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¢r) (57) Abstract: The invention relates to a method for cleaning a running paper, cardboard, or other fibrous material web (6) during
@@ the production thereof in a production machine (4), the fibrous material web (6) being cleaned of loose or non-bonded, undesired
particles (9) by at least one cleaning device (7) working across the width, which is to say transversely to the running direction (L) of
the web (6). According to the invention, the cleaning device (7) acts on surface or web side (6a, 6b) of the fibrous material web (6)
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& (57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Reinigung einer laufenden Papier-, Karton- oder anderen Fa-

& serstoffbahn (6) bei ihrer Herstellung in einer Herstellungsmaschine (4), bei dem die Faserstoffbahn (6) mit wenigstens einer iiber
die Breite, d.h. quer zur Laufrichtung (L.) der Bahn (6) wirkenden Reinigungseinrichtung (7) von losen bzw. ungebundenen, uner-
wiinschten Partikeln (9) befreit wird. ErfindungsgemiB ist vorgesehen, dass die Reinigungseinrichtung (7) auf die bereits in einer
Trockenpartie (3) der Herstellungsmaschine (4) fertig getrocknete Oberfliche bzw. Bahnseite (6a, 6b) der Faserstoffbahn (6) ein-
wirkt.
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Reinigungsverfahren

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Reinigung einer laufenden
Papier-, Karton- oder anderen Faserstoffbahn wihrend ihrer Herstellung,
bei dem die Faserstoffbahn mit wenigstens einer Uiber die Breite, d.h. quer
zur Laufrichtung der Bahn wirkenden Reinigungseinrichtung von losen

bzw. ungebundenen, unerwlinschten Partikel befreit wird.

Bei der Herstellung der Faserstoffbahn, insbesondere einer ungestriche-
nen und nicht stark verdichteten Papier- oder Kartonbahn, d.h. z.B. einer
fir Zeitungsdruck- und aufgebessertes Zeitungsdruckpapier bestimmten
Bahn, die sich in der Regel mit hoher Geschwindigkeit durch die Herstel-
lungsmaschine bewegt, werden oft Partikel aus der Bahn herausgelost.
Diese Partikel, insbesondere Faserteile, sind nur schlecht an der Bahn-
oberfliche gebunden und stellen im trockenen Zustand der Bahn Staub
bzw. Verunreinigungen dar. Diese Partikel bewirken wiederum spéter
beim weiteren Verarbeiten der hergestellten Faserstoffbahn Probleme. Vor
allem, wenn die Faserstoffbahn spéater bedruckt werden soll, konnen die
besagten Partikel auf Druckplatten oder Gummittichern der Druckma-
schine gelangen, sich dort festsetzen und tiber einen langen Zeitraum
Druckfehler wie insbesondere sogenannte Whitespots, d.h. kleine weifde
unbedruckte Flecken, oder sogenannte Hickies, d.h. ringférmige Stellen,

verursachen.

Zu einem grofden Teil handelt es sich bei diesen Partikeln um Geféfszellen
vom Eukalyptusbaum, die insbesondere durch die Verwendung von Alt-

papier als Rohstoff insbesondere Uiber Kopierpapiere in das Zeitungs-
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druckpapier gelangen. Es kénnen aber auch kleinste klebende Bestandtei-

le vorkommen, die vergleichbare Druckdefekte mit sich bringen.

Die genannten Druckprobleme treten insbesondere dann auf, wenn bei
der Herstellung des Papiers die betreffende Faserstoffbahn zur Entwéasse-
rung eine kompakte 3-Nip-Presse wie beispielsweise eine DuoCentri II-
oder DuoCentri-Nipcoflex-Presse durchlaufen hat. Bei einer solchen Pres-
se kommt die Faserstoff- bzw. Papierbahn in der Regel nur im ersten Nip
mit einem Filz an der Unterseite in Kontakt. In den beiden darauf folgen-
den Nips kommt nur die Oberseite der Bahn mit einem Filz in Kontakt,
wahrend die Unterseite jeweils mit einer glatten Walze in Bertthrung steht.
Das Papier wird an der filzbertihrten Oberseite stdrker verdichtet als an
der einer glatten Walze zugewandten Seite. Die entsprechende Verdich-
tung hat nun aber einen entscheidenden Einfluss auf die Bindung der
Gefdfdzellen und Partikel an die Bahnoberflidche, was auf den geringeren
hydraulischen und gréfderen Staudruck auf der befilzten Seite zurtickzu-

fihren ist.

