung — soweit dies tech-
nisch sinnvoll ist — beliebig miteinander kombiniert
sein kénnen.

[0039] Im Folgenden wird die Erfindung anhand be-
vorzugter Ausfiihrungsformen und unter Bezugnah-
me auf die beigefugten Figuren detaillierter beschrie-
ben.

[0040] Fig. 1 zeigt eine schematische geschnittene
Teilansicht einer in einem Betriebszustand befindli-
chen Bahnbildungsmaschine mit integrierter Einrich-
tung zum Einbringen einer Bespannung gemaR einer
Ausfiihrungsform der Erfindung.

[0041] Fig. 2 zeigt eine Fig. 1 ahnliche Ansicht mit
der Bahnbildungsmaschine in einer Phase bei einem
Bespannungswechsel.

[0042] Fig. 3 zeigt eine Fig. 2 ahnliche Ansicht mit
der Bahnbildungsmaschine in einer weiteren Phase
beim Bespannungswechsel.

[0043] Fig. 4 zeigt eine Fig. 2 ahnliche Ansicht mit
der Bahnbildungsmaschine in noch einer Phase beim
Bespannungswechsel.

[0044] Fig. 5 zeigt eine schematische geschnit-
tene Teilansicht der Bahnbildungsmaschine der
Fig. 2-Fig. 4 um 90 Grad gedreht betrachtet.

[0045] Fig. 6 zeigt eine perspektivische Teilansicht
einer Doppelstrangkette der Einrichtung zum Einbrin-
gen einer Bespannung.

[0046] Fig. 7 zeigt eine schematische geschnittene
Teilansicht einer in einer Phase bei einem Bespan-
nungswechsel befindlichen Bahnbildungsmaschine
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mit integrierter Einrichtung zum Einbringen einer Be-
spannung gemaly einer weiteren Ausfuhrungsform
der Erfindung.

[0047] Fig. 8 zeigt eine schematische geschnittene
Teilansicht der Bahnbildungsmaschine von Fig. 7 um
90 Grad gedreht betrachtet.

[0048] Fig. 9 zeigt eine schematische geschnittene
Teilansicht einer in einer Phase bei einem Bespan-
nungswechsel befindlichen Bahnbildungsmaschine
mit integrierter Einrichtung zum Einbringen einer Be-
spannung gemaf noch einer Ausfihrungsform der
Erfindung.

[0049] Fig. 10 zeigt eine schematische geschnittene
Teilansicht der Bahnbildungsmaschine von Fig. 9 um
90 Grad gedreht betrachtet.

[0050] Fig. 11 zeigt eine schematische Quer-
schnittsansicht einer Herstellungsanordnung zum
Herstellen eines Flachgliederbandes fiir eine Trans-
portvorrichtung einer Einrichtung zum Einbringen ei-
ner Bespannung gemal einer Ausfiihrungsform der
Erfindung.

[0051] Im Folgenden werden unter Bezugnahme auf
die Fig. 1 bis Fig. 11 erfindungsgemaRe Ausfih-
rungsformen einer Bahnbildungsmaschine mit inte-
grierter Einrichtung zum Einbringen einer Bespan-
nung und eines Verfahrens zum Einbringen einer Be-
spannung in eine erfindungsgemafe Bahnbildungs-
maschine beschrieben.

[0052] Die Bahnbildungsmaschine gemall den be-
schriebenen Ausfiihrungsformen der Erfindung ist
bevorzugt eine Maschine zur Herstellung einer Fa-
serstoffbahn, wie z.B. einer Papier- oder Kartonbahn,
und ist insbesondere eine Papierherstellungsmaschi-
ne. Gemal den beschriebenen Ausfiihrungsformen
der Erfindung ist die Bespannung z.B. ein Filz fir
eine Pressenpartie oder ein Sieb fir eine Siebpar-
tie der als Papierherstellungsmaschine ausgebilde-
ten Bahnbildungsmaschine.

[0053] Zunachst wird nun unter Bezugnahme auf die
Fig. 1 bis Fig. 6 und Fig. 11 eine Bahnbildungsma-
schine 1 gemaR einer ersten Ausfiihrungsform der
Erfindung beschrieben werden.

[0054] Die Fig. 1 bis Fig. 5 zeigen jeweils in sche-
matischer geschnittener Ansicht einen z.B. als Pres-
senpartie oder Siebpartie ausgebildeten Teil (im Fol-
genden Maschinenteil 2) einer als Papierherstel-
lungsmaschine ausgebildeten Bahnbildungsmaschi-
ne 1. Der Maschinenteil 2 der Bahnbildungsmaschi-
ne 1 umfasst eine Tragkonstruktion bzw. Stuhlung
3, an welcher eine Mehrzahl von Maschinenelemen-
ten (nicht dargestellt) des Maschinenteils 2 aufge-
nommen bzw. gelagert sind. Die Maschinenelemente
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wie Walzen wirken in einem wie in Fig. 1 gezeigten
Betriebszustand der Bahnbildungsmaschine 1 mit ei-
ner dann endlos umlaufenden Bespannung B (siehe
Fig. 3-Fig. 5, welche die Bespannung B beim Wech-
sel bzw. Einbringen in die Bahnbildungsmaschine 1
zeigen) zusammen, um eine Faserstoffbahn (nicht
dargestellt) herzustellen.

[0055] Die Tragkonstruktion 3 der Bahnbildungsma-
schine 1 umfasst zum Aufnehmen vertikaler Lasten
einen Vertikalstitzabschnitt 4, der in einer horizonta-
len Teilungsebene E1 geteilt ist, so dass der Verti-
kalstiitzabschnitt 4 einen unteren Teil 4.1 und einen
oberen Teil 4.2 aufweist, wie in Fig. 1 und Fig. 5
gezeigt. Der untere Teil 4.1 und der obere Teil 4.2
des Vertikalstiitzabschnitts 4 sind Gber mehrere 16s-
bare Flanschverbindungen 5 in der Teilungsebene
E1 Isbar miteinander verbunden, so dass bei gelds-
ten Flanschverbindungen 5 der obere Teil 4.2 gegen-
Uber dem unteren Teil 4.1 des Vertikalstitzabschnitts
4 vertikal aushebbar ist.

[0056] Zwischen einer Maschineninnenseite Sl und
einer MaschinenauRenseite Sll des Vertikalstitzab-
schnitts 4 bzw. der Bahnbildungsmaschine 1 ist ei-
ne Einrichtung 10 in der Tragkonstruktion 3 angeord-
net zum Einbringen der Bespannung B (im Folgenden
Bespannungseinbringeinrichtung 10) in die Bahnbil-
dungsmaschine 1, wie in Fig. 1 gezeigt.

[0057] Die Bespannungseinbringeinrichtung 10
weist zwei Transportvorrichtungen 15.1, 15.2 auf,
welche wie in Fig. 1 gezeigt im Wesentlichen sym-
metrisch unterhalb bzw. oberhalb der Teilungsebe-
ne E1 angeordnet sind. Mit anderen Worten ist ei-
ne der Transportvorrichtungen 15.1, 15.2 eine unte-
re Transportvorrichtung 15.1 und ist die andere der
Transportvorrichtungen 15.1, 15.2 eine obere Trans-
portvorrichtung 15.2.

