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(54)
bei Papiermaschinen

(57)  Beschrieben wird eine Vorrichtung zur Reini-
gung von umlaufenden Transportb&ndern (17) einer Pa-
piermaschine (19), insbesondere bei stillstehender Pa-
piermaschine. Eine automatische Auflragung von
Schaum zur Reinigung von solchen Transportbandern
(17) wird in Uberraschend einfacher Weise erméglicht,
indem Mittel (1-13) zur bevorzugtermassen kontinuierli-
chen Bereitstellung von Schaum (16) angeordnet sind,
und indem der Schaum (16) mittels wenigstens eines
Sprihstabes (14) auf das Transportband (17) durch eine
Vielzahl von Offnungen (15, 18) aufgebracht wird. Ins-
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Vorrichtung und Verfahren zur Reinigung von Transportbéandern und Geweben insbesondere

besondere wenn es sich bei den Offnungen (15, 18) um
Bohrungen (18) im Spriihstab (14) handelt, und darauf
geachtet wird, dass die Summe der Querschnittsflachen
aller Bohrungen eines Sprihstabes (14) kleiner oder
gleich der Querschnittsflache des Spriihstabes (14) ist,
Iasst sich Schaum (16) zuverlassig lber die gesamte
Breite des Transportbandes aufbringen. Weiterhin be-
schrieben wird ein Verfahren zur Reinigung von umlau-
fenden Transportbandern (17) sowie ein Verfahren zur
Nachristung einer bestehenden Reinigungsanlage von
umlaufenden Transportbandern.
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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur Reinigung von umlaufenden Transportb&ndern
einer Papiermaschine, insbesondere zur Reinigung bei
unterbrochener Produktion. Weiterhin betrifft sie ein Ver-
fahren zur Reinigung von umlaufenden Transportban-
dern sowie ein Verfahren zur Nachriistung einer beste-
henden Reinigungsanlage fir umlaufende Transport-
bénder.

STAND DER TECHNIK

[0002] In einer Papiermaschine ist eine Vielzahl von
Transportbandern angeordnet. Diese konnen reine
Transportfunktion Gbernehmen, sie kdnnen aber auch,
wie beispielsweise bei einer Langsiebmaschine, fur die
eigentliche Blattbildung oder fiir spezifische Trocknungs-
vorgange oder Press- resp. Entwasserungsvorgange
verantwortlich sein. Da diese Transportbander entweder
direkt der Pulpe ausgesetzt sind oder wenigstens fri-
schem und damit Ablagerungen verursachendem Pa-
pier, lasst es sich nicht vermeiden, dass Fasern, Binde-
mittel, Pigmente etc., aber unter Umstanden auch Be-
standteile von Beschichtungen etc. sich beim Betrieb auf
und in solchen Transportbandern ablagern und deren
Funktion, beispielsweise deren Wasserdurchlassigkeit
und homogene Oberflache, negativ beeinflussen.
[0003] Die periodische oder kontinuierliche Reinigung
von Transportbandern einer Papiermaschine, das heisst
zum Beispiel des Filzes, des Trockensiebbandes oder
des Nasssiebbandes, aber gleichermassen auch eines
Rundsiebes, ist also erforderlich, um einen reibungslo-
sen Betrieb der Papiermaschine aufrechterhalten zu
kénnen. Werden die periodisch durchgefiihrten Reini-
gungen unterlassen, so fiihrt dies zu unregelmassigem
Papier, zu reissenden Papierbahnen, zu Streifenbildung,
zu ungenugender Trocknung etc.

[0004] Die Reinigung kann dabei entweder wahrend
der Produktion, und hier sowohl kontinuierlich als auch
abschnittsweise erfolgen. Gleichermassen kann die Rei-
nigung bei stillstehender Papiermaschine durchgefihrt
werden, und dabei entweder bei Stillstand des Trans-
portbandes oder bei bewegtem Transportband, letzteres
typischerweise im Kriechgang (so genanntes crawl
speed cleaning, das heisst im Vergleich zur Produktion
stark reduzierte Geschwindigkeit) erfolgen.

[0005] Bei stillstehender Papiermaschine aber glei-
chermassen auch bei laufendem Betrieb hat sich bei-
spielsweise die Reinigung unter Verwendung von Reini-
gungslésungen, welche aufgespriiht werden, als nutzlich
erwiesen. Dazu kénnen spezifische Vorrichtungen, wie
sie zum Beispiel in der EP-A-0731 212 beschrieben sind,
Anwendung finden. Dabei wird ein flissiges Reinigungs-
mittel mit einer Diise auf das laufende Gewebeband auf-
gespriht und die entstehende Schmutzlésung mit einer
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Auffangvorrichtung aufgefangen.

