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(54) Reinigungsvorrichtung

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Rei-
nigung einer umlaufenden Bespannung einer Maschine
zur Herstellung und / oder Weiterverarbeitung einer Ma-
terialbahn, insbesondere einer Faserstoffbahn, wobei
die Reinigungsvorrichtung zumindest eine Reinigungs-
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diise aufweist aus der ein Fluid austritt, welches mit der
Bespannung wechselwirkt, und wobei die Reinigungs-
duse im wesentlichen in direktem Kontakt zur Bespan-
nung angeordnet ist, so dass das Fluid im wesentlichen
in die Bespannung hineingedrickt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Rei-
nigung einer umlaufenden Bespannung einer Maschine
zur Herstellung und / oder Weiterverarbeitung einer Ma-
terialbahn, insbesondere einer Faserstoffbahn. Des wei-
teren betrifft die Erfindung ein Verfahren einer solchen
Bespannung.

[0002] Bespannungen einer Maschine zur Herstellung
und / oder Weiterverarbeitung einer Materialbahn, ins-
besondere einer Faserstoffbahn wie bspw. Papier, Kar-
ton oder Tissue, werden im wesentlichen durch ein
druckbeaufschlagtes Fluid gereinigt. Der Druckbereich
reicht hierbei je Bespannungsart bis zu 500bar. Eine Rei-
nigung findet hierbei durch maschinenbreite Spritzrohre
oder durch traversierende Reinigungskdpfe statt.
[0003] Zur Reinigung wird das Fluid als stationarer
oder rotierender freier Strahl auf die zu reinigende Be-
spannung gerichtet. Der auf die Oberflache der Bespan-
nung treffende Strahl dringt hierbei teilweise in die Be-
spannung ein, wird aber zum gré3ten Teil von der Ober-
flache der Bespannung zuriickgeworfen. Dies liegt bspw.
bei einem Pressfilz daran, dass sich die aufRere Vlies-
schicht mit einem freien Strahl nur schwer durchdringen
lasst.

[0004] Demzufolge wirdim wesentlichen nur eine Rei-
nigung der Oberflache der Bespannung bewirkt.

[0005] Bespannungen, insbesondere solche, die in
der Pressenpartie Verwendung finden, werden bspw.
durch Druckbeaufschlagung zunehmend irreversibel
kompaktiert, d.h. dies hat bspw. bei einem Pressfilz zur
Folge, dass Fahigkeit zur Aufnahme und Abgabe von
Wasser - also die Elastizitéat - mit zunehmender Laufzeit
abnimmt.

[0006] Durch das als freier Strahl auf die Bespannung
auftreffende Fluid wird diese Kompaktierung noch ver-
starkt.

[0007] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung
eine Vorrichtung und ein Verfahren vorzuschlagen, mit
der bzw. mit dem einer Kompaktierung der Bespannung
entgegengewirkt werden kann und mit der bzw. mit dem
die Bespannung uber eine gréRere Eindringtiefe als bei
den bekannten Verfahren gereinigt werden kann.
[0008] Die Aufgabe wird geldst durch eine Vorrichtung
zur Reinigung einer umlaufenden Bespannung. Die Rei-
nigungsvorrichtung weist hierbei zumindest eine Reini-
gungsduse auf, aus der ein Fluid austritt, welches mit der
Bespannung wechselwirkt. Erfindungsgemang ist die Rei-
nigungsdise imwesentlichen in direktem Kontakt zur Be-
spannung angeordnet, so dass das Fluid im wesentli-
chen in die Bespannung hineingedriickt wird.

[0009] Durch den direkten Kontakt zwischen Bespan-
nung und Reinigungsdiise wird eine Dichtwirkung zwi-
schen Bespannung und Reinigungsdise bewirkt, wo-
durch ein Grof3teil des Fluids in die Bespannung einge-
bracht werden kann.

[0010] Durch die Erfindung wird bewirkt, dass das
Fluid - insbesondere bei Bespannungen in der Pressen-
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partie - nicht nur die Oberflache der Bespannung, son-
dern auch die Tiefe der Bespannung reinigt. Hierdurch
lassen sich tiefer liegende Verschmutzungen entfernen,
die mit den aus dem Stand der Technik bekannten Ver-
fahren nicht zu entfernen gewesen waren.

