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DESCRIPCION
Prensa de nip ancho para el tratamiento de una banda de material

La presente invencion se refiere a una prensa de nip ancho, en particular una prensa de zapata para el tratamiento
de una banda de material.

Las prensas de nip ancho y, en particular, las prensas de zapata son conocidas en el estado actual de la técnica
(véase, por ejemplo, el documento US 4.530.371 A). Las prensas de este tipo se usan, entre otros, para el desgote
de bandas de papel y se componen, habitualmente, de al menos un dispositivo de prensado que presenta un sector
predeterminado a través del cual es conducida la banda de papel. El desgote de la banda de papel depende, entre
otros, de la fuerza de desgote del dispositivo de prensado, siendo esta determinada también por la configuracién del
dispositivo de prensa y los parametros de trabajo, por ejemplo la fuerza de prensado. Para la operacion se cierra la
prensa abierta y, a continuacion, se carga. Para detener el funcionamiento, en sentido inverso se descarga y, a
continuacion, se abre la prensa.

Para la carga y descarga o apertura y el cierre de la prensa es necesario un periodo relativamente largo para ajustar
la prensa, entre otros, con el control de accionamiento. El periodo necesario bajo condiciones de proceso normales
esconde, sin embargo, en situaciones criticas de la maquina papelera o de una seccion de prensado, el riesgo de
que debido al lento levantamiento o descarga de la banda de papel del dispositivo de prensado, se dafie e, incluso,
se destruya el dispositivo de prensado con sus componentes, el contrarodillo o rodillo central y/o los revestimientos
(fieltros, envolvente, transferbelt).

Las situaciones criticas en una maquina papelera o una seccion de prensado pueden presentarse, por ejemplo,
porque la banda de material, debido a inconvenientes de produccion y a que no puede ser conducida de la manera
apropiada a través de la maquina papelera y se forman acumulaciones de papel que se deben al amontonamiento
de material delante de la linea de contacto formada por el dispositivo de prensado y el contrarodillo, que provocan un
dafio parcial de los revestimientos y, eventualmente a continuacion, una destruccién inmediata o postergada de los
revestimientos.

En un caso de este tipo, debido a la pérdida del componente de revestimiento se produce el gran peligro de que en
una operacion inalterada de la seccién de prensado se cargue de forma despareja el envolvente de un dispositivo de
prensado y sea dafiado o destruido a causa de acumulaciones de material. Los dafios asociados pueden causar la
destruccion de otros componentes del dispositivo de prensado, siendo imposible una intervencién desde el exterior
debido a la alta velocidad, y los sistemas de control conocidos de acuerdo con el estado actual de la técnica no sélo
no circunscriben el dafio sino que, incluso, eventualmente lo aumentan.

En las prensas de nip ancho, el proceso de apertura y cierre o el proceso de carga y descarga requieren un periodo
relativamente largo hasta la carga completa de la prensa o su paso del estado cargado al estado abierto. Como ya
se ha explicado, ello se debe, por un lado, a que la posicién de los elementos de prensado debe ser ajustada
mediante el control de accionamiento para, por ejemplo, garantizar en el proceso de produccion una desaceleracion
uniforme. Otra causa es, entre otras, la derivacion del fluido hidraulico por medio del sistema hidraulico de la prensa
y su resistencia hidraulica relativamente elevada.

La presente invencion se describe a base de una prensa de nip ancho, en particular una prensa de zapata para la
seccion de prensado de una maquina papelera; sin embargo, debe sefialarse que una prensa de este tipo también
puede usarse en otros campos de la fabricacion de papel, por ejemplo para el satinado de papeles, o encontrar
aplicacién también en otras ramas industriales en el tratamiento de bandas de material extendidas

La presente invencion tiene el objetivo de mejorar los problemas conocidos en el actual estado de la técnica y
perfeccionar, en particular, la apertura y cierre o la carga y descarga de una prensa de nip ancho.

El objetivo se consigue mediante un dispositivo segun la reivindicaciéon 1 y un procedimiento segun la reivindicacion
24. Las configuraciones preferentes y los perfeccionamientos de la invencidon son objeto de las reivindicaciones
secundarias.

La prensa de nip ancho segun la invencion, en particular la prensa de zapata segun la invencién para el tratamiento
de una banda de material, presenta al menos un contrarodillo y al menos un dispositivo de prensado abrazado por
un envolvente flexible mévil. Dicho envolvente abraza, en lo esencial, la circunferencia del dispositivo de prensado y
es cerrado en las caras frontales mediante cubiertas laterales respectivas.