[0058] Die beiden Transportvorrichtungen15.1, 15.2
weisen jeweils einen statischen Kern 20.1 bzw. 20.2
auf, der einen langlich rechteckigen Querschnitt mit
zwei zueinander parallelen Langsseiten hat und Uber
den die Transportvorrichtungen 15.1, 15.2 am unte-
ren Teil 4.1 bzw. am oberen Teil 4.2 des Vertikalstitz-
abschnitts 4 abgestitzt sind. Genauer ist der Kern
20.2 der oberen Transportvorrichtung 15.2 am obe-
ren Teil 4.2 des Vertikalstiitzabschnitts 4 abgestitzt.
In den Kern 20.1 der unteren Transportvorrichtung
15.1 ist eine kolbenbasierte Hubvorrichtung 50 inte-
griert, bei der einerseits ein Kolben (nicht separat be-
zeichnet) gelenkig mit dem Kern 20.1 verbunden ist
und andererseits ein Kolbengehause (nicht separat
bezeichnet) gelenkig mit dem unteren Teil 4.1 des
Vertikalstitzabschnitts 4 als einem stationarem Ele-
ment verbunden ist. Mit anderen Worten weist die
Hubvorrichtung 50 ein einen Hubweg H (siehe Fig. 4)
realisierendes Stellglied (Kolben und Kolbengehau-
se) auf, welches in den Kern 20.1 der unteren Trans-
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portvorrichtung 15.1 integriert ist. Die Hubvorrichtung
50 ist bevorzugt hydraulisch angetrieben, kann aber
auch pneumatisch oder elektromechanisch angetrie-
ben sein.

[0059] Die beiden Transportvorrichtungen15.1, 15.2
weisen jeweils ein zum Endlosumlauf um den Kern
20.1 bzw. 20.2 eingerichtetes Flachgliederband 30
auf, welches mit einer Mehrzahl von miteinander ver-
bundenen Flachgliedern 31 gebildet ist. Die Flach-
glieder 31 definieren jeweils eine beziglich des End-
losumlaufs des Flachgliederbands 30 radial au3en-
liegende Auflageflache (AuBenflache) 32 fiir die Be-
spannung B. Die jeweiligen Auflageflachen 32 der
Flachglieder 31 sind durch eine biegeweiche und
zugfeste Beschichtung 33 (siehe Fig. 11) gebildet,
welche sich umfanglich Gber alle Flachglieder 31 des
Flachgliederbandes 30 erstreckt und dadurch deren
Verbindung untereinander realisiert. Die Flachglieder
31 des Flachgliederbandes 30 weisen aullerdem je-
weils eine harte Innenflache zur Reibungsverminde-
rung beim Endlosumlauf auf. Zu diesem Zweck sind
jeweilige Grundkorper der Flachglieder 31 bevorzugt
aus rostfreiem Stahl hergestellt, welcher an der In-
nenflache der Flachglieder 31 unbeschichtet freiliegt.

[0060] Wie in den Fig. 1 und Fig. 6 gezeigt, wei-
sen die beiden Transportvorrichtungen 15.1, 15.2 au-
Rerdem jeweils eine Doppelstrangkette 40 auf, die in
jedem von zwei nebeneinander verlaufenden identi-
schen Kettenstrangen 41 eine Mehrzahl von mitein-
ander verbundenen Kettengliedern 42 hat. Einander
gegeniberliegende Kettenglieder 42, 42 der beiden
Kettenstrange 41, 41 sind dabei jeweils Uber eine
drehbare Tragrolle 43 miteinander verbunden.

[0061] In jeder der beiden Transportvorrichtungen
15.1, 15.2 ist die Doppelstrangkette 40 zum Endlo-
sumlauf um deren Kern 20.1, 20.2 eingerichtet und
bezlglich des Endlosumlaufs radial auf einer Innen-
umfangsseite des Flachgliederbandes 30 der betref-
fenden Transportvorrichtung 15.1, 15.2 angeordnet,
so dass die Innenflachen der Flachglieder 31 sich
auf jeweiligen Mantelflachen 44 der Tragrollen 43 ab-
stlitzen und auf diesen beim Endlosumlauf abwalzen
kénnen. Ein Abstand zueinander benachbarter Tra-
grollen 43 der Doppelstrangkette 40 und eine Lange
der Flachglieder 31 des Flachgliederbandes 30 sind
dabei so aufeinander abgestimmt, dass die Flachglie-
der 31 jeweils zwei zueinander benachbarte Tragrol-
len 43 Gberspannen, wie aus Fig. 1 ersichtlich.

[0062] Fir jede der beiden Doppelstrangketten 40 ist
benachbart zu jeweiligen Langsenden des von die-
ser umlaufenen Kerns 20.1, 20.2 jeweils eine Ket-
tenumlenkungseinheit 25 bzw. 26 (siehe Fig. 2) vor-
gesehen. Genauer sind die Kettenumlenkungseinhei-
ten 25, 26 benachbart zu jeweiligen Langsenden der
zueinander parallelen Langsseiten des Kerns 20.1,
20.2, welche jeweilige Linearbereiche L im Endlos-
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umlauf des Flachgliederbandes 30 definieren, vorge-
sehen. Die jeweilige Kettenumlenkungseinheit 25, 26
ist dabei von der Doppelstrangkette 40 teilumschlun-
gen und ist eingerichtet, fir den Endlosumlauf eine
Umlenkung von 180 Grad fiir die Doppelstrangkette
40 zu realisieren.

[0063] Wie in Fig. 5 gezeigt, weist bei jeder der
Transportvorrichtungen 15.1, 15.2 zumindest eine
der beiden Kettenumlenkungseinheiten 25, 26 fir die
Doppelstrangkette 40 ein Paar von drehbar gelager-
ten Radern 25.1, 25.2; 26.1, 26.2 fiir die beiden Ket-
tenstrange 41, 41 der Doppelstrangkette 40 auf. Die
drehbar gelagerten Rader 25.1, 25.2; 26.1, 26.2 sind
dabei jeweils in Form eines Kettenrades ausgebildet,
wobei jedes zusammengehdrende Paar von drehbar
gelagerten Rader 25.1, 25.2 bzw. 26.1, 26.2 auf einer
drehbar gelagerten gemeinsamen Welle bzw. Achse
(nicht separat bezeichnet) gelagert ist.

[0064] Wie auBerdem in Fig. 5 gezeigt, ist in der
Bespannungseinbringeinrichtung 10 zumindest ein
Paar vondrehbar gelagerten Radern 25.1, 25.2; 26.1,
26.2 der Kettenumlenkungseinheiten 25, 26 mit ei-
nem Drehantrieb 27 versehen, um den Endlosumlauf
der Doppelstrangkette 40 und dadurch den Endlo-
sumlauf des Flachgliederbandes 30 anzutreiben. In
der vorliegenden Ausfuhrungsform der Erfindung ist
ein Paar von drehbar gelagerten Radern 26.1, 26.2
einer Kettenumlenkungseinheit 26 der Kettenumlen-
kungseinheiten 25, 26 der oberen Transportvorrich-
tung 15.2 mit einem direkt auf die Welle der Rader
26.1, 26.2 wirkenden Drehantrieb 27 versehen.

[0065] Wie aus Fig. 1 ersichtlich, sind die beiden
Transportvorrichtungen 15.1, 15.2 Ubereinander an-
geordnet, so dass sich ihre Flachgliederbander 30 in
einem sich Ober mehrere benachbarte Flachglieder
31 erstreckenden Linearbereich L ihres Endlosum-
laufs mit von ihren zusammengefassten Auflagefla-
chen 32 im Linearbereich L jeweils gebildeten ebenen
Transportflachen TF1, TF2 gegeniiberliegen. Indem
die Teilungsebene E1 des Vertikalstitzabschnitts 4
zwischen den Transportflachen TF1, TF2 verlauft, ist
in dem Vertikalstitzabschnitt 4 der Tragkonstruktion
3 ein Transportpfad zum Einbringen der Bespannung
B definiert.