[0006] Beistillstehender Papiermaschine und notwen-
diger tiefgreifenderer Reinigung hat sich die Aufbringung
von Schaum als nitzlich erwiesen, da bei Verwendung
von Schaum durch dessen stabilisierende Wirkung eine
moglichst lange Verweilzeit des Reinigungsmittels auf
und im Gewebe, das heisst dort wo die eigentliche Rei-
nigung stattfinden soll, bewirkt werden kann. Dabei wird
so vorgegangen, dass das Personal mit entsprechenden
Schaumpumpen oder Schaumwagen ausgeristet das
im Kriechgang bewegte Transportband mit Schaum ma-
nuell beaufschlagen. Die dafr erforderlichen Schutzklei-
dungen sind sehr aufwandig und unangenehm, und aus-
serdem ist die manuelle Auftragung in der Regel sehr
zeitaufwandig und nicht sehr zuverlédssig und inhomo-
gen.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0007] Der Erfindung liegt demnach die Aufgabe zu-
grunde, die genannten Probleme des Standes der Tech-
nik zu iberwinden. Vorgeschlagen werden soll also eine
alternative Vorrichtung zur Reinigung von umlaufenden
Transportbandern einer Papiermaschine insbesondere
zur Verwendung bei stillstehender Papiermaschine und
zur Reinigung von Transportbdndern im Kriechgang.
[0008] Die Lésung dieser Aufgabe wird dadurch er-
reicht, dass Mittel zur Bereitstellung von Schaum vorge-
sehen werden. Der dadurch bereitgestellte Schaum wird
zu wenigstens einem Spriihstab transportiert, zum Bei-
spiel Uber Leitungen, und wird mittels wenigstens eines
Spriihstabes auf das Transportband durch eine Vielzahl
von Offnungen aufgebracht.

[0009] Der Sprihstab ist dabei bevorzugt oberhalb,
z.B. quer zur Laufrichtung des Bandes, angeordnet, so
dass der Schaum aus den Offnungen frei auf das Trans-
portband fallen kann.

[0010] Der Kern der Erfindung besteht somit darin,
dass es Uberraschenderweise mdglich ist, in einer sepa-
raten Einheit bereitgestellten Schaum zu einem Sprih-
stab zu transportieren, und durch entsprechende Offnun-
genindiesem Spriihstab aufzutragen, ohne dass bei die-
sem Transport der Schaum zerfallt und dadurch wesent-
liche Anteile von nicht aufgeschdumtem Reinigungsmit-
tel aufgetragen werden. Es kann somit in der separaten
Einheit der Schaum mdglichst effizient erzeugt werden,
und gleichmassig Uber die Breite des Transportbandes
aufgetragen werden. Normalerweise handelt es sich
beim Transportband um ein Gewebe oder einen Filz auf
Basis von Kunststoffen wie PU, PA, Polyester, o.a. ggf.
auch auf metallischer Basis.

[0011] Gemass einer ersten bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung handelt es sich bei den Offnun-
gen um Bohrungen oder einfache Lécher im Spriihstab.
Typischerweise sind wenigstens 3 solche Offnungen pro
laufender Meter vorhanden, bevorzugtermassen sind 5
bis 10 solche Offnungen oder 7 bis 20 solche Offnungen
pro laufender Meter entlang dem Spriihstab angeordnet.
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Es zeigt sich, dass der Schaum Uber den gesamten
Transportweg, das heisst von den Mitteln zur Bereitstel-
lung von Schaum bis zum Transportband, einfach und
effizient aufgebracht werden kann, indem der Aufbau so
dimensioniert wird, dass die Summe der Querschnitts-
flachen aller Bohrungen eines Spriihstabes kleiner (oder
héchstens gleich) der Querschnittsflache des Sprihsta-
bes (d.h. des Leitungsquerschnittes des Sprihstabes)
ist. Werden die Durchflussquerschnitte so angepasst, so
treten an keiner Stelle Druckveranderungen auf, welche
dazu fihren, dass der Schaum zerféllt und das Reini-
gungsmittel wieder in den ungewilinschten fliissigen Zu-
stand zurlickgefihrt wird.