El dispositivo de prensado mismo presenta al menos un elemento de soporte en el cual se encuentra dispuesta al
menos una zapata de prensado que, por medio de una unidad de presion conectada con un sistema hidraulico,
puede ser movida en al menos un sentido especificado, preferentemente en sentido ortogonal respecto del
contrarodillo. Ademas, el dispositivo esta caracterizado porque se ha previsto un dispositivo de control mediante el
cual se controla al menos una unidad de valvulas que evacua el aceite hidraulico del sistema hidraulico a través de
un tubo de derivacion.
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En este caso, se entiende como prensa de zapata un sistema de prensado que presenta al menos un contrarodillo y
al menos un dispositivo de prensado. La fuerza de prensado entre los dos elementos no esta limitada solamente a
un sector estrecho, es decir lineal, de ambas superficies, sino que se aplica sobre una superficie especificada entre
las dos superficies. Ademas, la distancia de las dos superficies respecto del sentido de rotacién no es
necesariamente constante, sino que puede variar, es decir estar ajustada en funcion de un perfil de prensado
especificado.

Como sistema hidraulico se entienden en el sentido de la presente invencidon elementos constructivos o
componentes por los que circula, al menos en parte, liquido hidraulico, por ejemplo valvulas, tuberias, vias de flujo,
estranguladores y similares.

De acuerdo con una forma de realizacion particularmente preferente, la zapata de prensado, que se mueve y/o es
cargada, en lo esencial, de manera ortogonal respecto del contrarodillo, se encuentra construida de elementos
multiples. Una multiciplidad de elementos de este tipo se consigue, por ejemplo, porque la zapata de prensado, al
ser montada en el dispositivo de prensado, esta construida de varios componentes individuales, particularmente en
su anchura sobre la banda de material. Estos se compenetran uno en el otro de manera que se produce un
tratamiento uniforme de la banda de material en toda su anchura, en particular sin cambios esencialmente
repentinos de la fuerza de prensado.

También es en el sentido de la invencion el uso de una zapata de prensado de un elemento, como se conoce hoy
por el estado de la técnica.

De acuerdo con la presente invencion, el fluido hidraulico que fluye, preferentemente, en el sistema hidraulico del
dispositivo de prensado es un aceite hidraulico que presenta al menos una viscosidad especificada y una
composicion especificada. Los aceites de este tipo son, por ejemplo, aceites hidraulicos sintéticos que debido a sus
propiedades lubricantes y viscosidad ponen a disposicién tanto una carga suficiente para los rodillos de presion en la
unidad de presion como una formacién de pelicula lubricante, ventajosa para el apoyo del envolvente, entre el
contorno exterior de la zapata de prensado y el contorno interior del envolvente.

De acuerdo con otra forma de realizacion preferente de la presente invencion, la zapata de prensado presenta una
pluralidad de unidades de presion reunidos, preferentemente, en un ndmero predefinido de grupos, asignados en
cada caso a al menos un sector especificado de la zapata de prensado. De este modo, por ejemplo, un grupo que
presenta al menos una unidad de presion puede estar asignado al borde del lado de accionamiento, al borde del
lado de conduccién y/o al sector medio de la zapata de prensado y, de esta manera, a la anchura de la banda de
material. De acuerdo con otra forma de realizacion particularmente preferente, cada grupo con al menos un sistema
hidraulico y con al menos un dispositivo de control puede ser controlado mediante al menos una unidad de valvulas.

También es en el sentido de la presente invencion el hecho de reunir maltiples grupos. De este modo también se
pueden controlar y/o regular un nimero cualquiera de grupos mediante al menos un dispositivo de control.

La unidad de valvulas, segun un ejemplo de realizacidon particularmente preferente de la presente invencion,
presenta al menos una vélvula de un grupo de valvulas que incluye valvulas electronicas, valvulas mecanicas,
véalvulas neumaticas, valvulas magnéticas, valvulas esféricas y combinaciones de las mismas y similares.

De acuerdo con una forma de realizacién particularmente preferente, la unidad de valvulas o las unidades de
vélvulas esta/n dispuesta/s en la via de flujo del fluido hidraulico entre el dispositivo de control de presion del
dispositivo de prensado y la unidad de presion. De acuerdo con otro ejemplo de realizaciéon particularmente
preferente, la unidad de valvulas o las unidades de valvulas esta/n integrada/s en el dispositivo de control de presién
o dispositivos de control de presion de la unidad de presion.

Aqui, se entiende como dispositivo de control de presién un dispositivo que durante el funcionamiento de la prensa
controla y/o regula las condiciones hidraulicas en el sistema hidraulico, en particular en la unidad de presién
conforme a parametros especificados. Como condiciones hidraulicas se entienden, entre otras, el caudal y la presién
del fluido hidraulico.

Segun una forma de realizacion preferente, la unidad de valvulas puede estar integrada en el dispositivo de control
de presion para la derivacion del fluido hidraulico.

El didmetro hidraulico de la derivacion es mayor que el didmetro hidraulico de la tuberia hidraulica entre el
dispositivo de control de presion y la unidad de presion de la zapata de prensado. También es en el sentido de la
presente invencion el hecho de seleccionar el diametro hidraulico de la derivacion y/o de la unidad de valvulas de
manera que sea, a ser posible, reducida la resistencia hidraulica del fluido al abrir la unidad de valvulas v,
relacionado con ello, la derivacion del fluido hidraulico.