[0066] Die Hubvorrichtung 50 ist senkrecht zu den
Transportflachen TF1, TF2 auf eine Ausgefahrenpo-
sition ausfahrbar (siehe Fig. 2), um den Hubweg H
zur Ausbildung eines Durchfiihrungsspalts S in der
Teilungsebene E1 fir die Bespannung B unter Ab-
stitzen an dem Kern 20.1 der unteren Transportvor-
richtung 15.1 und dabei Flachenpressen der Trans-
portflachen TF1, TF2 bereitzustellen, um die einan-
der gegenlberliegenden unteren und oberen Teile
4.1, 4.2 des Vertikalstitzabschnitts 4 der Tragkon-
struktion 3 um ein vorbestimmtes Distanzmal} D (sie-
he Fig. 4) auseinanderzudriicken.
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[0067] Beim Ausfahren stiitzt sich einerseits der Kol-
ben der Hubvorrichtung 50 an dem Kern 20.1 der
unteren Transportvorrichtung 15.1 ab und stitzt sich
andererseits das Kolbengehause der Hubvorrichtung
50 an dem unteren Teil 4.1 (stationaren Element) des
Vertikalstitzabschnitts 4 ab.

[0068] Um das Distanzmall D bzw. den Durchfiih-
rungsspalt S zwischen den unteren und oberen Tei-
len 4.1, 4.2 des Vertikalstitzabschnitts 4 der Trag-
konstruktion 3 zu sichern, umfasst die Bespannungs-
einbringeinrichtung 10 aulRerdem Distanzhaltemittel
55, die eingerichtet sind, selektiv in Zusammenwir-
kung mit den auseinandergedrickten unteren und
oberen Teilen 4.1, 4.2 des Vertikalstltzabschnitts 4
gebracht zu werden. In der vorliegenden Ausfih-
rungsform der Erfindung sind die Distanzhaltemittel
55 in Form eines Distanzstiicks ausgebildet, welches
einen Einschiebeabschnitt 56 mit dem Distanzmal} D
als Aulienmal’ bzw. Héhe aufweist und welches zur
Sicherung des Distanzmalies D mit dem Einschiebe-
abschnitt 56 in den Durchfihrungsspalt S zwischen
den unteren und oberen Teilen 4.1, 4.2 des Vertikal-
stitzabschnitts 4 eingeschoben werden kann, wie in
Fig. 2 gezeigt.

[0069] Wie in Fig. 3 gezeigt, ist die Hubvorrichtung
50 von der in Fig. 2 gezeigten Ausgefahrenposition
senkrecht zu den Transportflichen TF1, TF2 auf ei-
ne Eingefahrenposition einfahrbar, um die Transport-
flachen TF1, TF2 der Transportvorrichtungen 15.1,
15.2 um das Distanzmal} D auseinander zu bewe-
gen, wobei die Distanzhaltemittel 55 in Zusammen-
wirkung mit den auseinandergedriickten unteren und
oberen Teilen 4.1, 4.2 des Vertikalstltzabschnitts 4
der Tragkonstruktion 3 stehen. Dies wird dadurch
ermdglicht, dass die Distanzhaltemittel 55 ein wie-
der Absinken des angehobenen oberen Teils 4.2 des
Vertikalstitzabschnitts 4 und der damit verbundenen
oberen Transportverrichtung 15.2 und somit auch de-
ren Transportflache TF2 verhindern und die untere
Transportverrichtung 15.1 mit ihrer Transportflache
TF1 beim Einfahren der Hubvorrichtung 50 um den
Hubweg H bzw. das Distanzmal D abgesenkt wird.

[0070] Im Folgenden wird nun unter Bezugnahme
auf die Fig. 7 und Fig. 8 eine zweite erfindungsge-
male Ausfuhrungsform einer Bahnbildungsmaschi-
ne 1' beschrieben, welche gegeniiber der Bahnbil-
dungsmaschine 1 gemaf den Fig. 1 bis Fig. 6 und 11
nur leicht modifiziert ist. Daher sind in den Fig. 7 und
Fig. 8 nur einige der Bezugszeichen vorgesehen und
wird hinsichtlich dort nicht vorgesehener Bezugszei-
chen auf die Fig. 1 bis Fig. 6 und Fig. 11 verwiesen.

[0071] Der wesentliche Unterschied der Bahnbil-
dungsmaschine 1' gemal den Fig. 7 und Fig. 8 zu
der Bahnbildungsmaschine 1 gemafl den Fig. 1 bis
Fig. 6 und 11 besteht darin, dass die Transportvor-
richtungen 15.1, 15.2 in dem Vertikalstitzabschnitt
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4 der Tragkonstruktion 3 mit jeweiligen Dichtungsan-
ordnungen 16.1 bzw. 16.2 umgeben bzw. umhaust
sind, so dass die Transportvorrichtungen 15.1, 15.2
vor Schmutz, Staub und Feuchtigkeit geschutzt sind.

[0072] Nun wird unter Bezugnahme auf die Fig. 9
und Fig. 10 eine Bahnbildungsmaschine 1" ge-
maf einer dritten Ausfihrungsform der Erfindung be-
schrieben werden. Da die Bahnbildungsmaschine 1"
gemal der dritten Ausfihrungsform der Erfindung
sich nur in einigen wenigen strukturellen Merkma-
len von den Bahnbildungsmaschinen 1, 1' gemaf
den ersten und zweiten Ausfiihrungsformen der Er-
findung unterscheidet, werden im Folgenden nur die-
se wesentlichen Unterschiede aufgezeigt und fir glei-
che oder ahnliche Komponenten gleiche oder ahnli-
che Bezugszeichen verwendet. Hinsichtlich nicht in
den Fig. 9 und Fig. 10 vorgesehener Bezugszeichen
wird auf die Fig. 1 bis Fig. 8 und Fig. 11 verwiesen.

[0073] Im Unterschied zu den Bahnbildungsmaschi-
nen 1, 1" gemalk den ersten und zweiten Ausfih-
rungsformen der Erfindung ist bei der Bahnbildungs-
maschine 1" gemal der dritten Ausfihrungsform der
Erfindung eine Bespannungseinbringeinrichtung 10"
mit einer Hubvorrichtung 50" vorgesehen, welche so
modifiziert ist, dass sie nicht in einen der Kerne 20.1,
20.2 der oberen und unteren Transportvorrichtungen
15.1, 15.2 integriert ist, sondern auBerhalb der Ker-
ne 20.1, 20.2 im Vertikalstitzabschnitt 4 der Tragkon-
struktion 3 angeordnet ist.

[0074] GemalR der dritten Ausfiihrungsform der Er-
findung ist der Kern 20.1 der unteren Transportvor-
richtung 15.1 am unteren Teil 4.1 des Vertikalstutz-
abschnitts 4 abgestiitzt. Der Kern 20.2 der oberen
Transportvorrichtung 15.2 ist Uber die Hubvorrich-
tung 50" am oberen Teil 4.2 des Vertikalstltzab-
schnitts 4 abgestutzt.

[0075] Genauer istdie Hubvorrichtung 50" einerseits
gelenkig mit dem Kern 20.2 der oberen Transportvor-
richtung 15.2 verbunden und andererseits gelenkig
mit dem oberen Teil 4.2 des Vertikalstiitzabschnitts 4
verbunden. Die Hubvorrichtung 50" weist dabei wie-
der ein den Hubweg H realisierendes Stellglied auf.
Die Hubvorrichtung 50" ist bevorzugt kolbenbasiert
und hydraulisch angetrieben, kann aber auch pneu-
matisch oder elektromechanisch angetrieben sein.