[0012] Im Zusammenhang mit konventionellen Reini-
gungsmitteln bei Ublicher Konzentration zeigt es sich,
dass die Bohrungen vorteilhafterweise jeweils eine Quer-
schnittsflache im Bereich von 7-100 mm2, vorzugsweise
im Bereich von 10-150 mm?2, typischerweise 20-30 mm?
aufweisen. Die Bohrungen oder besser Offnungen kén-
nen im Prinzip verschiedene Querschnittsflachen, so
zum Beispiel dreieckig, quadratisch, rechteckig, hexago-
nal, elliptisch, etc. aufweisen, besonders einfach wird der
Aufbau aber, wenn die Bohrungen jeweils eine kreisfor-
mige Offnung aufweisen. Es zeigt sich, dass dann be-
vorzugtermassen der Innendurchmesser im Bereich von
3-10 mm, vorzugsweise im Bereich von 4-7 mm gewahlt
wird.

[0013] Aufderanderen Seite kann der Spriihstab der-
art ausgelegt werden, dass er eine Querschnittsflache
im Bereich von 500- 4000 mm2, vorzugsweise im Bereich
von 1000-3500 mm?2 aufweist. Auch hier kann der Sprih-
stab verschiedene Querschnitte aufweisen, wiederum
zum Beispiel dreieckig, quadratisch, rechteckig, hexago-
nal, elliptisch, 0.a., besonders einfach ist die Verwen-
dung eines zylindrischen Rohres. Bei Verwendung eines
rohrférmigen Spriihstabes kann dieser eine im wesent-
lichen kreisférmige innere Querschnittsflache mit einen
Durchmesser im Bereich von 25-110 mm, vorzugsweise
im Bereich von 40-80 mm aufweisen.

[0014] Die Bohrungen sind am Spriihstab vorzugswei-
se so angeordnet, dass der aus den Bohrungen heraus-
tretende Schaum durch die Schwerkraft auf das Trans-
portband fallt. Um dabei wiederum zu verhindern, dass
der Schaum zerfallt, erweist es sich als vorteilhaft, die
Bohrungen im wesentlichen auf einer Reihe oder ab-
wechselnd versetzt an der dem Transportband zuge-
wandten Unterseite des Sprihstabes anzuordnen. Die
Bohrungen kénnen den Schaum in gleichmassiger und
fir die Reinigung geniigender Weise auf dem Transport-
band verteilen, wenn sie, wie bevorzugt, jeweils einen
Abstand von 50-200 mm, insbesondere bevorzugt einen
Abstand von 50-150 mm aufweisen. Es ist auch mdglich,
Mittel vorzusehen, mit welchen der Sprihstab bei im
Kriechgang laufendem Transportband in der Ebene par-
allel zur Oberflache des Transportbandes senkrecht zur
Forderrichtung des Transportbandes hin und her bewegt
wird, um eine optimale Auftragung mit Schaum zu bewir-
ken.
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[0015] Normalerweise ist der wenigstens eine Sprih-
stab im wesentlichen senkrecht zur Laufrichtung des
Transportbandes und parallel zu dessen Oberflache an-
geordnet, bevorzugt in einem Abstand von 50-500 mm,
insbesondere von 150-250 mm zur Oberflaiche des
Transportbandes.

[0016] Gemass einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Vorrichtung sind die Mittel zur kontinuierlichen Be-
reitstellung von Schaum aufgebaut aus Mitteln zur Zu-
fihrung einer wassrigen Losung von Reinigungsmittel
sowie wenigstens einem Element zur Erzeugung von
Schaum durch gezielte Zufihrung respektive Beimi-
schung von Gas, beispielsweise von Luft.

[0017] Beim Elementkann es sich um eine spezifische
Mischkammer zur Erzeugung von Schaum handeln. Das
Element kann aber auch einfach als T-Stiick ausgebildet
sein, bei welchem beispielsweise die Druckluft Gber ei-
nen Schenkel dem linear fliessenden Reinigungsmittel
zugefuhrt wird.

[0018] Bevorzugtermassen wird Luftin Formvon Pres-
sluft zugefiihrt, dies unter einem Druck im Bereich von
2-6 bar Uber eine Leitung mit einem Durchmesser im
Bereich von 10-30mm.