Segun otra forma de realizacion particularmente preferente, la unidad de valvulas esta dispuesta a una distancia
especificada, preferentemente, a ser posible, proxima a la via de flujo del liquido hidraulico a la unidad de presion de
la zapata de prensado.
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De acuerdo con otra forma de realizacién particularmente preferente, el fluido hidraulico es evacuado del sistema
hidraulico de la unidad de presién, en particular, activamente por medio de la derivacion, usando para ello sistemas
auxiliares, por ejemplo bombas, recipientes de vacio o similares para una evacuacion acelerada del fluido hidraulico
del sistema hidraulico.

Segun una forma de realizacion particularmente preferente, el dispositivo de control es conmutado al menos
mediante una unidad de control, en particular una unidad de control electrénica en funcion de diferentes factores de
control. En este caso, los factores de control se encuentran seleccionados, preferentemente, de un grupo de
magnitudes que contienen sefiales emitidas directa o indirectamente de conmutadores mecanicos, electrénicos,
manuales y/o automaticos, por ejemplo interruptores de parada de emergencia para el levantamiento de la prensa,
interruptores de parada de emergencia de la prensa y/o de la maquina papelera, sensores de vibraciones en la
prensa, por ejemplo en el sector del elemento de soporte de la zapata de prensado y/o de la maquina papelera,
sensores de posicion, por ejemplo los sensores de posicion de fieltros, sensores de presion, por ejemplo para la
presion interior del envolvente de la unidad de prensado, sensores opticos, sensores de bandas, por ejemplo
sensores de paletas de borde después de las toberas de desbarbado, o combinaciones de los mismos.

Segun otra forma de realizacion particularmente preferente, mediante una unidad de control pueden controlarse de
acuerdo con un algoritmo especificado mdultiples prensas o sistemas de prensas, en particular prensas de zapata. En
este caso, se ha previsto, particularmente que en una situacion critica de produccién de una maquina papelera sea
respetado en dicho algoritmo, entre otros, el orden de la descarga de las diferentes prensas, para mantener
reducidos los dafios y/o dafios emergentes en la prensa y en los componentes aguas abajo de una maquina
papelera. Ello puede suceder, entre otros, porque, por ejemplo, en un dafio producido en la primera prensa al menos
se encuentren descargadas o abiertas, en primer lugar, las prensas o sistemas de prensas subsiguientes, antes que
la primera prensa misma sea descargada o abierta.

De acuerdo con otra forma de realizacién preferente, se han previsto multiples dispositivos de control que son
controlados y/o regulados mediante al menos una unidad de control de orden superior, en particular un control
maestro. En este caso, por ejemplo, cada unidad de prensado tiene asignada al menos un dispositivo de control.

También es en el sentido de la presente invencién el hecho de que se puedan combinar unos con los otros
diferentes tipos de unidades de prensado como se conocen, por ejemplo, segun el estado actual de la técnica.

En una forma de realizacion particularmente preferente, los dispositivos de control se encuentran comunicados uno
con el otro mediante un sistema de BUS para la transmisién de sefiales de control entre los dispositivos de control
y/o entre la unidad de control y al menos un dispositivo de control, estando el sistema de BUS realizado, en una
forma de realizacién particularmente preferente, como sistema BUS de anillo.

La separacion o la descarga de la zapata de prensado del contrarodillo se produce, de acuerdo con una forma de
realizacién preferente de la presente invencién en un tiempo especificado, entre 0,001 s y 120 s, preferentemente
entre 0,01 y 60 s y particularmente preferente entre 0,1 sy 20 sy, en particular, menor que 10 s

De acuerdo con otra forma de realizacién particularmente preferente, la zapata de prensado presenta, ademas de
una unidad de presion hidraulica, al menos un dispositivo de reposicién mecanico basado, en particular, en fuerza de
resorte que, de acuerdo con una forma de realizacion particularmente preferente, al descargar la unidad de presion
hidraulica levanta de la unidad de prensado la zapata de prensado del contrarodillo. En funcion de la disposicién de
la unidad de prensado o, en particular, de la zapata de prensado se influye en el tiempo de reaccion del sistema, es
decir en el tiempo para el levantamiento de la zapata de prensado, mediante una seleccién adecuada de las
propiedades de resorte del dispositivo de reposicion.

De acuerdo con otra forma de realizacion particularmente preferente, la derivacion del fluido hidraulico desde el
sistema hidraulico se produce de manera que una presion remanente del fluido hidraulico en la unidad de presién
permanece, después de la separacion o descarga de la zapata de prensado del contrarodillo, ubicada entre 0 bar y
100 bar, preferentemente entre 0 bar y 10 bar y, particularmente preferente, entre O bar y 1 bar, en particular en 0,5
bar, aproximadamente. También es en el sentido de la presente invencién el hecho de que la presién remanente del
sistema hidraulico de la unidad de prensado sea especificada en funcién de los sistemas de reposicién usados para
la zapata de prensado como, por ejemplo, de los resortes y, en particular, sus constantes elasticas.

El objetivo de la presente invencion se consigue, ademas, mediante un procedimiento para el control de una prensa,
en particular una prensa de zapata, para el tratamiento de una banda de material, que presenta un desarrollo de
proceso de multiples etapas.

