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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.

[0007] AusderDE 2231141 isteine solche Vorrichtung
zur Erzeugung von Schaum offenbart, und dies zum
Zweck der Reinigung von Bandern einer Papiermaschi-
ne. In diesem Dokument wird darauf hingewiesen, dass
der Schaum mit einem Schlauch aufgetragen wird, wel-
cher am Ende ein Mundstiick aufweist.

[0008] Auch die Reinigung von Bandern einer Papier-
maschine nicht mir Schaum sondern mit einer Flissigkeit
ist moglich. Aus der US 6468397 ist zu diesem Zweck
beispielsweise eine Vorrichtung offenbart, bei welcher
eine Flussigkeit aktiv auf das Band aufgespritzt, dies aber
von unten, was nur bei einer Flissigkeit moglich ist und
einen zusatzlichen positiven mechanischen Effekt der
Auftragung der Flussigkeit ergibt.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0009] Der Erfindung liegt demnach die Aufgabe zu-
grunde, die genannten Probleme des Standes der Tech-
nik zu iiberwinden. Vorgeschlagen werden soll also eine
alternative Vorrichtung zur Reinigung von umlaufenden
Transportbéndern einer Papiermaschine insbesondere
zur Verwendung bei stillstehender Papiermaschine und
zur Reinigung von Transportb&ndern im Kriechgang.
[0010] 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 Sprihstab transportiert, zum Bei-
spiel Uber Leitungen, und wird mittels wenigstens eines
Spriihstabes auf das Transportband durch eine Vielzahl
von Offnungen aufgebracht.

[0011] 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.

[0012] Der Kern der Erfindung besteht somit darin,
dass es Uberraschenderweise moglich ist, in einer sepa-
raten Einheit bereitgestellten Schaum zu einem Spriih-
stab zu transportieren, und durch entsprechende Offnun-
genindiesem Sprihstab aufzutragen, ohne dass bei die-
sem Transport der Schaum zerfallt und dadurch wesent-
liche Anteile von nicht aufgeschdumtem Reinigungsmit-
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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.

[0013] Gemass einer ersten bevorzugten Ausfiih-
rungsform der Erfindung handelt es sich bei den Offnun-
gen um Bohrungen oder einfache Locher im Spruhstab.
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.
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 Spriihsta-
bes (d.h. des Leitungsquerschnittes des Sprihstabes)
ist. Werden die Durchflussquerschnitte so angepasst, so
treten an keiner Stelle Druckverdnderungen auf, welche
dazu fihren, dass der Schaum zerféllt und das Reini-
gungsmittel wieder in den ungewiinschten flissigen Zu-
stand zurtickgefuhrt wird.

[0014] 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 mm?2, vorzugsweise
im Bereich von 10-150 mm2, 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.

[0015] Aufder anderen 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 Sprihstabes 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.

[0016] 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
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Bohrungen im wesentlichen auf einer Reihe oder ab-
wechselnd versetzt an der dem Transportband zuge-
wandten Unterseite des Spriihstabes anzuordnen. Die
Bohrungen kénnen den Schaum in gleichmassiger und
fur die Reinigung genligender 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 maéglich,
Mittel vorzusehen, mit welchen der Spriihstab 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.

[0017] Normalerweise ist der wenigstens eine Spriih-
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.

[0018] Gemass einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Vorrichtung sind die Mittel zur kontinuierlichen Be-
reitstellung von Schaum aufgebaut aus Mitteln zur Zu-
fuhrung einer wassrigen Losung von Reinigungsmittel
sowie wenigstens einem Element zur Erzeugung von
Schaum durch gezielte Zuflhrung respektive Beimi-
schung von Gas, beispielsweise von Luft.

[0019] 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
zugefihrt wird.

[0020] 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.

[0021] Um einen schonenden Transport zwischen der
Erzeugung des Schaumes und dem Spriihstab sicher-
zustellen, erweist es sich als vorteilhaft, zwischen dem
Element und dem Sprihstab 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
Sprihstabes.

[0022] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform der
Vorrichtung gemass der Erfindung ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass aus einem Reinigungsmittelbehélter Rei-
nigungsmittel einer Reinigungszentraleinheit zugefihrt
wird, in dieser im gewtinschten 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, Sauren, Lau-
gen und/oder Enzyme enthalten, respektive Mischungen
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von zwei oder mehreren dieser Komponenten.. Die Rei-
nigungsmittel werden als wassrige Lésung miteinem Ge-
halt von 0.1 - 100% vorgelegt und dann beispielsweise
im Verhaltnis 2:1 (Reinigungsmittel-Losung zu Wasser)
mit Wasser vermischt. Méglich ist beispielsweise die Ver-
wendung von Alphasolv®-AP wie erhltlich von Kolb AG,
Schweiz.