[0011] Zusétzlich zum Reinigungseffekt wird die Be-
spannung aufgeschwemmt bzw. durch den eingedriick-
ten Wasserstrahl "aufgepumpt”. Dies geschieht deshalb,
dasich aufgrund des Ausbreitungswiderstandes den das
Fluid in der Bespannung zu Uberwinden hat, in der Um-
gebung des in die Bespannung eingedriickten Fluids ein
hydrostatischer Druck aufbaut, wodurch die Bespannung
lokal aufgedehnt wird. Die Bespannung erhélt hierbei ei-
ne Konditionierung, die sich maf3geblich auf die Elastizi-
tat der Bespannung auswirkt, da durch das "Aufpumpen”
der Kompaktierung entgegengewirkt wird.

[0012] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen an-
gegeben.

[0013] Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform der
Erfindung ist vorgesehen, dass die zumindest eine Rei-
nigungsduse in Maschinenquerrichtung traversierend
verfahrbar ist. Hierdurch ist es méglich verschiedene Ab-
schnitte der Bespannung in Maschinenquerrichtung
nacheinander folgend zu reinigen und zu konditionieren.
[0014] Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht
vor, dass mehrere Reinigungsdiisen angeordnet sind,
die in Maschinenquerrichtung hintereinander liegend an-
geordnet sind. Hierdurch kann, inshesondere wenn die
mehreren Reinigungsdisen im wesentlichen maschi-
nenbreit angeordnet sind, eine gleichzeitige Reinigung
und /oder Konditionierung der Bespannung auf der Ma-
schinenbreite gleichzeitig durchgefiihrt werden.

[0015] Abhéangig vom lokalen Verschmutzungsgrad
der Bespannung in Maschinenquerrichtung ist es sinn-
voll, wenn die Bespannung in Maschinenquerrichtung
durch das Fluid abschnittweise mit unterschiedlicher Rei-
nigungsintensitat gereinigt wird.

[0016] Bspw. abhangig vom lokalen Kompaktierungs-
grad der Bespannung in Maschinenquerrichtung ist es
des weiteren sinnvoll, wenn die Bespannung in Maschi-
nenquerrichtung durch das Fluid abschnittweise unter-
schiedlich konditioniert wird.

[0017] Hierbei ist es durchaus denkbar, dass die Rei-
nigung und die Konditionierung gleichzeitig erfolgt.
[0018] Die Reinigung und /oder Konditionierung kann
hierbei durch unterschiedliche Einwirkzeit des Fluids auf
eine Stelle und / oder durch unterschiedlichen Fluidfluss
und / oder Fluiddruck beeinflusst werden.

[0019] Vorzugsweise enthéltdas Fluid eine Flissigkeit
und / oder ein Gas. Um den Frischwasserverbrauch zu
reduzieren, wird vorteilhafterweise als Fluid gereinigtes
Prozesswasser verwendet.

[0020] Die besten Wirkungen bzgl. Reinigung und
Konditionierung werden erreicht, wenn das Fluid mit ei-
nem Druck im Bereich von 3bar bis 50bar, vorzugsweise
von 10bar bis 30bar beaufschlagt ist.

[0021] Die verwendete Reinigungsdiise hat hierbei ei-



3 EP 1669 492 Al 4

nen Durchmesser im Bereich von 0,3mm bis 5,0mm, vor-
zugsweise von 0,8mm bis 4mm, besonders bevorzugt
von 0,8mm bis 2mm.

[0022] Esist des weiteren denkbar, mehrere Disen in
CD Richtung hintereinander liegend anzuordnen. die DU-
sen kdnnen hierbeiin CD Richtung traversieren oder fest-
stehend sein.

[0023] Umden Verschlei® derim wesentlichen standig
mit der Reinigungsduse in Kontakt befindlichen Bespan-
nung zu minimieren ist es sinnvoll, wenn der mit der Be-
spannung in Kontakt kommende Teil der Reinigungsdii-
se abgerundet ist. Hierdurch wird dem Verschlei3 der
Bespannung entgegen gewirkt.

[0024] Um den Verschlei3 des mit der Bespannung in
Kontakt kommenden Teils der Reinigungsdiise zu mini-
mieren ist es des weiteren sinnvoll, wenn dieser aus ei-
nem verschlei3festen Material, wie bspw. einem kerami-
schen Material wie bspw. einem Oxid wie Aluminiumoxid
oder einem Carbid wie Siliciumcarbid hergestellt ist.
[0025] Ebenfalls zur Reduzierung des Verschleil3es
und zur Vermeidung von Beschadigungen an der Reini-
gungsvorrichtung und / oder der Bespannung ist es sinn-
voll, wenn die Reinigungsdise mittels nachgiebiger
Kraftwirkung in direktem Kontakt mit der Bespannung ist.
Die nachgiebige Kraftwirkung kann hierbei bspw. mittels
Federkraft und / oder pneumatischer Kraft bewirkt wer-
den.