En un proceso segun la invencion se genera al menos una sefial para el levantamiento o descarga de la prensa,
siendo la sefal de esta clase, preferentemente, un factor de control que, por ejemplo, se genera mediante
conmutadores mecanicos, electronicos, manuales y/o automaticos, sensores como, por ejemplo, sensores de
vibraciones, sensores de posicion, sensores de presion, sensores 6pticos, combinacién de los mismos o similares.

Una sefial de este tipo es procesada, preferentemente, en un dispositivo de control electrénico, preferentemente por
medio de una pluralidad de dispositivos de control electrénicos y, particularmente preferente, por dispositivos de
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control electrénicos con al menos una unidad de control de orden superior como, por ejemplo, un control maestro, y
utilizado para el control o regulacion del dispositivo de prensado.

Otro paso del procedimiento segin la invencion es la apertura de la unidad de valvulas o de las unidades de valvulas
dispuesta/s en el sistema hidraulico del dispositivo de prensado, en particular de la unidad de presion.

Ademas, el procedimiento esta caracterizado por medio del paso de descarga o levantamiento del dispositivo de
prensado del contrarodillo, en particular de la zapata de prensado. El levantamiento o la descarga de la zapata de
prensado se realizan, preferentemente, en un intervalo de tiempo especificado. Dicho intervalo de tiempo es, de
acuerdo con una forma de realizacién particularmente preferente de la presente invencion, de entre 0,001 sy 120 s,
preferentemente entre 0,01 y 60 s y particularmente preferente entre 0,1 sy 20 sy, en particular, menor que 10 s.

De acuerdo con una forma de realizacién particularmente preferente, el procedimiento esta caracterizado porque se
produce mediante un dispositivo que presenta al menos un contrarodillo y al menos un dispositivo de prensado
revestido de un envolvente flexible movible en rotacion. El dispositivo de prensado tiene una zapata de prensado
dispuesta en al menos un elemento de soporte y al menos un dispositivo de presién conectado a un sistema
hidraulico y que mueve la zapata de prensado en al menos un sentido especificado respecto del contrarodillo,
presentando el sistema hidraulico del dispositivo de presion al menos un dispositivo de control que evacua un fluido
hidraulico por medio de un tubo de derivacion del sistema hidraulico.

La invencién se extiende también al uso del dispositivo segin la invencién y/o del procedimiento segun la invencion
en una maquina papelera, en particular en una maquina papelera con al menos un dispositivo de prensado, en
particular una prensa de zapata, que es levantada y/o descargada, en particular ante situaciones criticas de la
maguina papelera, en la seccion de prensado y/o en la via de produccién de etapas de produccidon conectadas
aguas abajo para la fabricacion de una banda de material como, por ejemplo, una banda de papel. La presente
invencion se explica a continuacion mediante una configuraciéon de prensas seleccionada, sefialandose que dicho
ejemplo es so6lo una forma de realizacién posible de un dispositivo segin la invencién y que también es en el sentido
de la presente invencion el hecho de realizar diferentes sistemas de prensado dispuestos uno detras de otro segun
la invencion, como también el dispositivo y/o procedimiento para una pluralidad de otras configuraciones posibles de
rodillos de prensado o también de otros sistemas de presion como, por ejemplo, rodillos de calandria para el
tratamiento de la superficie.

Muestran:

La figura 1, una representacion esquematizada de una configuracion de prensas;

la figura 2, una seccion de la configuracién de prensas con un dispositivo de presion y un contrarodillo;

la figura 3, una representacion esquematizada de una seccién de un rodillo de prensado con dispositivo de presion;

la figura 4, un diagrama de conexiones esquematizado para el control de los dispositivos de presién mediante un
sistema hidraulico;

la figura 5, un diagrama en el que se muestra la fuerza en la linea de contacto del dispositivo de presion en funcion
de la presion hidraulica.

la figura 6, una tabla para el posicionamiento de las valvulas de la figura 4 en dependencia de la funcién de trabajo; y
la figura 7, un diagrama esquematizado de tiempo/presion.

La figura 1 muestra, esquematicamente, una posible configuracién de prensas para una prensa de nip ancho con
una linea de contacto, que presenta un rodillo de prensado 1, por ejemplo un rodillo Nipcoflex® de la firma Voith
GmbH & Co. KG conectado en unién positiva con el contrarodillo 2 por medio de elementos de conexién 5. El rodillo
de presion 1 presenta un envolvente 7, en una forma predefinida, es mantenido, en particular, mediante una presion
interior especificada, como la producida, por ejemplo, por medio de aire comprimido. Dicha presién es de, por
ejemplo, 0,25 bar, aproximadamente. Entre la superficie del envolvente 7 y la superficie del contrarodillo 2 se
encuentra dispuesto, segun la forma de realizacion mostrada aqui, un fieltro 4 y en operacion productiva una banda
de papel 3 con una consistencia predeterminada. El contrarodillo gira de acuerdo con la flecha 6 en contra del
sentido de las agujas del reloj, de modo que la banda de papel es conducida segun la fecha 8 y el fieltro desde la
linea de contacto del rodillo de prensado y el contrarodillo.