[0023] Eine weitere bevorzugte Ausfihrungsform
zeichnet sich dadurch aus, dass zusatzlich Mittel zum
Spilen 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 Spllwasser beaufschlagt
wird. Ebenfalls ist es méglich, Mittel zur Absaugung von
Reinigungsmittel und/oder Wasser vorzusehen.

[0024] 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-
gefuhrt 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.

[0025] Vorzugsweise wird eine Vorrichtung, wie sie
oben beschrieben ist, verwendet.

[0026] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform des Verfah-
rens zeichnet sich dadurch aus, dass die Reinigung wéah-
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/m2 Reinigungsmischung aufgetragen und insbesonde-
re bevorzugt wird das Transportband mit einer Ge-
schwindigkeit von 10-100 m pro Minute bewegt.

[0027] 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 Gber an einem
Spriihstab angeordnete Diisen in flissiger 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
Sprihstabes kleiner (oder gleich) der Querschnittsflache
des Spriihstabes ist, und indem, sofern nicht bereits vor-
handen, Mittel zur insbesondere kontinuierlichen Bereit-
stellung von Schaum vorgesehen werden.
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[0028] Weitere bevorzugte Ausfiihrungsform an der
Erfindung sind in den abhéngigen Patentanspriichen be-
schrieben.

KURZE ERLAUTERUNG DER FIGUREN

[0029] Die Erfindung soll nachfolgend anhand von
Ausflihrungsbeispielen im Zusammenhang mit der
Zeichnung naher erlautert werden. Es zeigt:

Fig. 1 a) eine schematische Darstellung einer Rei-
nigungseinheit fir ein Transportband; und b)-d)
Sprihstabe von unten mit Blick auf die Einsatze mit
Offnungen in unterschiedlichen Bauweisen.

WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

[0030] Figur 1 zeigtin 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 verfligt 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.

[0031] Die Reinigungsvorrichtung verfiigt Uber eine
Reinigungszentraleinheit 7. Dieser Zentraleinheit wird
aus einem Reinigungsmittelbehalter 1 Giber eine Leitung
5 Reinigungsmittel zugefuhrt. In der Zentraleinheit 7 wird
das Reinigungsmittel Gber 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 istauch méglich,
direkt eine Frischwasserleitung anzuschliessen. Nach
dem Vermischenist 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 Zufuh-
rung von Pressluft, automatisiert steuert.

[0032] 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.

[0033] 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-
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tive das Element, in welchem der Schaum erzeugt wird.
[0034] Zudiesem Mischpunkt 11 wird Pressluft 3, wel-
che Uber ein Ventil 4 manuell oder automatisch geregelt
werden kann, zugeflihrt. 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 Zuflihrungsleitung fur Pressluft ein Rick-
schlagventil 12 sowie ein Element zur Druckreduktion 13
angeordnet.

[0035] Beim Element 11 handelt es sich um ein einfa-
ches T-Stlick, wobei der Leitungsquerschnitt bei der Zu-
fihrung der Pressluft 1/2 Zoll betrégt und Reinigungs-
mittel Alphasolv ® zugefiihrt wird. Die Fliess- und Druck-
verhaltnisse fahren dazu, dass in diesem Element 11 das
verdiinnte Reinigungsmittel nahezu vollstandig in
Schaum umgewandelt wird.

[0036] Derim Element 11 erzeugte Schaum wird an-
schliessend Uber die Schaumzufiihrungsleitung 21, wel-
che eine Querschnittsflache &hnlich jener des Sprihsta-
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, zugefuhrt. 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.
[0037] Der Sprihstab 14 verfugt entlang seiner Lange
auf der Unterseite Gber Einsatze 15 mit (")ffnungen 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.
[0038] Der Spriihstab 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 Spruhstab 14 um ein
einfaches Rohr, zum Beispiel mit kreisrundem Quer-
schnitt, und mit einem Durchmesser von 2 inch, das
heisst 5.08 cm. Entlang der Unterkante 20 sind 50 L6cher
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.

[0039] Damit der Schaum sicher intakt transportiert
werden kann, sollte die Summe aller Querschnittsflachen
der Ldcher 18 kleiner sein als die Querschnittsflachen
des Spriihstabes. In diesem konkreten Fall sind 50 L&-
cher 18 mit jeweils einer Querschnittsflache von 0.3 cm?
vorhanden, was eine totale Querschnittsflache der L6-
cher von 15 cm? ergibt. Der Sprilhstab 14 seinerseits mit
einem Durchmesser von 2 inch verfligt iber eine Quer-
schnittsflache von 19 cm?2. Damit ist diesem Erfordernis
Genlge getan und der Schaum wird beim Transport nicht
zerstort.

[0040] Eine andere Bauweise ist in Figur 1c) darge-
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stellt. Hier handelt es sich um einen Spriihstab 14, wel-
cher an der Unterkante 20 Uiber Aussparungen verfligt,
in welche Einsatze 15 eingesetzt sind. Es kann sich bei-
spielsweise um Einsatze handeln, welche normalerwei-
se Diisen zum Aufspriihen von Reinigungsfliissigkeit 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 fiir die
Auftragung von Reinigungsfliissigkeit entweder ausge-
bohrt werden oder ersetzt werden, und indem zusatzlich
eine Einheit zur Bereitstellung von Schaum angebaut
wird.