Es bestehen verschiedene Méglichkeiten, diesem Problem von der papier-
technischen Seite her entgegenzuwirken. So kénnte beispielsweise ein
vierter Pressnip installiert werden, in dem wieder die Bahnunterseite mit
einem Filz in Kontakt kommt. Ein entsprechendes Vorgehen wurde bereits
mehrfach vorgeschlagen. Ein solcher vierter Pressnip bringt jedoch eine
Reihe von Nachteilen wie insbesondere hohe Investitionskosten, insbeson-
dere bei Nachriistungen, und hohe Betriebskosten aufgrund einer zuséatz-
lichen Bespannung und eines zusétzlichen Equipments mit sich. Es ste-
hen auch verschiedene chemische Hilfsmittel zur Verfligung, durch die die
genannten Partikel besser an das Papier gebunden werden kénnen. Auch
solche chemischen Hilfsmittel stellen jedoch einen erheblichen Kostenfak-

tor fur die Produktion dar.
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Aus der EP 0 937 178 B1 (Metso) ist ein Verfahren zum Entfernen von
Staub bei einer Papiermaschine bekannt. Bei diesem Verfahren wird ein
Luftzug auf die Bahn gerichtet, der den Staub von der Oberflache der
Bahn trennt. Aufderdem wird eine Saugwirkung auf die Bahn aufgebracht,
um den Staub zu entfernen. Vor dem Staubabtrennblasen wird dariiber
hinaus eine Vortexstromung erzeugt, um das Beférdern des Staubes in die

Umgebung zu verhindern und die Saugwirkung auszugleichen.

Aus der US 3,239,863 ist ein Bahnreiniger bekannt, der ebenfalls mit auf
die Bahn gerichteten Luftdiisen arbeitet. In dieser Druckschrift ist auch
die Anwendung einer stehenden Blirste und auch einer in Laufrichtung

der Bahn rotierenden Rundburste offenbart.

Aus der Zeitschrift Pulp & Paper vom November 2008, ist ein Artikel "Pro-
perly Configured Wob Inspection Moves Mills toward Defect-Free Status”
entnehmbar, in dem auf den Seiten 44 bis 47, insbesondere in Figur 4, ein
Vor-Kalander-Reinigungssystem mit verstellbaren dualen Blrsten angege-
ben ist, die in direktem Kontakt mit der Bahn stehen. AufSerdem sind

Saugdffnungen zur Absaugung der Bahnoberfldche erwdhnt.

Aus der DE 197 36 847 Al ist eine Vorrichtung zur Vermeidung von Abla-
gerungen hydrophober Storstoffe auf einer Faserstoffbahn bekannt. Diese
Vorrichtung weist ein Abnahmeelement, insbesondere eine Walze oder
Endlosband oder Sieb mit Adsorptionsvermégen auf. Diese Abnahmeele-
mente nehmen die Ablagerungen bzw. Verunreinigungen von der Faser-
stoffbahn auf, wodurch die Bahn gereinigt wird. Die Faserstoffbahn lauft
wéahrend der Abnahme bzw. Reinigung tiber Trockenzylinder der letzten

und/oder vorletzten Trockengruppe der Bahnherstellungsmaschine.
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Es sei auch erwdhnt, dass die heutigen Faserstoffbahnen aus Wirtschaft-
lichkeitsgriinden oftmals in grofSer Breite von ca. 10 m gefertigt werden.
Dementsprechend breit ist deshalb der Bereich der Reinigung der Faser-
stoffbahn, wodurch sich der Aufwand fir die Reinigung erhoht.

Bisher wird Zeitungsdruckpapier direkt aus der Trockenpartie kommend
mit einem Feuchtegehalt von etwa 7 bis 9 % auf eine grofse Mutterrolle
oder Tambour aufgewickelt und von dieser bzw. diesem direkt in einer

Rollenschneidmaschine zu Druckrollen verarbeitet.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein effektives Verfahren zur Reini-
gung einer laufenden Faserstoffbahn, insbesondere einer ungestrichenen
Bahn anzugeben, welche an einem geeigneten Ort wdhrend der Herstel-
lung der Faserstoffbahn eingesetzt werden soll. Dabei soll insbesondere
die Ablésung von solchen losen und/oder ungebundenen Partikeln von
der Faserstoffbahn optimiert werden, die beim spateren Drucken von Zei-
tungsdruck im Offsetverfahren Hickies oder Whitespots verursachen kén-
nen. Soweit im Folgenden von Partikeln die Rede ist, sollen auch die ein-

gangs erwdhnten kleinen klebenden Bestandteile mit eingeschlossen sein.