[0026] Nach einer Weiterbildung der Erfindung wird
die Kraftwirkung geregelt eingestellt, d.h. die Reini-
gungsduse wird hierbei vorteilhafterweise immer nur mit
der Kraftwirkung auf die Bespannung gedriickt, die not-
wendig ist, um den direkten Kontakt zwischen der Rei-
nigungsdise und der Bespannung aufrecht zu erhalten.
[0027] Dies bedeutet konkret, dass bspw. die Kraftwir-
kung erhoht wird, wenn die Druckbeaufschlagung des
Fluids erhéht wird und umgekehrt.

[0028] Um das in die Bespannung eingebrachte Fluid
zu entfernen ist nach einer weiteren Ausgestaltung der
Erfindung vorgesehen, dass das Fluid aus der Bespan-
nung unter Wirkung eines Unterdrucks entfernt wird.
[0029] Hierzukannzumindesteine Unterdruckvorrich-
tung vorgesehen sein, die auf der der Reinigungsdise
abgewandeten Seite der Bespannung oder auf der der
Reinigungsdiise zugewandeten Seite der Bespannung
eine Unterdruckvorrichtung angeordnet ist. Selbstver-
sténdlich kénnen auch beidseitig Unterdruckvorrichtun-
gen vorgesehen sein.

[0030] Mdgliche Ausgestaltungen der Unterdruckvor-
richtung kdnnen bspw. Rohrsauger, Saugkasten und dgl.
sein.

[0031] Versuche haben gezeigt, dass die Kombination
aus Reinigungswirkung und Konditionierwirkung dann
besonders effektiv ist, wenn die Temperatur des Fluids
zwischen 20°C und 90°C, insbesondere 40°C und 60°C
betragt.

[0032] Die erfindungsgemafe Vorrichtung kann zur
Reinigung und Konditionierung von Bespannungen wie
bspw. Sieben oder Filzen, vorzugsweise Pressfilzen ver-
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wendet werden.

[0033] Beim erfindungsgemaRen Verfahren zur Reini-
gung einer umlaufenden Bespannung einer Maschine
zur Herstellung und / oder Weiterverarbeitung einer Ma-
terialbahn, insbesondere einer Faserstoffbahn, tritt ein
Fluid aus zumindest einer Reinigungsdiise aus. Das
Fluid wird hierbei im wesentlichen ohne Bildung eines
freien Strahls in die Bespannung hineingedriickt, sodass
einwesentlicher Anteil des Fluids in die Bespannung ein-
dringt.

[0034] Die Erfindung wird anhand der folgenden sche-
matischen Zeichnungen néher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 Eine Maschine zur Herstellung einer Faser-
stoffbahn mit einer erfindungsgeméfRen Vor-
richtung,

Fig.2 eine erfindungsgeméaRe Vorrichtung in De-
tailansicht, die auf eine Bespannung einwirkt.

[0035] Die Figur 1 zeigt eine Pressenpartie 1 einer Pa-

piermaschine in abschnittweiser Darstellung.

[0036] Die Pressenpartie 1 weist eine durch eine
Schuhpresswalze 2 und eine Gegenwalze 3 gebildete
Schuhpresseinheit 4 auf, durch welche eine Papierbahn
5 im Sandwich zwischen einem oberen Pressfilz 6 und
einem unteren Pressfilz 7 gefuhrt wird.

[0037] Das obere Pressfilz 6 wird Giber eine Reihe von
Umlenkrollen 8 bis 13 umgelenkt.

[0038] Das untere Pressfilz 7 wird tiber eine Reihe von
Umlenkrollen 14 bis 18 umgelenkt.

[0039] ZwischendenUmlenkrollen9und 10istin Lauf-
richtung 19 des oberen Pressfilzes 6 eine erfindungsge-
méRe Reinigungsvorrichtung 20 vor einer Saugvorrich-
tung 21 angeordnet.

[0040] Die Reinigungsvorrichtung 21 wirkt mit einem
Fluid auf die Seite 23 des oberen Pressfilzes 6 ein, die
mit der Papierbahn 5 in Beriihrung kommt.

[0041] Die Reinigungsvorrichtung 21 ist hierbei in Ma-
schinenquerrichtung traversierend verfahrbar ausgelegt.
[0042] Die Saugvorrichtung 21 wirkt auf die Seite 24
des oberen Pressfilzes 6 ein, die der Reinigungsvorrich-
tung abgewandet ist.