[0076] Die Hubvorrichtung 50" ist senkrecht zu den
Transportflachen TF1, TF2 auf eine Ausgefahrenpo-
sition ausfahrbar, um zur Ausbildung des Durchfiih-
rungsspalts S fir die Bespannung B unter Abstit-
zen an dem Kern 20.2 der oberen Transportvorrich-
tung 15.2 und dabei Flachenpressen der Transport-
flachen TF1, TF2 den Hubweg H zum in der Teilungs-
ebene E1 um das vorbestimmte Distanzmaly D Aus-
einanderdriicken der einander gegeniberliegenden
unteren und oberen Teile 4.1, 4.2 des Vertikalstitz-
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abschnitts 4 der Tragkonstruktion 3 bereitzustellen.
Beim Ausfahren stitzt sich die Hubvorrichtung 50" ei-
nerseits an dem Kern 20.2 der oberen Transportvor-
richtung 1.25 und andererseits an dem oberen Teil
4.2 des Vertikalstitzabschnitts 4 ab.

[0077] Die Hubvorrichtung 50" ist von der Ausgefah-
renposition senkrecht zu den Transportflachen TF1,
TF2 auf eine Eingefahrenposition einfahrbar, um bei
in Zusammenwirkung mit den auseinandergedriick-
ten unteren und oberen Teilen 4.1, 4.2 des Vertikal-
stitzabschnitts 4 der Tragkonstruktion 3 befindlichen
Distanzhaltemitteln 55 die Transportflachen TF1, TF2
der Transportvorrichtungen 15.1, 15.2 um das Dis-
tanzmaly D auseinander zu bewegen. Dies wird da-
durch erméglicht, dass die Distanzhaltemittel 55 ein
wieder Absinken des angehobenen oberen Teils 4.2
des Vertikalstitzabschnitts 4 verhindern und die obe-
re Transportvorrichtung 15.2 mit ihrer Transportfla-
che TF2 beim Einfahren der Hubvorrichtung 50" um
den Hubweg H bzw. das Distanzmall D angehoben
wird.

[0078] Als weiteren Unterschied zu den Bahnbil-
dungsmaschinen 1, 1' gemaR den ersten und zwei-
ten Ausfihrungsformen der Erfindung sind bei der
Bahnbildungsmaschine 1" gemaf der dritten Ausfiih-
rungsform der Erfindung zwei Paare von drehbar ge-
lagerten Réadern 26.1, 26.2 jeweils mit einem Dreh-
antrieb 27 versehen, um den Endlosumlauf der Dop-
pelstrangkette 40 und dadurch den Endlosumlauf des
Flachgliederbandes 30 anzutreiben. Genauer ist ein
Paar von drehbar gelagerten Radern 26.1, 26.2 ei-
ner Kettenumlenkungseinheit 26 der Kettenumlen-
kungseinheiten 25, 26 der oberen Transportvorrich-
tung 15.2 mit einem direkt auf die Welle der Rader
26.1, 26.2 wirkenden Drehantrieb 27 versehen und ist
ein Paar von drehbar gelagerten Radern 26.1, 26.2
einer Kettenumlenkungseinheit 26 der Kettenumlen-
kungseinheiten 25, 26 der unteren Transportvorrich-
tung 15.1 mit einem direkt auf die Welle der Rader
26.1, 26.2 wirkenden Drehantrieb 27 versehen.

[0079] Nun wird unter nochmaliger Bezugnahme auf
Fig. 11 eine Herstellungsanordnung zum Herstellen
des Flachgliederbandes 30 flir die Transportvorrich-
tungen 15.1, 15.2 geman den ersten bis dritten Aus-
fuhrungsformen der Erfindung aufgezeigt.

[0080] Wie in Fig. 11 in Querschnittsansicht ge-
zeigt, weist die Herstellungsanordnung einen Giel3-
zylinder 60 auf, welcher einen Auflenumfang hat,
der einer gewiinschten Lange des herzustellenden
Flachgliederbandes 30 entspricht. Bei der Herstel-
lung des Flachgliederbandes 30 werden die bevor-
zugt aus rostfreiem Stahl bestehenden Grundkdorper
der Flachglieder 31 gleichmaBig verteilt um den Giel3-
zylinder 60 positioniert und dann auRenumfanglich
mit Beschichtungsmaterial zum Ausbilden der Be-
schichtung 33 umgossen.
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[0081] Zusammenfassend wird bei der Bespan-
nungseinbringeinrichtung 10; 10" gemal den ersten
bis dritten Ausfiihrungsformen der Erfindung in je-
der der beiden Transportvorrichtungen 15.1, 15.2 ei-
ne Kettenumlaufbahn von zwei Ubereinanderliegen-
den, umlaufenden Elementen umschlungen. Diese
kommen im Wesentlichen nur im Bereich des Trans-
portpfades (im Linearbereich L) in intensive Beriih-
rung zueinander. Das innere Element ist eine Dop-
pelstrangkette (Doppelstrang-Tragrollenkette) 40 mit
der Funktion, die Last mit geringem Rollwiderstand
zu tragen sowie die Bewegungsfunktion durch Abrol-
len unter Last zu ibernehmen.

[0082] Das aulere Element ist das Flachglieder-
band 30 und Ubernimmt die folgenden Aufgaben. Die
Flachglieder 31 haben im Linearbereich eine tragfa-
hige ebene Flache herzustellen, damit die Konturen
der inneren Doppelstrangkette 40 die Bespannung
B nicht markieren oder gar beschadigen. Die Flach-
glieder 31 werden im horizontalen Bereich bzw. Li-
nearbereich L des Transportpfades immer von min-
destens zwei Tragrollen 43 der Doppelstrangkette
40 unterstitzt. Die einzelnen Flachglieder 31, deren
Grundkdrper vorzugsweise aus rostfreiem Stahl her-
gestellt sind, sind zueinander Gber ein flexibles Um-
laufband (die Beschichtung 33) verbunden.

[0083] Das flexible Umlaufband bzw. die Beschich-
tung 33 hat neben der Scharnierfunktion zwischen
den Flachgliedern 31 noch die Aufgaben der wei-
chen, schonenden Bettung der durchzutransportie-
renden Bespannung B sowie der Abdichtung der
Transportvorrichtung 15.1, 15.2 gegen das Eindrin-
gen von Schmutz in die Rollenlaufbahn. Das flexible
Umlaufband bzw. die Beschichtung 33 ist vorzugs-
weise ein Kunststoff oder Gummiband, welches mit
einem zugfesten, umlaufenden Fadengelege oder ei-
nem Gewebe armiert ist.

[0084] Durch diese Anordnung wird eine kompakte,
kontinuierliche und schonende bewegte Pressflache
im Bereich des Transportpfades fiir die Bespannung
B erreicht, was insbesondere fiir empfindliche Be-
spannungen B wie Siebe von hdchster Bedeutung ist.
Durch das Abwalzen (Abrollen) des umlaufenden und
mit Last beaufschlagten Flachgliederbandes 30 auf
der innenliegenden Doppelstrangkette 40 muss nur
ein sehr geringer Rollwiderstand Uberwunden wer-
den, da alle mit den Tragrollen 43 in Beriihrung kom-
menden Oberflachen (Innenflachen der Flachglieder
31) harte Laufbahnflachen sind.