Die Aufgabe der Erfindung wird mit einem Verfahren gemafd Anspruch 1
geldst. Erfindungsgemafs ist demnach vorgesehen, dass die Reinigungsein-
richtung auf die bereits in einer Trockenpartie der Herstellungsmaschine

fertig getrocknete Faserstoffbahn einwirkt.

Hier, d.h. im Anschluss an eine ein- oder zweireihige Trockenpartie und
noch vor einem Glatt- bzw. Kalandriervorgang, besitzt die Faserstoffbahn
eine so hohe Festigkeit, dass die direkte Einwirkung mit einer Reinigungs-
einrichtung ihr nicht mehr schadet. Die Endqualitdt der hergestellten

Faserstoffbahn ist dadurch hoéher als bisher.
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Durch das erfindungsgemaéfse Verfahren wird erreicht, dass sich keine
oder zumindest nur sehr wenige aus der Faserstoffbahn geldste Partikel
am Ende eines Online- oder auch Offline-Herstellungsverfahrens auf der
Bahn befinden. Dadurch wird vor allem die Gefahr von Druckfehlern, z. B.
sogenannte Hickies oder Whitespots in einer spédteren Verarbeitungsstufe,
d.h. bei der Bedruckung der Bahn mittels Offsetdruck, vermieden, zumin-

dest aber reduziert.

Das erfindungsgeméafSe Reinigungsverfahren lasst sich auch, wie gesagt,
bei Offline-Herstellungsverfahren anwenden. Hierbei wird die Faserstoff-
bahn ebenso nach der Trocknung der Bahn, jedoch vor dem Aufroller oder
erst in der sogenannten Finishingmaschine, d.h. im Kalander nach der

Abrollung gereinigt.

Besonders vorteilhaft 1asst sich das erfindungsgemaéfse Verfahren auf der
Seite der Faserstoffbahn anwenden, welche weniger in der Pressenpartie
und/oder Formerpartie verdichtet wurde oder absolut gesehen zu gering
verdichtet wurde.

Eine hohe Verdichtung findet z.B. in der Pressenpartie auf der Seite der
Papierbahn statt, in deren Richtung viel und stark entwéssert wird. Dies
ist in der Regel die Seite, welche 6fters oder langere Zeit mit einem Ent-
wasserungsband, wie z.B. einem Filz in einer EntwaAsserungszone, wie
beispielsweise einem Pressnip, in Kontakt steht. In diesen Fallen ist es
also vorteilhaft die gegentiberliegende Seite, d.h. die geringer verdichtete
Seite zu reinigen. Ist die Entwisserung insgesamt sehr sanft, d.h. beide
Seiten sind wenig verdichtet, so kann die erfindungsgemaéfse Reinigung auf
beiden Seiten angewandt werden. Dies kann z.B. fiir Pressenpartien mit
nur einem oder zwei Nips mit verlangerter Presszone mit je zwei Filzen

vorteilhaft sein.



10

15

20

25

WO 2008/138683 PCT/EP2008/054085

Vorteilhaft ist es, wenn nur die Unterseite der Faserstoffbahn gereinigt
wird, wenn diese in der Pressenpartie weniger verdichtet wurde. Dies ist
zum einen sehr 6konomisch. Zum anderen ist bei einigen Papiersorten die
Unterseitenbehandlung kritisch, wodurch hier gehduft Druckfehler beo-
bachtet wurden. Diese Druckfehler lassen sich nun mit der Unterseiten-

reinigung reduzieren.

In bestimmten Fallen kann es aber auch zweckméfsig sein, wenn auch die
Oberseite der Faserstoffbahn gereinigt wird. Die Reinigung erfolgt damit
auf beiden Bahnseiten. Beide Bahnseiten kénnen sowohl simultan als
auch nacheinander gereinigt werden. Ausschlaggebend hierflir ist die
Starke und Festigkeit der Faserstoffbahn und auch die vorhandenen

Platzverhéltnisse innerhalb der Herstellungs- oder Finishingmaschine.