La figura 2 muestra en seccion un detalle de la disposicion de prensas segun la figura 1. Ademas del envolvente 7
del rodillo de prensado 1 se muestra el dispositivo de prensado con el elemento de soporte 24, el dispositivo de
presion 23 y la zapata de prensado 21. De acuerdo con el ejemplo de realizacion mostrada aqui, dicha zapata de
prensado es de un elemento. El dispositivo de presion esta conectado, fluidicamente, por medio de una tuberia
hidraulica 20 con el sistema hidraulico del dispositivo de presién. Al aplicar presion al dispositivo de presion
mediante un aceite hidraulico, la zapata de presion es presionada contra la superficie del contrarodillo 2 por medio
del envolvente 7, del fieltro 4 y de la banda de papel 3. Ademas, también esta esbozada la trayectoria de banda para
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el papel, el fieltro y el envolvente flexible del rodillo.

La figura 3 muestra el dispositivo de prensado del rodillo de prensado 1 en seccién longitudinal, estando ilustrados,
ademas de las zapata de prensado 21, los dispositivos de presion asignados al lado de conduccion 33a 'y al lado de
accionamiento 33b y al sector medio 33a. También se muestran en la figura 3 los resortes 31 que estan dispuestos
dentro del elemento de soporte 24 y, segun el ejemplo de realizacion mostrado aqui, en la descarga de los
dispositivos de presién levantan la zapata de prensado 21 hacia arriba del contrarodillo 2. El envolvente 7, ilustrado
en la figura 3 con una linea punteada, se encuentra alojado en el recubrimiento lateral 34, tanto del lado de
accionamiento como del lado de conduccion.

Los dispositivos de presion estan conectados con los demas componentes del sistema hidraulico del dispositivo de
prensado por medio de tuberias hidraulicas 20a, b, ¢, siendo controlados, segun la forma de realizacion mostrada
aqui, tanto el dispositivo de presién 33a del lado de conduccién como el dispositivo de presiéon 33b del lado de
accionamiento y el sector medio de los dispositivos de presién, por separado por medio de las tuberias hidraulicas
20a, 20b y 20 c. Los dispositivos de presion del sector medio estan conectados, hidraulicamente, en paralelo y/o en
serie por medio de una tuberia de conexion.

Relacionado con ello, debe sefialarse que en funcion de la configuracion de prensas seleccionada y, en particular,
de la anchura del dispositivo de prensado el sector medio puede dividirse en diferentes grupos, pudiendo presentar
también el sector de borde del lado de accionamiento y del lado de conduccion mas de un dispositivo de presién. Del
mismo modo, el sector de borde del lado de accionamiento y del lado de conduccién pueden ser reunidos.

La derivacién del aceite hidraulico del interior del envolvente se produce, preferentemente, por medio de un
dispositivo de evacuacion (no mostrado) que, por ejemplo, presenta una abertura de evacuacion sobre el lado
posterior y/o frontal de las zapata de prensado (en relacion al sentido de rotacion del envolvente) con una distancia
predeterminada al envolvente de prensado y a la zapata de prensado.

La figura 4 muestra la disposicion esquematizada de un dispositivo segun la invencién para el control de una prensa
con tres sistemas hidraulicos, dispuestos separados, para las unidades de presion 33a, 33b y 32 c. Los sistemas
hidraulicos estan conectados por medio de la tuberia 43 con un sistema de alimentacién que, segun el ejemplo de
realizacién mostrada aqui, conduce un fluido hidraulico a una presion predeterminada a las valvulas proporcionales
40a, 40b y 40c. En la operacién, éstos controlan la presion predeterminada de la zona respectiva, asi como el
aumento de presion o la reduccién de presion al cargar y descargar la prensa. La tuberia 43 tiene asignada una
vélvula principal 42 que, de acuerdo con el ejemplo de realizacion mostrado aqui, es una valvula distribuidora 4/2.
Por medio de dicha valvula 42, se libera la presion de bomba del fluido hidraulico para la carga o el cierre de la
prensa a las valvulas 40a, 40b y 40c. Al descargar, el sistema es vaciado a un recipiente hidraulico por medio de
dicha vélvula y un conducto conectado a la misma (no mostrado).

En funcionamiento, mediante los dispositivos de control de presion 40a, 40b, 40cse controla la presion hidraulica en
las unidades de presion 33a, 33b, 33c de un modo tal que, segln el diagrama mostrado en la figura 5, se produzca,
en funcién de la presién hidraulica, una determinada fuerza, en kN/m, en la linea de contacto o una presion
superficial deseada que es transmitida a la banda de papel por medio de la superficie de las zapata de prensado, del
envolvente y del fieltro. De este modo, dicho de manera sencilla, una parte del componente fluido es exprimido de la
banda de papel y descargado de la prensa por medio del fieltro. Este componente fluido se compone,
principalmente, de agua y presenta, ademas, fibras, aglomerantes, agentes auxiliares, etcétera, segun sea la
composicion del papel. En este caso, el fieltro puede estar dispuesto en un lado o también en ambos lados de la
banda de papel. Ademas, para la carga y descarga, la presion puede ser aumentada o disminuida por medio de
rampas correspondientemente predeterminadas para la carga y descarga a diferentes velocidades o de acuerdo con
funciones especificadas.