[0085] Die Bewegung der Transportflachen TF1,
TF2 kann Uber den oder die Drehantrieb(e) 27 gezielt
und kontrolliert gesteuert und in Gang gesetzt wer-
den. Die Grolke der Transportflachen TF1, TF2 (Lan-
ge der Flachglieder 31 x Breite x Anzahl der aktiv tra-
genden Flachglieder 31) ist maRgebend fiir die auf-
tretende Flachenpressung, welche zwischen den bei-
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den Transportvorrichtungen 15.1, 15.2 auf die in die
Bahnbildungsmaschine 1; 1'; 1" zu transportierende
Bespannung B wirkt. Die bereitgestellte Flachengro-
Re kann den gegebenen Belastungen beliebig ange-
passt werden.

[0086] Durch die erfindungsgemale Konfiguration
von Bahnbildungsmaschine 1; 1'; 1" und Bespan-
nungseinbringeinrichtung 10; 10" kénnen die Her-
stellkosten fir die Bahnbildungsmaschine 1; 1'; 1"
z.B. durch geringere Gebaudelasten, geringeren Ma-
terialeinsatz, kirzere Montagezeit und damit schnel-
lere Inbetriebnahme, eine gute Standardisierbarkeit
der Tragkonstruktion 3 (Zeit- und Kosteneinsparung
bei Konstruktion und Planung) reduziert werden. Die
Bespannungseinbringeinrichtung 10; 10" ist mecha-
nisch robust aufgebaut, so dass ein sicherer und
zuverlassiger Bespannungswechsel durchfiihrbar ist.
Aulerdem besteht eine permanent gute Zuganglich-
keit der Bespannungseinbringeinrichtung 10; 10" au-
Rerhalb und innerhalb der Bahnbildungsmaschine 1;
1'; 1". Die Bespannungseinbringeinrichtung 10; 10"
ist dabei fir z.B. Wartungsarbeiten herausnehmbar.

[0087] Im Folgenden wird nun unter Bezugnahme
auf die obige Beschreibung der Konfiguration von er-
findungsgemaflen Ausflihrungsformen der Bahnbil-
dungsmaschine 1; 1'; 1" und der Bespannungsein-
bringeinrichtung 10; 10" ein Verfahren (im Folgen-
den als Einbringverfahren bezeichnet) zum Einbrin-
gen der Bespannung B in die Bahnbildungsmaschine
1; 1"; 1" beschrieben. Zunachst wird dazu das Ein-
bringverfahren in allgemeinster Form aufgezeigt.

[0088] Gemal dem Einbringverfahren wird in der
Tragkonstruktion 3 der Bahnbildungsmaschine 1; 1"
1" der in der Teilungsebene E1 geteilte Vertikalstitz-
abschnitt 4 bereitgestellt, so dass dieser den unteren
Teil 4.1 und den oberen Teil 4.2 aufweist. AuRerdem
wird zwischen der Maschineninnenseite Sl und der
MaschinenauRenseite Sll des Vertikalstltzabschnitts
4 die Bespannungseinbringeinrichtung 10; 10" bereit-
gestellt.

[0089] Wenn eine Bespannung B erstmalig oder
zum Wechsel in die Bahnbildungsmaschine 1; 1"
1" eingebracht werden soll, wird gemall dem Ein-
bringverfahren durch Lésen in diesem Beispiel der
Flanschverbindungen 5 des Vertikalstlitzabschnitts
4 gewabhrleistet, dass der obere Teil 4.2 gegenliber
dem unteren Teil 4.1 des Vertikalstiitzabschnitts 4
aushebbar ist.

[0090] Gemall dem Einbringverfahren wird die Hub-
vorrichtung 50; 50" selektiv ausgefahren, so dass der
obere Teil 4.2 gegeniber dem unteren Teil 4.1 des
Vertikalstitzabschnitts 4 um das vorbestimmte Dis-
tanzmal D ausgehoben wird, um zwischen unterem
und oberem Teil 4.1, 4.2 den Durchfiihrungsspalt S
fur die Bespannung B bereitzustellen.
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[0091] GemaR dem Einbringverfahren werden se-
lektiv die Distanzhaltemittel 55 angewendet, so dass
das Distanzmal} D gesichert wird, um ein Absinken
des oberen Teils 4.2 auf den unteren Teil 4.1 zu ver-
hindern.

[0092] Gemal dem Einbringverfahren wird die Hub-
vorrichtung 50; 50" selektiv eingefahren, um die
Transportflachen TF1, TF2 der Transportvorrichtun-
gen 15.1, 15.2 um das vorbestimmte Distanzmal}
D auseinander zu bewegen, so dass der Durchfiih-
rungsspalt S fir die Bespannung B zwischen den
Transportflachen TF1, TF2 bereitgestellt wird.

[0093] SchlieBlich wird gemal dem Einbringverfah-
ren die Bespannung von der MaschinenauBenseite
Sl her entlang des Transportpfads durch den Durch-
fuhrungsspalt S hindurch zur Maschineninnenseite
Sl hin in die Bahnbildungsmaschine 1; 1'; 1" einge-
bracht.

[0094] Im Folgenden wird nun eine erfindungsge-
mafle Ausfihrungsform des Einbringverfahrens de-
taillierter beschrieben werden. Wenn eine Bespan-
nung B in die Bahnbildungsmaschine 1; 1'; 1" ein-
gebracht werden soll, wird gemal dem Einbringver-
fahren durch z.B. Lésen, Herausnehmen oder Weg-
klappen von Verbindungselementen der Flanschver-
bindungen 5 gewabhrleistet, dass der obere Teil 4.2
gegeniber dem unteren Teil 4.1 des Vertikalstiitzab-
schnitts 4 aushebbar ist.

[0095] Durch Betatigen der Hubvorrichtung 50; 50"
wird der Durchfiihrungsspalt S im Vertikalstitzab-
schnitt 4 der Tragkonstruktion bzw. Stuhlung 3 her-
gestellt. Dann werden nach Ausfahren der Hubvor-
richtung 50; 50" die als Distanzstick bzw. Distanz-
klotz ausgebildeten Distanzhaltemittel 55 auf der Ma-
schineninnenseite Sl angewendet, indem sie mit dem
Einschiebeabschnitt 56 in den Durchfliihrungsspalt S
zwischen den unteren und oberen Teilen 4.1, 4.2 des
Vertikalstitzabschnitts 4 auf der Maschineninnensei-
te Sl eingeschoben werden.

[0096] Dann wird die Hubvorrichtung 50; 50" ent-
lastet (eingefahren), wobei durch den Rickhub die
der Hubvorrichtung 50; 50" zugewandte angekoppel-
te Transportvorrichtung 15.1 oder 15.2 abgehoben
wird, so dass von aulien her ein offener freier Spalt
zwischen den Flanschverbindungen 5 bis zu den ein-
gelegten Distanzhaltemitteln 55 frei wird. Mit ande-
ren Worten ausgedrickt wird bei maschineninnen-
seitig angewendeten Distanzhaltemitteln 55 die Hub-
vorrichtung 50; 50" eingefahren, so dass sich der
Durchfuhrungsspalt S von der MaschinenaufRensei-
te SlI durchgehend bis zu den maschineninnenseiti-
gen Distanzhaltemitteln 55 erstreckt. Es kbnnen da-
bei auf diese Weise gleichzeitig einer oder mehrere
freie Durchfiihrungsspalten S in der Tragkonstruktion
3 hergestellt werden.
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[0097] Nun wird die Bespannung B vorzugsweise
vordrapiert in einer definierten Schlaufe vor die Bahn-
bildungsmaschine 1; 1'; 1" gebracht, so dass sich
die Schlaufe vor der (den) gespreizten Offnung(en)
in der Tragkonstruktion 3 befindet. Die Bespannung
wird nun mit dem der Bahnbildungsmaschine 1; 1'; 1"
zugewandten Schlaufenende soweit in die Spaltéff-
nungen eingefuhrt, bis der Bespannungsrand an den
Distanzhaltemitteln 55 anliegt. D.h., die Bespannung
B wird von der Maschinenauf3enseite SlI her in den
durchgehenden Durchfihrungsspalt S eingefuhrt, bis
sich ein in Einfihrrichtung vorderer Rand der Bespan-
nung B benachbart zu den maschineninnenseitigen
Distanzhaltemitteln 55 befindet.