Um die Reinigungswirkung erhéhen zu kénnen, kann es sinnvoll sein,
wenn die Faserstoffbahn vor dem Reinigen befeuchtet wird. Damit 16sen
sich wenig gebundene Partikel. Der beim Offsetdruck Utibliche Vorgang der
Zugabe von Druckfarbe und Feuchtwasser wird damit bereits vorwegge-

nomimern.

Bei der Befeuchtung kénnen auch noch Additive mit dem zugefihrten
Wasser zugeflihrt werden, was dem Vorgang beim Offsetdruck naher

kommt.

Das erfindungsgeméafSe Reinigungsverfahren lasst sich beispielsweise mit
wenigstens einer Uiber die Breite der Faserstoffbahn reichenden oder Uiber
die Bahnbreite traversierenden Burste durchfiihren. Denkbar sind in

diesem Zusammenhang auch eine Vielzahl nebeneinander angeordnete
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Einzelblirsten, die auch mit unterschiedlichen Andrickkriften beauf-

schlagt sein kénnen.

Die Burste oder die Blirsten konnen Rundbiirsten bzw. als Walzenblirsten
ausgebildet sein und sollten bevorzugt gegenldufig zur Laufrichtung der
Faserstoffbahn drehen. Es sind aber ebenso feststehende Bursten, bei-

spielsweise Flachbtlirsten méglich.

Zur Reinigung kann alternierend zu den Blirsten wenigstens ein Schaber
und/oder wenigstens eine Luftdliise und/oder wenigstens eine- Absaug-
einrichtung - letztere zur Abfihrung der abgebulirsteten, abgeschabten
oder abgeblasenen Partikel verwendet werden. Die Luftdiisen kénnen da-

bei mit Hochdruck arbeiten und als Schlitzdlisen ausgefiihrt sein.

Eine weitere Moéglichkeit der Reinigung besteht darin, dass wenigstens
eine Walze oder auch ein Endlosband mit jeweils vorhandenem Adhési-
onsvermoégen auf die Faserstoffbahn einwirkt. Damit lassen sich sehr ef-
fektiv die losen, unerwilinschten Partikel von der Faserstoffbahnoberflache
ablésen. Die Walze kann deshalb einen speziellen Kunststoffbezug, der
adhésiv wirkt, aufweisen. Desgleichen kann dieses Kunststoffmaterial fir

das die Bahn abgreifende, Endlosband verwendet werden.

Vorteilhafterweise wird eine Reinigungseinrichtung mit wenigstens einer
Burstenanordnung, wenigstens einer Streichleistenanordnung und/oder
wenigstens einer Walzen- oder Bandanordnung mit Adhasionsvermégen

eingesetzt.

Dabei kann beispielsweise eine Blirstenanordnung mit wenigstens einer in
oder entgegen der Bahnlaufrichtung rotierenden Rundbtirste eingesetzt

werden.
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Grundsétzlich ist beispielsweise auch der Einsatz einer Blirstenanord-

nung mit wenigstens einer stationidren Blirste denkbar.

Zweckmafdigerweise wird eine Streichleistenanordnung mit wenigstens
einer stationédren feststehenden Streichleiste eingesetzt. Alternativ oder
zuséatzlich kann auch eine Streichleistenanordnung mit wenigstens einer

rotierenden Walze eingesetzt werden.

Wird eine Streichleistenanordnung mit wenigstens einer rotierenden Walze
eingesetzt, so ist es von Vorteil, wenn deren Rotationsgeschwindigkeit von
der Bahnlaufgeschwindigkeit abweicht, wobei die Relativgeschwindigkeit
der Walze insbesondere grofder als 5 % und vorzugsweise grofder als 10 %

der Bahnlaufgeschwindigkeit ist.

Die beschriebenen Reinigungsmoéglichen kénnen jeweils einzeln angewen-
det werden, sind aber auch in Kombination anwendbar, wodurch sich die

Reinigungswirkung erhoht.

Von besonderem Vorteil ist, wenn die Reinigungseinrichtung auf eine ein-
seitig verdichtete Faserstoffbahn einwirkt, die zuvor durch einen einseitig
verdichtenden Abschnitt, insbesondere eine einseitig verdichtende Pres-
senanordnung der Herstellungsmaschine gefihrt wurde. Dabei kann die
Faserstoffbahn zuvor insbesondere durch eine einseitig verdichtende 3-
Nip-Kompaktpressenanordnung, vorzugsweise durch eine 3-Nip-
Kompaktpressenanordnung mit einer Schuhpresse als dritter Presse ge-

fihrt werden.