Segun el ejemplo de realizacién mostrado aqui, las tuberias para las unidades de presiéon respectivas estan
adaptadas a los caudales masicos del aceite hidraulico necesarios en cada caso. Segun el ejemplo de realizacién
mostrado aqui, en las tuberias hidraulicas de los respectivos sistemas hidraulicos 20a, 20b y 20c se encuentran
dispuestas derivaciones y otras valvulas adicionales 41a, 41b y 41c. Las derivaciones estan conectadas con las
tuberias 20a, 20b y 20c mediante tubos en T y conducen el aceite hidraulico, después de las valvulas 40a, 41b y
41c, a lugares de recogida de aceite correspondientes del sistema hidraulico completo. Los diametros hidraulicos de
las derivaciones son, preferentemente, mayores o al menos iguales que los diametros hidraulicos de las tuberias
20a, 20b y 20c.

De acuerdo con el ejemplo de realizacién mostrada aqui se encuentran dispuestos en sentido de flujo, después de
las valvulas 41a, 41b y 41c, estranguladores que mantienen una presién remanente predeterminada en el sistema
hidraulico. Sin embargo, es también en el sentido de la presente invencion el hecho de realizar el sistema sin dichos
estranguladores.

De acuerdo con el ejemplo de realizacion mostrado aqui, las valvulas 41a, 41b y 41c son valvulas de distribucion 2/2
cuyos parametros hidraulicos son, por ejemplo, una presion maxima de 280 bar y un caudal maximo de 100 I/min. La
temperatura del liquido de presién puede variar entre -20 °C y un maximo de 80 °C y la viscosidad del fluido entre 10
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y 380 mm?s. Las valvulas de este tipo son distribuidas, por ejemplo, por la firma Flutec Fluidtechnische Geréate
GmbH y se conocen en el estado actual de la técnica, de manera que se puede prescindir de una descripcion
detallada adicional.

Las valvulas 41a, 41b y 41c estan conectadas con al menos un dispositivo de control 50 que controla las valvulas en
funcién de diferentes factores de control 51 de acuerdo con un algoritmo especificado. Un factor de control puede
ser, por ejemplo, un pulsador manual (descarga rapida de emergencia) mediante el cual las valvulas 41a, 41b, 41cy
40a, 40b, 40c son abiertas y la valvula de 42 llevada a la " Posicion de vaciado".

En la tabla segun la figura 6 se muestran las posiciones de conmutacién posibles de las valvulas 40, 41, 42 en
dependencia de las funciones de trabajo. En operacion, las funciones de este tipo son, por ejemplo, el cierre o la
carga de la prensa, la apertura de la prensa y, segun la presente invencion, la descarga rapida de las prensas,
particularmente en situaciones criticas en la seccion de prensado o de la maquina papelera.

En este caso, en la tabla el signo positivo (+) representa una posicion abierta de la valvula y un signo negativo (-)
una posicién cerrada de la valvula. Para la valvula 42 es un +1 para la aplicacién de presion al sistema y un -1 para
el vaciado del sistema hidraulico. También debe sefialarse que, desde luego, las valvulas pueden ser llevadas no
s6lo a una posicién abierta y una posicion cerrada, sino que, en funciéon de las valvulas usadas, es posible una
pluralidad de posiciones intermedias.

De acuerdo con la tabla de la figura 6, al cargar las prensas se encuentra cerrada la valvula 41a, 41b y 41c y la
valvula 42 o las valvulas 40a, 40b, 40c estan abiertas en funcion de la presion a generar.

En la apertura o descarga normal de la prensa, las valvulas 40a, 40b, 40c también estan abiertas, siendo el aceite
hidraulico evacuado por medio de las tuberias hidraulicas 20a, b, ¢ y 43 mediante la valvula 42 colocada en la
"Posicion de vaciado". Sin embargo, mediante dicha conmutacion, se opone una resistencia hidraulica ostensible al
aceite hidraulico, por lo cual la reduccion de presiéon en las unidades de presion puede tener lugar de manera
relativamente lenta.

Una descarga rapida de la prensa se produce, segun el ejemplo de realizacion mostrado, mediante la apertura de
las vélvulas 41a, 41b, 41c, 40a, 40b, 40c. Ademas, también la valvula 42 es llevada a la "Posicion de vaciado". En
este caso, el aceite hidraulico es evacuado tanto por medio de las tuberias del sistema hidraulico como por medio de
las derivaciones de las vélvulas 41a, 41b, 41c. Gracias a la resistencia hidraulica relativamente reducida, en
particular en las derivaciones de las valvulas 4la, 41b, 41c, el vaciado del sistema se produce de manera
ostensiblemente mas rapida porque, en particular, el retorno de aceite a través de las valvulas 40a, 40b, 40c y 42 es
eludido en el sentido de un bypass, al menos en parte, mediante las valvulas 41a, 41by 41c.