[0098] Bei benachbart zu den Distanzhaltemitteln 55
befindlichem vorderen Rand wird die Hubvorrichtung
50; 50" dann ausgefahren, um die Distanzhaltemittel
55 vom Distanzhalten zu entlasten und deren maschi-
neninnenseitige Anwendung zu beenden. D.h., die
Hubvorrichtung 50; 50" wird belastet, wodurch der
obere Teil 4.2 des Vertikalstitzabschnitts 4 angeho-
ben wird. Gleichzeitig werden die Transportvorrich-
tungen 15.1, 15.2 gegeneinander gedrickt, wobei die
Bespannung B zwischen den beiden Transportvor-
richtungen 15.1, 15.2 liegt und durch die Gewichts-
kraft des Vertikalstitzabschnitts 4 zwischen den bei-
den Transportflachen TF1, TF2 belastet wird. Eine
extreme und unzulassige Flachenlast wird dabei nicht
erzeugt, da der vordere Rand der Bespannung B den
Durchfiihrungsspalt S in der Flanschverbindung 5 auf
der Maschinenaul3enseite SlI bereits vor dem Be-
lasten passiert hat. AuRerdem werden die Distanz-
haltemittel 55 aus dem Durchfiihrungsspalt S in der
Flanschverbindung 5 auf der Maschineninnenseite SI
herausgenommen.

[0099] Die Bespannung B wird dann bei ausgefahre-
ner Hubvorrichtung 50; 50" zwischen den Transport-
flachen TF1, TF2 der Transportvorrichtungen 15.1,
15.2 weiter zur Maschineninnenseite Sl hin einge-
fuhrt, bis sich ein in Einfihrrichtung hinterer Rand der
Bespannung B in einer Zwischenposition innenseitig
der MaschinenauRenseite Sll und in Einflhrrichtung
vor den Transportvorrichtungen 15.1, 15.2 befindet.
Mit anderen Worten ausgedruckt wird durch Betati-
gen der Transporteinheit(en) 15.1, 15.2 die Bespan-
nung B nun soweit in die Bahnbildungsmaschine 1;
1'; 1" eingefahren, bis der flhrerseitige (maschinen-
aulenseitige) Rand der Bespannung B ein paar Fin-
ger breit innerhalb der Flansch-Vorderseite positio-
niert ist.

[0100] Beiin der Zwischenposition befindlichem hin-
teren Rand werden nun die als Distanzstick bzw.
Distanzklotz ausgebildeten Distanzhaltemittel 55 auf
der Maschinenauf3enseite Sll angewendet, indem sie
mit dem Einschiebeabschnitt 56 in den Durchfiih-
rungsspalt S zwischen den unteren und oberen Tei-
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len 4.1, 4.2 des Vertikalstlitzabschnitts 4 auf der Ma-
schinenaulenseite Sll eingeschoben werden.

[0101] Bei maschinenaulRenseitig angewendeten
Distanzhaltemitteln 55 wird die Hubvorrichtung ein-
gefahren, so dass sich der Durchflihrungsspalt S von
der Zwischenposition durchgehend bis zur Maschi-
neninnenseite S| erstreckt. D.h., die Hubvorrichtung
50; 50" wird entlastet (eingefahren), wobei durch den
Ruckhub die der Hubvorrichtung 50; 50" zugewand-
te angekoppelte Transportvorrichtung 15.1 oder 15.2
abgehoben wird, so dass von innen her ein offe-
ner freier Spalt zwischen den Flanschverbindungen 5
(Gestellflanschen) bis zu den maschinenauRenseitig
eingelegten Distanzhaltemitteln 55 hin frei wird. Die
Bespannung B kann jetzt z.B. handisch vollstandig in
die Bahnbildungsmaschine 1; 1'; 1" eingezogen wer-
den. D.h., die Bespannung B wird durch den durch-
gehenden Durchfihrungsspalt S hindurch weiter zur
Maschineninnenseite Sl hin eingefiihrt, bis die Be-
spannung B mit sich maschineninnenseitig befinden-
dem hinteren Rand vollstandig in die Bahnbildungs-
maschine 1; 1'; 1" eingebracht ist.

[0102] Bei vollstandig eingebrachter Bespannung B
wird die Hubvorrichtung 50; 50" ausgefahren, um die
Distanzhaltemittel 55 vom Distanzhalten zu entlas-
ten und deren maschinenauRenseitige Anwendung
zu beenden. D.h., die Hubvorrichtung 50; 50" wird
nochmals kurz betatigt, um die Distanzhaltemittel 55
herausnehmen. Dann wird die Hubvorrichtung 50;
50" wieder eingefahren, um den oberen Teil 4.2 auf
den unteren Teil 4.1 des Vertikalstlitzabschnitts 4 ab-
zusenken. Die Flanschverbindungen 5 werden dann
wieder geschlossen. Die eingezogene Bespannung
B kann nun in ihre Endposition in der Bahnbildungs-
maschine 1; 1'; 1" gebracht werden, und danach
kann die Bahnbildungsmaschine 1; 1'; 1" angefahren
werden.

[0103] Im Fazit wird durch die Erfindung ein Ein-
bringsystem zum Einbringen einer Bespannung B in
die Bahnbildungsmaschine 1; 1'; 1" bereitgestellt. Bei
dem Einbringsystem tragen zwei gegenlberliegen-
de, mechanische Transportvorrichtungen 15.1, 15.2
einen Teil der Tragkonstruktion 3 und transportie-
ren eine Endlosschlaufe der Bespannung B zwischen
den Transportvorrichtungen 15.1, 15.2 hindurch in
die Bahnbildungsmaschine 1; 1'; 1". Die Hubvorrich-
tung 50; 50" ist Bestandteil der Bespannungsein-
bringeinrichtung 10; 10" und Ubertragt die Gewichts-
kraft des Teils der Tragkonstruktion 3 direkt auf die
eine der Transportvorrichtungen 15.1, 15.2 und von
dieser indirekt auf die andere der Transportvorrich-
tungen 15.1, 15.2, welche sich am gegeniberliegen-
den Teil der Tragkonstruktion 3 abstltzt.

[0104] Indem Einbringsystem besitzt mindestens ei-
ne der Transportvorrichtungen 15.1, 15.2 einen An-
trieb. Der Lasttransport basiert auf mechanischem
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Wege mit geringstem Rollwiderstand mittels der zwei
Ubereinander angeordneten, umlaufenden Elemente
(Doppelstrangkette 40 und Flachgliederband 30) pro
Transportvorrichtung 15.1, 15.2. Die innere Doppel-
strangkette 40 Gbernimmt die eigentliche Roll- und
Tragfunktion beidseitig der Tragrollen 43 im Bereich
der Lasttransportstrecke. Die Doppelstrangkette 40
ist vorzugsweise angetrieben.