[0019] Um einen schonenden Transport zwischen der
Erzeugung des Schaumes und dem Spriihstab sicher-
zustellen, erweist es sich als vorteilhaft, zwischen dem
Element und dem Spriihstab im wesentlichen krim-
mungslose Leitungen vorzusehen. Insbesondere ist es
vorteilhaft, zwischen dem Element und dem Spriihstab
Leitungen einer Lange von nicht mehr als 0.5-2 m anzu-
ordnen. Dies Leitungen sollten einen Durchmesser auf-
weisen, welcher im gleichen Bereich liegt wie jener des
Spriihstabes.

[0020] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform der
Vorrichtung gemass der Erfindung ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass aus einem Reinigungsmittelbehalter Rei-
nigungsmittel einer Reinigungszentraleinheit zugefihrt
wird, in dieser im gewlinschten Verhaltnis mit zugefihr-
tem Wasser vermischt wird, und anschliessend dieses
Gemisch, gegebenenfalls Gber ein Ventil und/oder ein
Rickschlagventildem Element zugefiihrt wird. Beim Rei-
nigungsmittel handelt es sich bevorzugtermassen um
Formulierungen, die Tenside, Lésemittel, Sduren, Lau-
genund/oder Enzyme enthalten, respektive Mischungen
von zwei oder mehreren dieser Komponenten.. Die Rei-
nigungsmittel werden als wassrige L6sung miteinem Ge-
halt von 0.1 - 100% vorgelegt und dann beispielsweise
im Verhaltnis 2:1 (Reinigungsmittel-Ldsung zu Wasser)
mit Wasser vermischt. Méglich ist beispielsweise die Ver-
wendung von Alphasolv®-AP wie erhéltlich von Kolb AG,
Schweiz.

[0021] Eine weitere bevorzugte Ausflihrungsform
zeichnet sich dadurch aus, dass zusatzlich Mittel zum
Spllen insbesondere mit Wasser angeordnet sind, wo-
bei es sich dabei auch um den Spriihstab handeln kann,
welcher zu diesem Zweck anders angesteuert wird, das
heisst welcher zeitweise mit Spiilwasser beaufschlagt
wird. Ebenfalls ist es mdglich, Mittel zur Absaugung von
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Reinigungsmittel und/oder Wasser vorzusehen.

[0022] Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung ein
Verfahren zur Reinigung eines umlaufenden Transport-
bandes einer Papiermaschine. Das Verfahren ist insbe-
sondere dadurch gekennzeichnet, dass Schaum bereit-
gestellt wird und dieser wenigstens einem Spriihstab zu-
gefiihrt wird. Der Schaum wird anschliessend auf das
Transportband mittels des Spriihstabes durch eine Viel-
zahl von Offnungen aufgebracht, wobei insbesondere
die Summe der Querschnittsflachen aller Bohrungen ei-
nes Sprihstabes kleiner (oder gleich) der Querschnitts-
flache des Spriihstabes gewahlt wird.

[0023] Vorzugsweise wird eine Vorrichtung, wie sie
oben beschrieben ist, verwendet.

[0024] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform des Verfah-
rens zeichnet sich dadurch aus, dass die Reinigung wah-
rend des Stillstandes der Papiermaschine erfolgt, wobei
das Transportband entweder im Stillstand oder kontinu-
ierlich im Kriechgang mit Schaum beaufschlagt wird. Da-
bei wird insbesondere bevorzugt im Bereich von 0.1-6
1/mZ2 Reinigungsmischung aufgetragen und insbesonde-
re bevorzugt wird das Transportband mit einer Ge-
schwindigkeit von 10-100 m pro Minute bewegt.

[0025] Ausserdem betrifft die vorliegende Erfmdung
die Nachrustung respektive Umristung einer Papierma-
schine zu einer Vorrichtung, wie sie oben beschrieben
ist zur Durchfiihrung eines Verfahrens, wie es ebenfalls
weiter oben erldutert wird. Das Verfahren zur Nachri-
stung einer Reinigungsanlage zur Reinigung eines um-
laufenden Transportbandes einer Papiermaschine
zeichnet sich dadurch aus, dass eine bereits vorhandene
Vorrichtung, bei welcher eine Flissigkeit iber an einem
Sprihstab angeordnete Disen in fliissiger Form oder in
Form eines Spriihnebels auf ein Transportband aufge-
bracht werden kann, spezifisch modifiziert wird. Dies, in-
dem wenigstens einige der Diisen ausgebohrt werden
und/oder durch Einsatze mit geeigneten Offnungen er-
setzt werden, und gegebenenfalls einige der Diisen ver-
schlossen werden, wobei sichergestellt wird, dass die
Summe der Querschnittsflichen aller Offnungen eines
Spruhstabes kleiner (oder gleich) der Querschnittsflache
des Sprihstabes ist, und indem, sofern nicht bereits vor-
handen, Mittel zur insbesondere kontinuierlichen Bereit-
stellung von Schaum vorgesehen werden.