Wird die Faserstoffbahn zuvor durch einen einseitig verdichtenden Ab-

schnitt der Herstellungsmaschine gefiihrt, so wird die Reinigungseinrich-
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tung bevorzugt auf der Seite der Faserstoffbahn angeordnet, an der die

geringere Verdichtung vorliegt.

Soll die Reinigungsvorrichtung auf eine auf ihrer Unterseite eine geringere
Verdichtung aufweisende Faserstoffbahn einwirken, so wird die Reini-
gungsvorrichtung bevorzugt auf der Unterseite der Faserstoffbahn ange-

ordnet.
Das erfindungsgemaéfSe Verfahren ist insbesondere dann mit Vorteil an-
wendbar, wenn der Altpapier-(DIP)-Anteil als Faserrohstoff > 5 % ist, ins-

besondere > 30 % ist.

Das erfindungsgeméafSe Verfahren ist besonders geeignet bei der Herstel-

lung von Zeitungsdruckpapier.

Insbesondere lasst sich das erfindungsgeméafSe Verfahren bei Papieren

anwenden, welche im Offsetdruckverfahren gedruckt werden.

Nachfolgend soll die Erfindung anhand von Ausfiihrungsbeispielen ndher

erldutert werden.

Es zeigen:

Figuren 1 bis 4 Varianten der erfindungsgeméafien Reinigungsmaoglich-

keiten in schematischer Darstellung.

In den einzelnen Figuren sind gleiche Bauteile mit den gleichen Bezugs-

zeichen versehen.
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In den Figuren 1 bis 3 sind die letzten beiden Trockenzylinder 1 und 2, die
hier beispielsweise Teil einer einreihigen Trockenpartie 3 einer Bahn-Her-
stellungsmaschine 4 dargestellt. Uber eine nachfolgende Leitwalze 5 lauft
die Faserstoffbahn 6 in Laufrichtung L einer Reinigungseinrichtung 7 zu.
Bei der Faserstoffbahn 6 handelt es sich um eine unbeschichtete und
nicht stark verdichtete (da in der Regel aus Altpapier hergestellte) Papier-
bahn fiir den Zeitungsdruck. Solche Papiere weisen bei ihrer Herstellung
an ihrer Oberflache oft Partikel auf, die von der Oberflache nur schlecht
gebunden sind bzw. in Gefadfszellen schlecht gebunden waren Diese Parti-
kel konnen erhebliche Druckfehler beim spéteren Druckvorgang (Zei-
tungsdruck) verursachen. Deshalb wird erfindungsgemaf$ eine Reinigung

der fertig getrockneten Faserstoffbahn 6 durchgefiihrt.

In den Figuren 1 bis 3 ist jeweils ein simultanes, beidseitiges Reinigen
dargestellt. Je nach Anforderung braucht aber auch nur eine Bahnseite,
also beispielsweise Bahnoberseite 6a oder Bahnunterseite 6b (siehe z. B.
Fig. 3) gereinigt zu werden. Bei Papieren flir den Zeitungsdruck ist vor

allem die Reinigung der Bahnunterseite 6b wichtig.

In den Figuren 1 bis 3 ist beispielhaft auch eine vorteilhaft einzusetzende
Absaugeinrichtung 8 mit eingezeichnet. Die senkrecht eingezeichneten

hohlen Pfeile 8a und 8b sollen die Abzugsrichtung bzw. Entfernungsrich-
tung fir die mit der Reinigungseinrichtung 7 abgelésten, unerwlinschten

Partikel 9 angeben.