[0105] Das auliere Flachgliederband 30 stellt eine
ebene Pressflache im Linearbereich L Gber der inne-
ren Doppelstrangkette 40 her, indem die Flachglieder
31 beim Uberfahren der Tragrollen 43 auf mindes-
tens zwei Tragrollen 43 abgestitzt werden. Die Brei-
te der Flachglieder 31 ist =2 einmal, bevorzugt = zwei-
mal Rollenabstand. Das Flachgliederband 30 besitzt
innenseitig eine harte Oberflache fur die mit gerings-
tem Rollwiederstand leichte Abrollung auf der Dop-
pelstrangkette 40. Das Flachgliederband 30 besitzt
auBenseitig eine weiche, ausgleichende Auflagefla-
che 32 fir den schonenden Kontakt zum Transpor-
tieren der Bespannung B. Die auliere Schicht (Be-
schichtung 33) des Flachgliederbandes 30 ist bie-
geweich (elastisch) und zugfest. Die duBere Schicht
(Beschichtung 33) kann aus Gummi oder Kunststoff
sein und mit einem umlaufenden Fadengelege oder
mit Gewebe armiert sein. Die Grundkérper der Flach-
glieder 31 sind vorzugsweise aus rostfreiem Stahl
hergestellt und einseitig mit der flexiblen Schicht (Be-
schichtung 33) flachig fest verbunden. Die flexible
Schicht (Beschichtung 33) des Flachgliederbandes
30 hat die Aufgabe, das Innere der Transportvorrich-
tung 15.1, 15.2 vor Verschmutzung zu schitzen, die
Verbindung der harten Grundkérper der Flachglieder
31 herzustellen und eine weiche Bettung der unter
Pressung durchzuférdernden Bespannung B zu ga-
rantieren.

[0106] Die Hubvorrichtung 50; 50" ist vorzugsweise
hydraulisch, pneumatisch oder elektromechanisch.
Der Lastmittelpunkt der Hubvorrichtung 50; 50", wel-
che sich an einer der beiden Transportvorrichtun-
gen 15.1, 15.2 abstitzt, ist vorzugsweise im Flachen-
schwerpunkt der Transportfliche TF1, TF2 des Line-
arbereichs L angeordnet, um die ideale Lastvertei-
lung zu garantieren. Die Verbindung der Hubvorrich-
tung 50; 50" zur Transportvorrichtung 15.1, 15.2 bzw.
zur Tragkonstruktion 3 ist vorzugsweise gelenkig ge-
lagert, um eine gleichmaRige Lastverteilung zu ge-
wahrleisten. Die Hubvorrichtung 50; 50" kann in eine
der Transportvorrichtungen 15.1, 15.2 integriert sein.

[0107] Die komplette Bespannungseinbringeinrich-
tung 10; 10" ist vorzugsweise in die Tragkonstruktion
bzw. Stuhlung 3 eingebaut, kann jedoch nach Bedarf
auch wahrend der Produktion zu Wartungszwecken
leicht ausgebaut werden, ohne die Tragkonstruktion
bzw. Stuhlung 3 zu demontieren.

1; 11"
2

3

4

41

4.2

5

10; 10"
15.1, 15.2
16.1, 16.2
20.1, 20.2
25, 26
251, 25.2
26.1, 26.2
27

30

31

32

33

40

41

42

43

44

50; 50"
55

56

60

B

D

E1

H

L

S

Sl

Sl

TF1, TF2
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Patentanspriiche

1. Einrichtung (10; 10") zum Einbringen einer Be-
spannung (B) in eine Bahnbildungsmaschine (1; 1"
1"), aufweisend:
zwei Transportvorrichtungen (15.1, 15.2) mit jeweils
einem statischen Kern (20.1, 20.2) und einem zum
Endlosumlauf um den Kern (20.1, 20.2) eingerichte-
ten Flachgliederband (30), das mit einer Mehrzahl
von miteinander verbundenen Flachgliedern (31), die
jeweils eine bezlglich des Endlosumlaufs radial au-
Renliegende Auflageflache (32) fir die Bespannung
(B) definieren, gebildet ist,
wobei die beiden Transportvorrichtungen (15.1, 15.2)
Ubereinander angeordnet sind, so dass sich die
Flachgliederbander (30) in einem sich ber mehrere
benachbarte Flachglieder (31) erstreckenden Linear-
bereich (L) ihres Endlosumlaufs mit von ihren zusam-
mengefassten Auflageflachen (32) im Linearbereich
(L) jeweils gebildeten ebenen Transportflachen (TF1,
TF2) gegenuberliegen, um in einem in einer Teilungs-
ebene (E1) geteilten Vertikalstitzabschnitt (4) einer
Tragkonstruktion (3) der Bahnbildungsmaschine (1;
1'; 1") durch zwischen den Transportflachen (TF1,
TF2) verlaufen lassen der Teilungsebene (E1) einen
Transportpfad fiir die Bespannung (B) zu definieren,
und
eine Hubvorrichtung (50; 50"), die senkrecht zu den
Transportflachen (TF1, TF2) auf eine Ausgefahren-
position ausfahrbar ist, um zur Ausbildung eines
Durchflihrungsspalts (S) fur die Bespannung (B) un-
ter Abstiitzen an dem Kern (20.1, 20.2) einer der
Transportvorrichtungen (15.1, 15.2) und dabei Fla-
chenpressen der Transportflachen (TF1, TF2) einen
Hubweg (H) bereitzustellen, um gegeniberliegende
Teile (4.1, 4.2) des Vertikalstitzabschnitts (4) der
Tragkonstruktion (3) in der Teilungsebene (E1) um
ein vorbestimmtes Distanzmal} (D) auseinanderzu-
dricken.

2. Einrichtung (10") gemafl Anspruch 1, wobei die
Hubvorrichtung (50") eingerichtet ist, sich beim Aus-
fahren einerseits an dem Kern (20.2) einer oberen
Transportvorrichtung (15.2) der beiden Transportvor-
richtungen (15.1, 15.2) und andererseits an einem
oberen Teil (4.2) des Vertikalstitzabschnitts (4) ab-
zustitzen.

3. Einrichtung (10) gemafl Anspruch 1, wobei die
Hubvorrichtung (50) eingerichtet ist, sich beim Aus-
fahren einerseits an dem Kern (20.1) einer unteren
Transportvorrichtung (15.1) der beiden Transportvor-
richtungen (15.1, 15.2) und andererseits an einem
stationaren Element abzustiitzen.

4. Einrichtung (10) gemafd Anspruch 3, wobei die
Hubvorrichtung (50) eingerichtet ist, sich beim Aus-
fahren an einem unteren Teil (4.1) des Vertikalstitz-
abschnitts (4) als stationarem Element abzustitzen.
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5. Einrichtung (10; 10™) gemal einem der Anspri-
che 1 bis 4, ferner mit Distanzhaltemitteln (55), die
eingerichtet sind, selektiv in Zusammenwirkung mit
den auseinandergedriickten Teilen (4.1, 4.2) des Ver-
tikalstitzabschnitts (4) gebracht zu werden, um das
Distanzmal (D) dazwischen zu sichern.

6. Einrichtung (10; 10™) gemal einem der Anspri-
che 1 bis 5, wobei die Hubvorrichtung (50; 55™) von
der Ausgefahrenposition senkrecht zu den Transport-
flachen (TF1, TF2) auf eine Eingefahrenposition ein-
fahrbar ist, um die Transportflachen (TF1, TF2) der
Transportvorrichtungen (15.1, 15.2) um ein vorbe-
stimmtes Distanzmal} (D) auseinander zu bewegen,
wobei die Distanzhaltemittel (55) in Zusammenwir-
kung mit den auseinandergedriickten Teilen (4.1, 4.2)
des Vertikalstitzabschnitts (4) der Tragkonstruktion
(3) stehen.