La figura 7 muestra en un diagrama de tiempo/presion la influencia de la resistencia al flujo reducida sobre la
disminucion de presion en el sistema hidraulico. De este modo, por ejemplo, la resistencia al flujo con una apertura o
descarga normal de la prensa hace que la reducciéon de la presion hidraulica en las unidades de presién sea
ostensiblemente mas lenta que la que puede producirse al usar las valvulas adicionales.

La linea 61 simboliza la posicion de control de las valvulas 41a, 41b, 41c y una linea 62 la presién del aceite
hidraulico en el sistema, tal como ha sido comprobado en el margen de ensayos practicos. Es asi que dichos
ensayos mostraron que dentro de un periodo de 2 s, aproximadamente, la presion en el sistema y, en particular,
dentro de las unidades de presién ha sido reducida a una presion remanente de 0,5 bar que, en lo esencial, es
determinada mediante los estranguladores en las valvulas 41a, 41b y 41c.

En comparacion con ello, la linea 62' muestra la curva de presion en una apertura o descarga regular del dispositivo
de prensada con una posicidon de valvula "Abrir* de acuerdo con la tabla de la figura 6. En comparacion con el
levantamiento rapido, la reduccién de presion hasta una presion remanente de 0,5 bar demora 20 segundos,
aproximadamente.

Mediante el uso del dispositivo de control segln la invencion resulta, por lo tanto, una ventaja de tiempo que, en
situaciones criticas de produccion, le permite descargar o abrir la prensa de manera rapida y segura, para
resguardar de dafios progresivos, ademas de los revestimientos, también a los componentes del dispositivo de
prensado o al menos reducir el dafio posible en el dispositivo de prensado y sus componentes.
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REIVINDICACIONES

1. Prensa de nip ancho para el tratamiento de una banda de material (8) con al menos un contrarodillo (2) y
comprendiendo al menos un dispositivo de prensado revestido de un envolvente flexible movible en rotacion,
presentando el dispositivo de prensado una zapata de prensado (21) dispuesta en al menos un elemento de soporte
y al menos una unidad de presién conectada con al menos un sistema hidraulico y con al menos un dispositivo de
control de presion por medio de una tuberia hidraulica (20a, 20b, 20c), la cual mueve la zapata de prensado en al
menos un sentido especificado en relacién al contrarodillo, caracterizada porque estd previsto al menos un
dispositivo de control adicional para la descarga rapida del dispositivo de prensado, con el cual es controlada al
menos una unidad de valvulas (40a, 40b, 40c), que puede evacuar al menos una parte del fluido hidraulico del
sistema hidraulico por medio de al menos un tubo de derivacion y cuyo diametro hidraulico es mayor que el diametro
hidraulico de la tuberia hidraulica.

2. Dispositivo segun la reivindicacion 1, caracterizado porque la zapata de prensado (21) se mueve y/o es cargado,
en lo esencial, de forma ortogonal al contrarodillo (2).

3. Dispositivo segin al menos una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el fluido hidraulico es,
preferentemente, un aceite hidraulico que presenta una viscosidad especificada.

4. Dispositivo segin al menos una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la zapata de prensado
(21) presenta una pluralidad de unidades de presién (33a, 33b, 33c) reunidas en un nimero especificado de grupos,
asignados en cada caso a al menos un sector especificado de la zapata de prensado.

5. Dispositivo segun la reivindicacion 4, caracterizado porque los grupos compuestos de al menos una unidad de
presion (33a, 33b, 33c) pueden estar asignados al menos al borde del lado de accionamiento, al borde del lado de
conduccion y/o al sector medio de la zapata de prensado (21).

6. Dispositivo segun al menos una de las reivindicaciones 4 y 5, caracterizado porque cada grupo es controlado y/o
regulado mediante al menos un sistema hidraulico.

7. Dispositivo segun al menos una de las reivindicaciones 4 a 6, caracterizado porque mudltiples grupos son
controlados y/o regulados mediante al menos un sistema hidraulico.

8. Dispositivo segun al menos una de las reivindicaciones precedentes 4 a 7, caracterizado porque un grupo y/o una
pluralidad de grupos tiene/n asignado/s al menos una unidad de valvulas (41a, 41b, 41 c).

9. Dispositivo segiin al menos una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la unidad de valvulas
(40a, 40b, 40 c, 41a, 41b, 41 c, 42) presenta al menos una valvula de un grupo de valvulas que presenta valvulas de
dos vias, valvulas de tres vias y/o valvulas de varias vias, valvulas electronicas, valvulas mecanicas, valvulas
neumaticas, electrovalvulas, valvulas esféricas, combinaciones de las mismas y similares.

10. Dispositivo segln al menos una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque, para la desviacion
del liquido hidraulico, la unidad de valvulas (40a, 40b, 40c) esta integrada en el dispositivo de control de presién de
la unidad de presion (33a, 33b, 33c).