[0026] Weitere bevorzugte Ausfiihrungsform an der
Erfindung sind in den abh&ngigen Patentanspriichen be-
schrieben.

KURZE ERLAUTERUNG DER FIGUREN

[0027] Die Erfindung soll nachfolgend anhand von
Ausfiihrungsbeispielen im Zusammenhang mit der
Zeichnung naher erldutert werden. Es zeigt:

Fig. 1 a) eine schematische Darstellung einer Rei-
nigungseinheit flir ein Transportband; und b)-d)
Spriihstabe von unten mit Blick auf die Einsatze mit
Offnungen in unterschiedlichen Bauweisen.
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WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

[0028] Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung eine
Vorrichtung, mit welcher ein Transportband 17 in einer
Papiermaschine 19 (oder einer nachgeschalteten Ein-
heit) gereinigt werden kann. Im vorliegenden Fall handelt
es sich beim Transportband 17 um das Nasssiebband
einer Langsiebmaschine, die Reinigungsvorrichtung
kann aber gleichermassen verwendet werden zur Reini-
gung anderer Transportbander in einer Papiermaschine
und sogar zur Reinigung eines Rundsiebes einer Rund-
siebmaschine. Das Transportband 17 verflgt beispiels-
weise Uber eine Breite von 5.7 Meter und wird bei nor-
malem Betrieb mit einer Geschwindigkeit von beispiels-
weise 900 m pro Minute bewegt. Es handelt sich bei-
spielsweise um eine Papiermaschine zur Herstellung
von Papier aus recycliertem Material.

[0029] Die Reinigungsvorrichtung verflgt tUber eine
Reinigungszentraleinheit 7. Dieser Zentraleinheit wird
aus einem Reinigungsmittelbehélter 1 Uber eine Leitung
5 Reinigungsmittel zugefihrt. In der Zentraleinheit 7 wird
das Reinigungsmittel Uber eine Pumpe geférdert, und
anschliessend mit Wasser vermischt. Im vorliegenden
Fall wird das Wasser aus einem zweiten Behalter 2 und
eine Leitung 6 zur Verfligung gestellt, es ist auch mdglich,
direkt eine Frischwasserleitung anzuschliessen. Nach
dem Vermischen st ein Ventil 9 angeordnet, welches der
Einstellung der zugefiihrten verdiinnten Reinigungsmit-
tellésung dient. Die Zentraleinheit 7 kann sowohl in Be-
zug auf die Pumpe 8 als auch in Bezug auf das Ventil 9
manuell eingestellt werden, bevorzugtermassen ist aber
eine Steuerungseinheit vorgesehen, welche diese Zen-
traleinheit, sowie die weiter unten beschriebene Zuflih-
rung von Pressluft, automatisiert steuert.

[0030] Konkret werden beispielsweise circa 3000 1
Reinigungsmittel pro Stunde aus dem Behalter 1 zuge-
fihrt (beispielsweise das Produkt Alphasolv®-AP von
Kolb AG, Schweiz), und dieses mit circa 1500 1 pro Stun-
de Frischwasser vermischt.

[0031] Stromab der Zentraleinheit 7 ist zunachst ein
Rickschlagventil 10 angeordnet (dieses kann auch in-
nerhalb der Zentraleinheit 7 angeordnet sein), und an-
schliessend folgt der eigentliche Mischpunkt 11, respek-
tive das Element, in welchem der Schaum erzeugt wird.
[0032] Zudiesem Mischpunkt 11 wird Pressluft 3, wel-
che uber ein Ventil 4 manuell oder automatisch geregelt
werden kann, zugefliihrt. Es handelt sich konkret um
Pressluft mit einem Druck von 4 bar, welche in einer Lei-
tung von ca. 1.25 cm Durchmesser zugefihrt wird. Wei-
terhin ist in der Zufuhrungsleitung fur Pressluft ein Rick-
schlagventil 12 sowie ein Element zur Druckreduktion 13
angeordnet.