Figur 1 zeigt nun eine erste Variante der Reinigung dieser Faserstoffbahn
6. Als Reinigungseinrichtung 7 ist hier eine bahnbreite, rotierende Buirs-
tenwalze 7.1 vorgesehen. Anstelle dieser Blirstenwalze oder auch der meh-
reren nebeneinander angeordneten oder auch aber die Bahnbreite traver-

sierenden Birsten kann auch eine oder mehrere Adhéasionswalze/-walzen
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7.2 vorgesehen sein. Die Ad&dsionswalze weist, wie ihr Name besagt, einen
Walzenbezug mit Adhdsionseigenschaften auf. Die losen Partikel werden
damit losgeldst Die Adhdsionswalze 7.2 muss aber selbst auch von den
anhaftenden, d.h. den von der Faserstoffbahn 6 abgenommenen Partikeln
9 befreit werden, weshalb ein dieser Walze/Walzen 7.2 zugeordneter/zu-
geordnete Schaber vorhanden ist/sind. Ein derartiger Schaber ist mit

7.2.1 bezeichnet.

Figur 2 zeigt eine zweite Variante der Reinigungsmoglichkeit, bei der

Hochdruck-Luftdisen 7.3 zum Ablésen der Partikel 9 vorgesehen sind.

Figur 3 zeigt die moégliche Verwendung von feststehenden Blirsten 7.4

oder auf die Faserstoffbahn 6 einwirkende Schaber 7.5.

Figur 4 zeigt eine weitere Variante der Reinigungsmoglichkeit, bei der die
Reinigungseinrichtung 7 auf eine einseitig verdichtete Faserstoffbahn 6

einwirkt, die zuvor durch einen einseitig verdichteten Abschnitt, hier eine
einseitig verdichtende Pressenanordnung 10 der Herstellungsmaschine 4,

gefihrt wurde.

Dabei kann die einseitig verdichtende Pressenanordnung 10 beispielswei-
se eine 3-Nip-Kompaktpressenanordnung, vorzugsweise eine 3-Nip-
Kompaktpressenanordnung mit einer Schuhpresse als dritte Presse um-

fassen.

Beim vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel umfasst die 3-Nip-Kompakt-
pressenanordnung bzw. einseitig verdichtende Pressenanordnung 10 eine
DuoCentri-Pressenanordnung, bei der die Faserstoffbahn 6 durch einen
ersten Filz 12 von einem laufenden Band 14, zum Beispiel Siebband, ab-

genommen und einem zwischen einer Saugpresswalze 16 und einer Ge-
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genwalze 18 gebildeten ersten Nip 20 zugefihrt wird. Bei der Gegenwalze
18 kann es sich beispielsweise um eine harte Walze oder um eine Schuh-
presswalze handeln. Dabei wird die Faserstoffbahn zusammen mit dem
ersten Filz 12 und einem um die Gegenwalze 18 gefihrten zweiten Filz 22
durch den ersten Nip 20 gefiihrt. Dieser erste Nip 20 ist also doppelt be-
filzt.

Im Anschluss an den ersten Nip 20 wird die Faserstoffbahn zusammen
mit dem ersten Filz 12 um die Saugpresswalze 16 gefiihrt und anschlie-
3end an eine weitere Walze oder Zentralwalze 24 Uibergeben, die zusam-
men mit der Saugpresswalze 16 einen zweiten Nip 26 bildet, durch den die
Faserstoffbahn 6 hindurchgefihrt wird. Dieser zweite Nip 26 ist einfach
befilzt, wobei die Oberseite der Faserstoffbahn 6 mit dem betreffenden Filz
12 in Kontakt steht.

Im Anschluss an diesen zweiten Nip 26 wird die Faserstoffbahn 6 ohne
den zweiten Filz 12 auf der weiteren Walze 24 zu einem dritten Nip 28
geflhrt, der zwischen der weiteren Walze 24 und beispielsweise einer
Schuhpresswalze 30 gebildet wird, um die ein dritter Filz 32 gefiihrt ist.
Der gegebenenfalls in Bahnlaufrichtung L verldngerte dritte Nip 28 ist also
wieder einfach befilzt, wobei auch im vorliegenden Fall wieder die Obersei-

te der Faserstoffbahn 6 mit dem betreffenden Filz 32 in Kontakt kommdt.

Bei dieser einseitig verdichtenden Pressenanordnung 10 kommt also die
Bahnunterseite nur im ersten Pressnip 20 mit einem Filz, ndmlich dem

ersten Filz 22 in Kontakt.

Im Anschluss an die Pressenanordnung 10 durchlauft die Faserstoffbahn
6 eine Trockenpartie 3, von der zundchst nur zwei Trockenzylinder 1 mit

dazwischen angeordneter Saugumlenkwalze 34 dargestellt sind.
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Ausgehend von einer letzten Walze, beispielsweise dem letzten Trockenzy-
linder 1, der Trockenpartie 3 wird die Faserstoffbahn 6 Uiber Leitwalzen 5

einer Aufrollung 36 zugefihrt.