[0043] Des weiteren ist zwischen den Umlenkrollen 11
und 12 eine weitere Saugvorrichtung 22 vorgesehen, die
auf die Seite 23 des oberen Pressfilzes 6 einwirkt.
[0044] Die Figur 2 zeigt eine Detailansicht der erfin-
dungsgemafen Reinigungsvorrichtung 20 der Figur 1.
[0045] Die Reinigungsvorrichtung 20 weist eine Reini-
gungsduse 25 auf, aus der ein Fluid 26 austritt, welches
mit dem oberen Pressfilz 6 wechselwirkt . Wie aus der
Figur 2 ersichtlich wird, ist die Reinigungsdise 25 im in
direktem Kontakt zum oberen Pressfilz 6 angeordnet, so
dass das Fluid 26 in das obere Pressfilz 6 hineingedriickt
wird.

[0046] Hierbeiist die Reinigungsdiise 25 mittels nach-
giebiger Kraftwirkung in direktem Kontakt mit dem
Pressfilz 6. Die Kraftwirkung kann bspw. mittels Feder-
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kraft und /oder pneumatischer Kraft ausgelibt werden.
Des weiteren wird die Kraftwirkung der Reinigungsdise
25 auf das Pressfilz 6 geregelt eingestellt, d.h. die Rei-
nigungsdise 25 wird hierbei immer nur mit der Kraftwir-
kung auf das Pressfilz 6 gedriickt, die notwendig ist, um
den direkten Kontakt zwischen der Reinigungsdiise 25
und dem Pressfilz 6 aufrecht zu erhalten.

[0047] Das obere Pressfilz 6 wird in der vorliegenden
Ausfihrungsform durch ein Basisgewebe 28 und einer
oberen Vliesschicht 29 sowie einer unteren Vliesschicht
30 gebildet.

[0048] In der vorliegenden Ausfuhrungsform handelt
es sich bei dem Fluid 26 um gereinigtes Prozesswasser.
[0049] Das Fluid 26 ist mit einem Druck von 25 bar
beaufschlagt und die Reinigungsdiise 25 hat einen
Durchmesser von 0,8mm. Die Temperatur des Fluids 26
betragt 45°C. Hierbei sei noch anzumerken, dass die
Druckbeaufschlagung vom Filzdesign abhéangig ge-
macht wird, um optimale Reinigungsleistungen zu erhal-
ten.

[0050] Des weiteren ist der mit dem oberen Pressfilz
6 in Kontakt kommende Endabschnitt 27 der Reinigungs-
duse 25 abgerundet um den Verschlei’ des Pressfilzes
6 zu minimieren.

[0051] Darlber hinaus weist der mit dem Pressfilz 6 in
Kontakt kommende Endabschnitt 27 der Reinigungsdi-
se 25 ein verschleil3festes Material auf, wie bspw. Kera-
mik Aluminiumoxid.

[0052] Hierbei ist es sowohl denkbar, dass der End-
abschnitt 27 mit dem verschlei3festen Material beschich-
tetist oder als Vollmaterial aus dem verschleif3festen Ma-
terial gebildet wird.

[0053] Durch den direkten Kontakt zwischen dem
Pressfilz 6 und Reinigungsdise 25 wird eine Dichtwir-
kung zwischen dem Pressfilz 6 und Reinigungsdiise 25
bewirkt, wodurch ein Grofteil des Fluids 26 in die Be-
spannung eingebracht werden kann.

[0054] Hierdurch wird bewirkt, dass das Fluid 26 nicht
nur die Oberflache des Pressfilzes 6, sondern nahezu in
die gesamte Tiefe des Pressfilzes 6 eindringt, d.h. im
wesentlichen die untere Vliesschicht 30, das Grundge-
webe 28 und die obere Vliesschicht 28 durchdringt. Hier-
durch lassen sich Verschmutzung 31 aus der unteren
Vliesschicht 30, dem Grundgewebe 28 und aus der obe-
ren Vliesschicht 29 entfernen oder zumindest anlockern
und anschliel3end mittels eines Saugers absaugen, die
mit den aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren
nicht zu entfernen gewesen wéren.