[0033] Beim Element 11 handelt es sich um ein einfa-
ches T-Stuck, wobei der Leitungsquerschnitt bei der Zu-
fihrung der Pressluft 1/2 Zoll betragt und Reinigungs-
mittel Alphasolv ® zugefiihrt wird. Die Fliess- und Druck-
verhaltnisse fahren dazu, dass in diesem Element 11 das
verdinnte Reinigungsmittel nahezu vollstandig in
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Schaum umgewandelt wird.

[0034] Der im Element 11 erzeugte Schaum wird an-
schliessend Uber die Schaumzufiihrungsleitung 21, wel-
che eine Querschnittsflache ahnlich jener des Spriihsta-
bes aufweist, einem Spriihstab 14, welcher parallel ober-
halb der Oberflache des Transportbandes 17 angeordnet
ist und senkrecht zur Laufrichtung (vergleiche Pfeil) des
Transportbandes ausgerichtet ist, zugefiihrt. Die Lange
des Abschnittes 21 sollte dabei keine Krimmungen auf-
weisen, und sollte eine Lange im Bereich von 0.5-2 m
haben, damit der Schaum in diesem Leitungsabschnitt
nicht wieder zurlick in die flissige Phase gefiihrt wird.
[0035] Der Sprihstab 14 verfligt entlang seiner Lange
auf der Unterseite iiber Einsatze 15 mit Offnungen 18,
durch welche der Schaum 16 heraustritt. Aufgrund der
Schwerkraft fallt der Schaum in gleichmassiger Vertei-
lung auf das Transportband 17, welches typischerweise
im Kriechgang, das heisst mit einer Geschwindigkeit von
ungefahr 70 m pro Minute, vorwarts bewegt wird. Dabei
werden circa 4 1 Reinigungsmittel pro Quadratmeter
Transportband in Form von Schaum aufgetragen.
[0036] Der Sprihstab 14 kann, wie dies in den Figuren
1 b) - d) dargestellt ist, unterschiedlich ausgebildet sein.
In Figur 1b) ist die einfachste Bauweise dargestellt. In
diesem Fall handelt es sich beim Sprihstab 14 um ein
einfaches Rohr, zum Beispiel mit kreisrundem Quer-
schnitt, und mit einem Durchmesser von 2 inch, das
heisst5.08 cm. Entlang der Unterkante 20 sind 50 Lécher
in das Rohr 14 mit einem Abstand von Loch zu Loch von
10 cm gebohrt, wobei jedes Loch einen Durchmesser
von 5-6 mm aufweist.

[0037] Damit der Schaum sicher intakt transportiert
werden kann, sollte die Summe aller Querschnittsflachen
der Locher 18 kleiner sein als die Querschnittsflachen
des Sprihstabes. In diesem konkreten Fall sind 50 L6-
cher 18 mit jeweils einer Querschnittsflache von 0.3 cm?
vorhanden, was eine totale Querschnittsflache der L6-
cher von 15 cm2 ergibt. Der Spriihstab 14 seinerseits mit
einem Durchmesser von 2 inch verfiigt tiber eine Quer-
schnittsflache von 19 cm2. Damit ist diesem Erfordernis
Genuige getan und der Schaum wird beim Transport nicht
zerstort.

[0038] Eine andere Bauweise ist in Figur 1c) darge-
stellt. Hier handelt es sich um einen Spriihstab 14, wel-
cher an der Unterkante 20 Giber Aussparungen verfligt,
in welche Einsatze 15 eingesetzt sind. Es kann sich bei-
spielsweise um Einsatze handeln, welche normalerwei-
se Disen zum Aufspriihen von Reinigungsfllssigkeit be-
inhalten. Diese sind bei diesem Ausfixhrungsbeispiel
ausgebohrt worden (oder durch entsprechende andere
Einsatze ersetzt worden), so dass nicht mehr Diisen son-
dern vielmehr gréssere Offnungen 18 fiir den austreten-
den Schaum 16 vorhanden sind. So kann beispielsweise
eine bereits bestehende Reinigungsanlage nachgeru-
stet werden, indem die dort vorhandenen Disen fir die
Auftragung von Reinigungsflissigkeit entweder ausge-
bohrt werden oder ersetzt werden, und indem zusatzlich
eine Einheit zur Bereitstellung von Schaum angebaut
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wird.