Zwischen der letzten Walze bzw. dem letzten Trockenzylinder 1 und dieser
Aufrollung 36 wird die Faserstoffbahn 6 von der Reinigungseinrichtung 7
beaufschlagt. Dabei ist die Reinigungseinrichtung 7 auf der die geringere
Verdichtung aufweisenden Unterseite 6b der Faserstoffbahn 6 angeordnet.
Wie anhand der Figur 3 zu erkennen ist, kann die Reinigung beispielswei-
se in einem Bereich erfolgen, in dem die Faserstoffbahn 6 zumindest im
Wesentlichen horizontal gefiihrt ist. Dabei wird, wie bereits erwdhnt, nur

die Bahnunterseite 6b durch die Reinigungseinrichtung 7 beaufschlagt.

Bei der mit der weiteren bzw. Zentralwalze 24 den dritten Nip 28 bilden-
den Walze 30 kann es sich anstelle einer Schuhpresswalze grundsétzlich

beispielsweise auch um eine harte Walze handeln.

Die Reinigungseinrichtung 7 kann, wie bereits erwdhnt, ein oder mehrere
gleiche oder unterschiedliche Kontakt- oder Reinigungselemente zur Ent-
fernung von Partikeln von der weniger verdichteten Bahnoberfliche um-

fassen.

Die Reinigung wird also so mit einem einseitig verdichtenden Abschnitt
bzw. einer einseitig verdichtenden Pressenanordnung 10 der Bahn-
Herstellungsmaschine 4 kombiniert, dass durch die Reinigungseinrich-
tung 7 lediglich die weniger verdichtete Seite der Faserstoffbahn 6 beauf-
schlagt wird. So ist beispielsweise eine Kombination einer 3-Nip-
Kompaktpresse vorzugsweise mit Schuhpresse 24, 30 in dritter Position

mit einer Reinigungseinrichtung 7 denkbar, die beispielsweise wenigstens
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eine Blirste und/oder ein Streichelement und/oder eine adhésive Walze
oder Band umfasst und entweder nach der Trockenpartie 3 vor der Aufrol-
lung 36 oder aber an der Rollenschneidmaschine angeordnet sein kann.
Das oder die jeweiligen Kontakt- oder Reinigungselemente sitzen dabei an
der Seite des Papiers, die in der Pressenanordnung 10 eine geringere Ver-
dichtung erfahrt. Bei einer DuozentriNipcoFlex-Pressenanordnung ist das

die Unterseite.
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Bezugszeichenliste

Trockenzylinder
Trockenzylinder
Trockenpartie
Bahn-Herstellungsmaschine
Leitwalze
Faserstoffbahn
Bahnoberseite
Bahnunterseite
Reinigungseinrichtung
Burstenwalze
Adhésionswalze
Schaber
Hochdruck-Luftduse
feststehende Burste
Schaber
Absaugeinrichtung
Abzugseinrichtung
Abzugseinrichtung

Partikel

einseitig verdichtende Pressenanordnung

erster Filz

laufendes Band
Saugpresswalze
Gegenwalze

erster Nip

zweiter Filz

weitere Walze, Zentralwalze

zweiter Nip
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Patentanspriiche

Verfahren zur Reinigung einer laufenden Papier-, Karton- oder an-
deren Faserstoffbahn (6) bei ihrer Herstellung in einer Herstel-
lungsmaschine (4), bei dem die Faserstoffbahn (6) mit wenigstens
einer Uber die Breite, d.h. quer zur Laufrichtung (L) der Bahn (6)
wirkenden Reinigungseinrichtung (7) von losen bzw. ungebundenen,
unerwlUnschten Partikeln (9) befreit wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Reinigungseinrichtung (7) auf die bereits in einer Trocken-
partie (3) der Herstellungsmaschine (4) fertig getrocknete Oberflache
bzw. Bahnseite (6a, 6b) der Faserstoffbahn (6) einwirkt.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch ge kennzeichnet,
dass die Faserstoffbahn (6) vor einem Glattvorgang bzw. Kalandrier-

vorgang gereinigt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch ge kennzeichmnet,
dass die Faserstoffbahn (6) nach einem Glattvorgang bzw. Ka-

landriervorgang und vor ihrer Aufrollung gereinigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch ge kennzeichmnet,

dass nur die Unterseite (6b) der Faserstoffbahn (6) gereinigt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch ge kennzeichmnet,

dass auch die Oberseite (6a) der Faserstoffbahn gereinigt wird, wo-
bei die Reinigung beider Bahnseiten (6a, 6b) simultan oder nachein-

ander erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch ge kennzeichmnet,

dass die Faserstoffbahn (6) vor dem Reinigen befeuchtet wird.

Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 6,

dadurch ge kennzeichmnet,

dass zur Reinigung wenigstens eine Uiber die Breite der Faserstoff-
bahn (6) reichende oder Uiber die Bahnbreite traversierende Birs-
tenwalze (7.1) oder feststehende, d.h. nicht rotierende Birste (7.4)

verwendet wird.

Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 6,

dadurch ge kennzeichmnet,

dass zur Reinigung wenigstens ein Schaber (7.5) und/oder wenigs-
tens eine Luftdiise (7.3) und/oder wenigstens eine Absaugeinrich-

tung (8) verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,

dadurch ge kennzeichmnet,

dass zur Reinigung wenigstens eine Walze (7.2) mit einem Adhé&si-
onsvermogen fur die auf der Faserstoffbahn (6) vorhandenen, uner-

wlnschten losen Partikel (9) verwendet wird.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurchgekennzeichnet,

dass eine Reinigungseinrichtung (7) mit wenigstens einer Blirsten-
anordnung, wenigstens einer Streichleistenanordnung und/oder
wenigstens einer Walzen- oder Bandanordnung mit Adhéasionsver-

moégen eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 10,
dadurchgekennzeichnet,
dass eine Blrstenanordnung mit wenigstens einer in oder entgegen

der Bahnlaufrichtung rotierenden Rundbiirste eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11,
dadurchgekennzeichnet,
dass eine Burstenanordnung mit wenigstens einer stationidren Burs-

te eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurchgekennzeichnet,
dass eine Streichleistenanordnung mit wenigstens einer stationaren

feststehenden Streichleiste eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13,
dadurchgekennzeichnet,
dass eine Streichleistenanordnung mit wenigstens einer rotierenden

Walze eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 14,

dadurchgekennzeichnet,
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16.

17.

18.

19.

20

dass eine rotierende Walze eingesetzt wird, deren Rotationsge-
schwindigkeit von der Bahnlaufgeschwindigkeit abweicht, wobei die
Relativgeschwindigkeit der Walze insbesondere grofSer als 5 % und

vorzugsweise grofder als 10 % der Bahnlaufgeschwindigkeit ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurchgekennzeichnet,

dass die Reinigungseinrichtung (7) auf eine einseitig verdichtete
Faserstoffbahn (6) einwirkt, die zuvor durch einen einseitig verdich-
tenden Abschnitt, insbesondere eine einseitig verdichtende Pressen-

anordnung (10) der Herstellungsmaschine (4) gefihrt wurde.

Verfahren nach Anspruch 16,

dadurchgekennzeichnet,

dass die Faserstoffbahn (6) zuvor durch eine einseitig verdichtende
3-Nip-Kompaktpressenanordnung, vorzugsweise durch eine 3-Nip-
Kompaktpressenanordnung mit einer Schuhpresse als dritter Presse

gefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 16 oder 17,
dadurchgekennzeichnet,
dass die Reinigungseinrichtung (7) auf der Seite der Faserstoffbahn

(6) angeordnet wird, an der die geringere Verdichtung vorliegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 18,
dadurchgekennzeichnet,

dass die Reinigungseinrichtung (7) auf eine auf ihrer Unterseite eine
geringere Verdichtung aufweisende Faserstoffbahn (6) einwirkt und
dass die Reinigungseinrichtung (7) auf der Unterseite der Faser-

stoffbahn (6) angeordnet wird.
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20. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurchgekennzeichnet,
dass eine Faserstoffbahn (6) entsprechend gereinigt wird, bei der der

5 Altpapier-Anteil als Faserrohstoff > 5 % ist

21. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche 10 bis 20,
dadurch gekennzeichnet,
dass es insbesondere bei der Herstellung von Zeitungsdruckpapier

10 eingesetzt wird.
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