[0055] Wie aus der Figur 2 zu erkennen ist, wird zu-
satzlich zum Reinigungseffekt das Pressfilz 6 aufge-
schwemmt bzw. durch das eingedriickte Fluid 26 "auf-
gepumpt". Dies geschieht deshalb, da sich aufgrund des
Ausbreitungswiderstandes den das Fluid 26 in dem
Pressfilz 6 zu Uberwinden hat, in der Umgebung des in
das Pressfilz 6 eingedriickten Fluids 26 ein hydrostati-
scher Druck aufbaut, wodurch das Pressfilz 6 lokal auf-
gedehnt wird. Das Pressfilz 6 erhélt hierbei eine Kondi-
tionierung, die sich maf3geblich auf die Elastizitat des
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Pressfilzes 6 auswirkt, da durch das "Aufpumpen” der
Kompaktierung entgegengewirkt wird.

[0056] Durchdas Traversierender Reinigungsdiise 26
ist es moglich, das Pressfilz 6 in Maschinenquerrichtung
durch das Fluid 26 abschnittweise mit unterschiedlicher
Reinigungsintensitat zu reinigen. Darliber hinaus ist es
mdglich, das Pressfilz 6 in Maschinenquerrichtung durch
das Fluid 26 abschnittweise unterschiedlich zu konditio-
nieren.

[0057] Durch die Unterdruckvorrichtung 21 wird das
Fluid 26 und die geldsten Verschmutzungen 31 aus dem
Pressfilz 6 entfernt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Reinigung einer umlaufenden Be-
spannung einer Maschine zur Herstellung und / oder
Weiterverarbeitung einer Materialbahn, insbeson-
dere einer Faserstoffbahn, wobei die Reinigungsvor-
richtung zumindest eine Reinigungsdise aufweist
aus der ein Fluid austritt, welches mit der Bespan-
nung wechselwirkt,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Reinigungsdise im wesentlichen in direk-
tem Kontakt zur Bespannung angeordnetist, so dass
das Fluid im wesentlichen in die Bespannung hin-
eingedrickt wird.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die zumindest eine Reinigungsdise in Maschi-
nenquerrichtung traversierend verfahrbar ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass mehrere Reinigungsdiisen angeordnet sind,
die in Maschinenquerrichtung hintereinander lie-
gend angeordnet sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die mehreren Reinigungsdiisen im wesentli-
chen maschinenbreit angeordnet sind.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Bespannung in Maschinenquerrichtung
durch das Fluid abschnittweise mit unterschiedlicher
Reinigungsintensitat gereinigt wird.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Bespannung in Maschinenquerrichtung
durch das Fluid abschnittweise unterschiedlich kon-
ditioniert wird.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
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dadurch gekennzeichnet,
dass das Fluid eine Flissigkeit und / oder ein Gas
enthalt.

Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Fluid gereinigtes Prozesswasser ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Fluid mit einem Druck im Bereich von 3bar
bis 50bar, vorzugsweise von 10bar bis 30bar beauf-
schlagt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Reinigungsdiise einen Durchmesser im
Bereich von 0,3mm bis 5,0mm, vorzugsweise von
0,8mm bis 4mm, hat.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass der mit der Bespannung in Kontakt kommende
Teil der Reinigungsdiuse abgerundet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass der mit der Bespannung in Kontakt kommende
Teil der Reinigungsduse aus einem verschleiR3festen
Material, wie bspw. einer Keramik ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Reinigungsdiise mittels nachgiebiger
Kraftwirkung in direktem Kontakt mit der Bespan-
nung ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Reinigungsdise mittels Federkraft und /
oder pneumatischer Kraft auf die Bespannung ge-
druckt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Kraftwirkung geregelt eingestellt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Fluid aus der Bespannung unter Wirkung
eines Unterdrucks entfernt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass auf der der Reinigungsdiise abgewandeten
Seite der Bespannung und /oder auf der der Reini-
gungsdiise zugewandeten Seite der Bespannung ei-
ne Unterdruckvorrichtung angeordnet ist.
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18.

19.

20.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 17,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Temperatur des Fluids zwischen 20°C und
90°C, inshesondere zwischen 40°C und 60°C°C be-
tragt.

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 18,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Bespannung ein Sieb oder ein Filz, vor-
zugsweise ein Pressfilz ist.

Verfahren zur Reinigung einer umlaufenden Be-
spannung einer Maschine zur Herstellung und / oder
Weiterverarbeitung einer Materialbahn, insbeson-
dere einer Faserstoffbahn, bei dem ein Fluid aus zu-
mindest einer Reinigungsdiise austritt und im we-
sentlichen ohne Bildung eines freien Strahls in die
Bespannung hineingedriickt wird, sodass ein we-
sentlicher Anteil des Fluids in die Bespannung ein-
dringt.
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