[0039] Ein wiederum anderes Ausflihrungsbeispiel ist
in Figur 1d) dargestellt. Es kann sich fur eine bessere
Verteilung des Schaumes 16 auf dem Transportband 17
als vorteilhaft erweisen, die (")ffnungen entweder nicht
genau an der Unterkante 20 sondern z.B. etwas gegen
die Laufrichtung des Transportbandes (vergleiche Pfeil)
anzuordnen, oder aber, wie dies in Figur 1d) dargestellt
ist, die Offnungen jeweils alternierend versetzt anzuord-
nen. Fir eine bessere Verteilungswirkung der Offnungen
kann der Spriihstab auch wahrend der Auftragung be-
wegt werden, zum Beispiel entlang seiner Achse, um ei-
nen breiteren Bereich abzudecken oder um den Abstand
zwischen den Offnungen auszugleichen.

[0040] Die vorgeschlagene Vorrichtung respektive
das vorgeschlagene Verfahren zeichnet sich u.a. durch
folgende Vorteile aus:

* der Schaum kann problemlos in homogener Weise
Uber die gesamte Breite des Transportbandes auf-
getragen werden

e der Schaum kann automatisch, das heisst ohne Per-
sonal mit entsprechender Schutzbekleidung aufge-
tragen werden

e durch die erhohte Effizienz und Homogenitat der
Auftragung kann der Zeitaufwand bei der Reinigung
reduziert werden

e durch die gewahrleistete Homogenitat der Auftra-
gung kann der Aufwand an Reinigungsmittel redu-
ziert werden

» die Vorrichtung kann leicht an bestehende Infra-
struktur angeschlossen werden

* die Vorrichtung kann leicht aus bestehenden Reini-
gungsanlagen abgeleitet werden (Umbau, Nachri-
sten)

BEZUGSZEICHENLISTE
[0041]

Reinigungsmittelbehalter, Reinigungsmittel
Wasser

Pressluft

Ventil

Leitungvon 1 zu 7
Leitungvon 2 zu 7
Reinigungszentraleinheit
Pumpe, Zentrifugalpumpe
Ventil

10  Ruckschlagventil

11 Mischpunkt, T-Stlick

12 Ruckschlagventil

13  Element zur Druckreduktion

O~NO OO ON -

©
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14  Sprihstab

15  Einséatze mit Offnung

16 Schaum

17  Transportband, Gewebeband, Filz

18  Offnung

19  Papiermaschine

20  Unterkante von 14

21 Schaumzufliihrungsleitung

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Reinigung von umlaufenden Trans-

portbandern (17) einer Papiermaschine (19)
dadurch gekennzeichnet, dass

Mittel (1-13) zur Bereitstellung von Schaum (16) an-
geordnet sind,

und dass der Schaum (16) mittels wenigstens eines
Spriihstabes (14) auf das Transportband (17) durch
eine Vielzahl von Offnungen (15, 18) aufgebracht
wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es sich bei den Offnungen (15, 18)
um Bohrungen (18) im Spriihstab (14) handelt, wo-
bei die Summe der Querschnittsflachen aller Boh-
rungen eines Sprihstabes (14) kleiner oder gleich
der Querschnittsflache des Sprihstabes (14) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Summe der Querschnittsflachen
aller Bohrungen (18) eines Spruhstabes (14) kleiner
ist als die Querschnittsflache des Spruhstabes (14).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens 3, bevor-
zugt wenigstens 5 bis 20 Bohrungen (18) pro laufen-
der Meter des Spriihstabes (14) vorhanden sind, und
die Bohrungen (18) jeweils eine Querschnittsflache
im Bereich von 7-100 mmZ2, vorzugsweise im Bereich
von 20-150 mm?2 aufweisen, oder dass die Bohrun-
gen (18) eine kreisférmige Offnung mit einem Innen-
durchmesser im Bereich von 3-10 mm, vorzugswei-
se im Bereich von 4-7 mm aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2-4, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Spriihstab (14)
eine Querschnittsflache im Bereich von 500- 4000
mm2, vorzugsweise im Bereich von 1000-3500 mm?2
aufweist, oder dass ein rohrférmiger Spruhstab (14)
eine im wesentlichen kreisférmige innere Quer-
schnittsflache mit einen Durchmesser im Bereich
von 25-110 mm, vorzugsweise im Bereich von 40-80
mm aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 2-5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bohrungen (18)
im wesentlichen auf einer Reihe oder abwechselnd
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10.

11.

12.