11. Dispositivo segun al menos una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la unidad de valvulas
(40a, 40b, 40c) esta dispuesta en la tuberia hidraulica ((20a, 20b, 20c) en el sentido de flujo después del dispositivo
de control de presién y delante de la unidad de presion (33a, 33b, 33c) de la zapata de prensado (21).

12. Dispositivo segiin al menos una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la unidad de valvulas
(40a, 40b, 40 c) esta dispuesta en la via de flujo del fluido hidraulico a una distancia especificada, preferentemente,
a ser posible, proxima a la unidad de presion (33a, 33b, 33c) de la zapata de prensado (21).

13. Dispositivo segun al menos una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el fluido hidraulico es
evacuado del sistema hidraulico de la unidad de presién (33a, 33b, 33c) mediante una bomba.

14. Dispositivo segun al menos una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la unidad de valvulas
(40a, 40b, 40c) es controlada y/o regulada por medio de al menos un dispositivo de control electrénico en funcion de
diferentes factores de control.

15. Dispositivo segun al menos la reivindicacion 14, caracterizado porque los factores de control son escogidos de
un grupo de sefales que presenta conmutadores mecanicos, electrénicos, manuales y/o automaticos como, por
ejemplo, interruptores de emergencia para el levantamiento de la prensa, interruptores de emergencia de la prensa
y/o una maquina papelera, sensores de vibraciones en la prensa y/o la maquina papelera, sensores de posicion
como, por ejemplo, los sensores de posicion de los fieltros, sensores de presiéon como, por ejemplo, para la presion
interior del envolvente, sensores épticos, sensores de banda como, por ejemplo, sensores de paletas de bandas
después de obreras de desbarbado, combinaciones de los mismos y similares.

16. Dispositivo segin al menos una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque mediante un
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dispositivo de control se controlan también unidades de valvulas (40a, 40b, 40 c, 41a, 41b, 41 c, 42) de mdltiples
prensas, en particular prensas de zapata, de acuerdo con un algoritmo especificado.

17. Dispositivo seguin al menos una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque multiples dispositivos
de control son controlados mediante al menos un dispositivo de control de orden superior, en particular mediante un
control maestro.

18. Dispositivo segun la reivindicacion 17, caracterizado porque los dispositivos de control estan conectados por
medio de un sistema BUS, en particular un sistema BUS de anillo.

19. Dispositivo segun al menos una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la separacion y/o
descarga de la zapata de prensado (21) del contrarodillo (2) se produce en un tiempo especificado entre 0,001 s y
120 s, preferentemente entre 0,01 y 60 s y particularmente preferente entre 0,1 s y 20 s y, en particular, debajo de
10 s.

20. Dispositivo segun al menos una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la presién remanente
de la unidad de presion (33a, 33b, 33c), después de la separacion de la zapata de prensado (21) del contrarodillo
(2), se encuentra entre 0 bar y 100 bar, preferentemente entre 0 bar y 10 bar y particularmente preferente entre 0 bar
y 1 bar.

21. Dispositivo segun al menos una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la zapata de
prensado (21) presenta, ademas de una unidad de presion hidraulica (33a, 33b, 33c), al menos un dispositivo de
reposicion mecanico, en particular basado en fuerza de resorte.

22. Dispositivo segun al menos una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la zapata de
prensado (21) es de elementos multiples.

23. Dispositivo segun al menos una de las reivindicaciones 1 a 21, caracterizado porque la zapata de prensado (21)
es de un elemento.

24. Procedimiento para la descarga rapida de una prensa de nip ancho para el tratamiento de una banda de material
(3) con los pasos:

- generacion de sefiales para la descarga rapida de la prensa de nip ancho;

- apertura de al menos una unidad de vélvulas (40a, 40b, 40c, 41a, 41b, 41c, 42) dispuesta en el sistema hidraulico
del dispositivo de prensado, en particular de la unidad de presién (33a, 33b, 33c);

- desviacion de al menos una parte del fluido hidraulico del sistema hidraulico de la prensa mediante una desviacién
cuyo diametro hidraulico es mayor que el didmetro hidraulico de la tuberia hidraulica del sistema hidraulico;

- descarga y/o levantamiento del dispositivo de prensado del contrarodillo (2) en un intervalo de tiempo
predeterminado.

25. Procedimiento segun la reivindicacion 24, caracterizado porque la generacion de sefiales se produce de forma
manual o por medio de un sensor o una pluralidad de sensores conectados por medio de un dispositivo de control.

26. Dispositivo segin al menos una de las reivindicaciones 24 y 25, caracterizado porque la descarga y/o el
levantamiento del dispositivo de prensado se producen mediante un dispositivo segin al menos una de las
reivindicaciones 1 a 23.

27. Uso de un dispositivo segin al menos una de las reivindicaciones 1 a 23 en una maquina papelera, en particular
una seccion de prensas de la maquina papelera, para levantar y/o descargar al menos un dispositivo de prensado,
en particular durante situaciones de produccion criticas de la maquina papelera.
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