7. Einrichtung (10) gemaR einem der Anspriche
1 bis 6, wobei die Hubvorrichtung (50) ein den Hub-
weg (H) realisierendes Stellglied aufweist, welches in
den Kern (20.1) der zum Abstitzen der Hubvorrich-
tung (50) vorgesehenen Transportvorrichtung (15.1)
integriert ist.

8. Einrichtung (10; 10™) gemal einem der Anspri-
che 1 bis 7, wobei die Flachglieder (31) des Flach-
gliederbandes (30) jeweils eine harte Innenflache zur
Reibungsverminderung beim Endlosumlauf aufwei-
sen, und wobei die jeweiligen Auflageflachen (32)
der Flachglieder (31) des Flachgliederbandes (30)
durch eine biegeweiche und zugfeste Beschichtung
(33) gebildet sind, welche sich umfanglich Gber al-
le Flachglieder (31) des Flachgliederbandes (30) er-
streckt und dadurch deren Verbindung untereinander
realisiert.

9. Verfahren zum Einbringen einer Bespannung
(B) in eine Bahnbildungsmaschine (1; 1'; 1"), aufwei-
send:
in einer Tragkonstruktion (3) der Bahnbildungsma-
schine (1; 1'; 1") Bereitstellen eines in einer Teilungs-
ebene (E1) geteilten Vertikalstitzabschnitts (4), so
dass dieser einen unteren Teil (4.1) und einen oberen
Teil (4.2) aufweist,

Bereitstellen zweier Transportvorrichtungen (15.1,
15.2) zwischen einer Maschineninnenseite (SI) und
einer MaschinenauRenseite (Sll) des Vertikalstiitz-
abschnitts (4), so dass die Transportvorrichtungen
(15.1, 15.2) Ubereinander angeordnet sind und sich
jeweilige ebene Transportflachen (TF1, TF2) dieser
gegeniberliegen, wobei die Teilungsebene (E1) des
Vertikalstitzabschnitts (4) zwischen den Transport-
flachen (TF1, TF2) verlauft, um einen Transportpfad
fur die Bespannung (B) zu definieren,

Gewahrleisten einer vertikalen Aushebbarkeit des
oberen Teils (4.2) gegeniiber dem unteren Teil (4.1)
des Vertikalstitzabschnitts,
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Bereitstellen einer Hubvorrichtung (50; 50"), so dass
diese durch aus- und einfahren eine vertikale Rela-
tivbewegung der Teile (4.1, 4.2) des Vertikalstitzab-
schnitts (4) in Bezug aufeinander und eine vertikale
Relativbewegung der Transportflachen (TF1, TF2) in
Bezug aufeinander bewirken kann,

selektives Ausfahren der Hubvorrichtung (50; 50"),
so dass der obere Teil (4.2) gegeniiber dem unte-
ren Teil (4.1) des Vertikalstitzabschnitts (4) um ein
vorbestimmtes Distanzmal} (D) ausgehoben wird, um
zwischen unterem und oberem Teil (4.1, 4.2) einen
Durchfiihrungsspalt (S) fiir die Bespannung (B) be-
reitzustellen,

selektives Anwenden von Distanzhaltemitteln (55),
so dass das Distanzmal} (D) gesichert wird, um ein
Absinken des oberen Teils (4.2) auf den unteren Teil
(4.1) zu verhindern,

selektives Einfahren der Hubvorrichtung (50; 50"),
um die Transportflachen (TF1, TF2) der Transport-
vorrichtungen (15.1, 15.2) um ein vorbestimmtes Dis-
tanzmal} (D) auseinander zu bewegen, so dass der
Durchfiihrungsspalt (S) fiir die Bespannung (B) zwi-
schen den Transportflaichen (TF1, TF2) bereitge-
stellt wird, oder um die Transportflachen (TF1, TF2)
der Transportvorrichtungen (15.1, 15.2) mit einer be-
stimmten Flachenpressung gegeneinander zu pres-
sen, wobei die bestimmte Flachenpressung kleiner ist
als eine fur die Bespannung (B) zulassige Flachen-
pressung, und

Einbringen der Bespannung (B) von der Maschi-
nenaulenseite (Sll) her entlang des Transportpfads
durch den Durchflihrungsspalt (S) hindurch zur Ma-
schineninnenseite (SI) hin in die Bahnbildungsma-
schine (1; 1"; 1").

10. Verfahren gemaR Anspruch 9, wobei:
nach Ausfahren der Hubvorrichtung (50; 50") die Dis-
tanzhaltemittel (565) auf der Maschineninnenseite (SI)
angewendet werden,
bei maschineninnenseitig angewendeten Distanzhal-
temitteln (55) die Hubvorrichtung (50; 50") eingefah-
ren wird, so dass sich der Durchfihrungsspalt (S) von
der Maschinenaufienseite (Sll) durchgehend bis zu
den maschineninnenseitigen Distanzhaltemitteln (55)
erstreckt,
die Bespannung (B) von der MaschinenauBenseite
(S1I) her in den durchgehenden Durchflihrungsspalt
(S) eingefuhrt wird, bis sich ein in Einfuhrrichtung vor-
derer Rand der Bespannung (B) benachbart zu den
maschineninnenseitigen Distanzhaltemitteln (55) be-
findet,
bei benachbart zu den Distanzhaltemitteln (55) be-
findlichem vorderen Rand die Hubvorrichtung (50;
50") ausgefahren wird, um die Distanzhaltemittel (55)
vom Distanzhalten zu entlasten und deren maschi-
neninnenseitige Anwendung zu beenden,
die Bespannung (B) bei ausgefahrener Hubvorrich-
tung (50; 50") zwischen den Transportflachen (TF1,
TF2) der Transportvorrichtungen (15.1, 15.2) weiter
zur Maschineninnenseite (Sl) hin eingefuhrt wird, bis

2016.05.25

sich ein in Einfihrrichtung hinterer Rand der Bespan-
nung (B) in einer Zwischenposition innenseitig der
MaschinenauBenseite (SlI) und in Einflhrrichtung vor
den Transportvorrichtungen (15.1, 15.2) befindet,
bei in der Zwischenposition befindlichem hinteren
Rand die Distanzhaltemittel (55) auf der Maschinen-
auBenseite (Sll) angewendet werden,

bei maschinenauflenseitig angewendeten Distanz-
haltemitteln (55) die Hubvorrichtung (50; 50") einge-
fahren wird, so dass sich der Durchfihrungsspalt (S)
von der Zwischenposition durchgehend bis zur Ma-
schineninnenseite (SI) erstreckt,

die Bespannung (B) durch den durchgehenden
Durchfiihrungsspalt (S) hindurch weiter zur Maschi-
neninnenseite (S1) hin eingefiihrt wird, bis die Be-
spannung (B) mit sich maschineninnenseitig befin-
dendem hinteren Rand vollstandig in die Bahnbil-
dungsmaschine (1; 1'; 1") eingebracht ist, und

bei vollstandig eingebrachter Bespannung (B) die
Hubvorrichtung (50; 50") ausgefahren wird, um die
Distanzhaltemittel (65) vom Distanzhalten zu entlas-
ten und deren maschinenaulRenseitige Anwendung
zu beenden, und dann die Hubvorrichtung (50; 50")
wieder eingefahren wird, um den oberen Teil (4.2) auf
den unteren Teil (4.1) des Vertikalstitzabschnitts (4)
abzusenken.

Es folgen 6 Seiten Zeichnungen
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