13.

versetzt an der dem Transportband (17) zugewand-
ten Unterseite des Spriihstabes (14) angeordnet
sind, und dass sie bevorzugt jeweils einen Abstand
von 50-200 mm, insbesondere bevorzugt einen Ab-
stand von 50-150 mm aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 2-6, da-
durch gekennzeichnet, dass der wenigstens eine
Spriihstab (14) oberhalb und im wesentlichen senk-
recht zur Laufrichtung des Transportbandes (17)
und parallel zu dessen Oberflache, bevorzugt in ei-
nem Abstand von 50-500 mm, insbesondere von
150-250 mm zur Oberflache des Transportbandes
(17) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel
(1-13) zur kontinuierlichen Bereitstellung von
Schaum (16) Mittel (1, 2, 5-10) zur Zuflhrung einer
bevorzugt wassrigen Lésung von Reinigungsmittel
(1) umfassen sowie wenigstens ein Element (11) zur
Erzeugung von Schaum durch gezielte Zufiihrung
von Gas (3).

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gas (3) dem Element (11), bei
welchem es sich bevorzugtermassen um ein T-
Stick (11) handelt, in Form von Pressluft zugefiihrt
wird, insbesondere bevorzugt unter einem Druck im
Bereich von 2-6 bar.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 -9, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen dem Ele-
ment (11) und dem Spriihstab (14) im wesentlichen
krimmungslose Leitungen (21) einer Lange von
nicht mehr als 0.5-2 m angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8-10, da-
durch gekennzeichnet, dass aus einem Reini-
gungsmittelbehalter (1) Reinigungsmittel einer Rei-
nigungszentraleinheit (7) zugefihrt wird, in dieser
ggf. im gewunschten Verhaltnis mit zugefihrtem
Wasser (2) vermischt wird, und anschliessend die-
ses Gemisch resp. das Reinigungsmittel, gegebe-
nenfalls Gber ein Ventil (9) und/oder ein Riickschlag-
ventil (10), dem Element (11) zugefihrt wird.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass zusatz-
lich Mittel zum Spllen insbesondere mit Wasser an-
geordnet sind, wobei es sich dabei auch um den
Spriihstab (14) handeln kann, welcher zu diesem
Zweck anders angesteuert wird, und/oder dass Mit-
tel zur Absaugung von Reinigungsmittel und/oder
Wasser angeordnet sind.

Verfahren zur Reinigung eines umlaufenden Trans-
portbandes (17) einer Papiermaschine (19)



14.

15.

16.

11 EP 1760 191 A1

dadurch gekennzeichnet, dass

Schaum (16) bereitgestellt und wenigstens einem
Spruhstab (14) zugefiihrt wird, und dass der Schaum
(16) auf das Transportband (17) mittels des Sprih-
stabes (14) durch eine Vielzahl von Offnungen (15,
18) aufgebracht wird, wobei insbesondere die Sum-
me der Querschnittsflachen aller Bohrungen eines
Sprihstabes (14) kleiner oder gleich der Quer-
schnittsflache des Sprihstabes (14) ist.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Vorrichtung nach einem der An-
spriche 1-12 verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Reinigung
wahrend des Stillstandes der Papiermaschine er-
folgt, wobei das Transportband entweder im Still-
stand oder kontinuierlich mit Schaum (16) beauf-
schlagt wird, und wobei insbesondere bevorzugt im
Bereich von 0.1-6 I/m2 Reinigungsmischung aufge-
tragen werden und insbesondere bevorzugt das
Transportband (17) mit einer Geschwindigkeit von
10-100 m pro Minute bewegt wird.

Verfahren zur Nachristung einer Reinigungsanlage
zur Reinigung eines umlaufenden Transportbandes
(17) einer Papiermaschine (19), bei welcher eine
Flussigkeit Gber an einem Spriihstab (14) angeord-
nete Dusen in flissiger Form oder in Form eines
Spriihnebels auf ein Transportband (17) aufge-
bracht werden kann,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens einige der Disen ausgebohrt werden
und/oder durch Einséatze mit Offnungen (15) ersetzt
werden, und gegebenenfalls einige der Disen ver-
schlossen werden, wobei sichergestellt wird, dass
die Summe der Querschnittsflachen aller Offnungen
eines Spriihstabes (14) kleiner oder gleich der Quer-
schnittsflache des Spriihstabes (14) ist,

und dass Mittel (1-13) zur insbesondere kontinuier-
lichen Bereitstellung von Schaum (16) vorgesehen
werden.
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