[0041] Ein wiederum anderes Ausfuhrungsbeispiel ist
in Figur 1d) dargestellt. Es kann sich fiir eine bessere
Verteilung des Schaumes 16 auf dem Transportband 17
als vorteilhaft erweisen, die Offnungen 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.

[0042] 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

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

* durch die erhdhte Effizienz und Homogenitat der
Auftragung kann der Zeitaufwand bei der Reinigung
reduziert werden

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

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

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

[0043]

ONO O WN -

Reinigungsmittelbehalter, Reinigungsmittel
Wasser

Pressluft

Ventil

Leitungvon 1zu 7

Leitungvon 2 zu 7
Reinigungszentraleinheit

Pumpe, Zentrifugalpumpe

9 Ventil

10  Ruckschlagventil

11 Mischpunkt, T-Stick

12 Ruckschlagventil

13  Element zur Druckreduktion

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), wobei
Mittel (1-13) zur Bereitstellung von Schaum (16) an-
geordnet sind,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Schaum (16) mittels wenigstens eines Sprihsta-
bes (14) auf das Transportband (17) durch eine Viel-
zahl von Offnungen (15, 18) aufgebracht wird.

2. 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 Spriihstabes (14) ist.

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

4. 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 mm?2, vorzugsweise im Bereich
von 20-150 mm2 aufweisen, oder dass die Bohrun-
gen (18) eine kreisférmige Offnung mit einem Innen-
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10.

11.

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 Sprihstab (14)
eine Querschnittsflache im Bereich von 500- 4000
mm?2, vorzugsweise im Bereich von 1000-3500 mm?
aufweist, oder dass ein rohrférmiger Spriihstab (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 Anspriiche 2-5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bohrungen (18)
im wesentlichen auf einer Reihe oder abwechselnd
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-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel
(1-13) zur kontinuierlichen Bereitstellung von
Schaum (16) Mittel (1, 2, 5-10) zur Zuflhrung einer
bevorzugt wassrigen Losung 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-
Stlick (11) handelt, in Form von Pressluft zugefihrt
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 gewtnschten Verhaltnis mit zugefihrtem
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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) zugeflhrt wird.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zuséatz-
lich Mittel zum Spllen insbesondere mit Wasser an-
geordnet sind, wobei es sich dabei auch um den
Sprihstab (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)
dadurch gekennzeichnet, dass

Schaum (16) bereitgestellt und wenigstens einem
Spriihstab (14) zugeflhrt 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
Spruhstabes (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 1/m2 Reinigungsmischung aufge-
tragen werden und insbesondere bevorzugt das
Transportband (17) mit einer Geschwindigkeit von
10-100 m pro Minute bewegt wird.

Verfahren zur Nachriistung einer Reinigungsanlage
zur Reinigung eines umlaufenden Transportbandes
(17) einer Papiermaschine (19), bei welcher eine
Fliussigkeit iber an einem Sprihstab (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 Einsatze mit Offnungen (15) ersetzt
werden, und gegebenenfalls einige der Dlsen 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
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werden.

Claims

A device for cleaning revolving transport belts (17)
of a paper manufacturing machine (19), comprising
means (1-13) for the supply of foam (16),
characterized in that

the foam (16) is applied to the transport belt (17) by
atleastone spray rod (14) through a plurality of open-
ings (15, 18).

A device according to claim 1, characterized in that
the openings (15, 18) are boreholes (18) in the spray
rod (14), wherein the sum of the cross-sectional ar-
eas of all boreholes of a spray rod (14) is smaller or
equal to the cross-sectional area of the spray rod
(14).

A device according to claim 2, characterized in that
the sum of the cross-sectional areas of all boreholes
(18) of a spray rod (14) is smaller that the cross-
sectional area of the spray rod (14).

A device according to one of claims 2 or 3, charac-
terized in that at least 3, preferably at least 5 to 20
boreholes (18) are provided per running meter of the
sprayrod (14), and that the boreholes (18) each have
a cross-sectional area in the range of 7-100 mm2,
preferably in the range of 20-150 mm2, or that the
boreholes (18) have a circular opening with an inner
diameter in the range of 3-10 mm, preferably in the
range of 4-7 mm.

A device according to one of claims 2-4, character-
ized in that a spray rod (14) has a cross-sectional
area in the range of 500-4000 mm?2, preferably in the
range of 1000-3500 mm?2, or that a tubular spray rod
(14) has an essentially circular inner cross-sectional
area with a diameter in the range of 25-110 mm,
preferably in the range of 40-80 mm.

A device according to one of claims 2-5, character-
ized in that the boreholes (18) are arranged essen-
tially in one row or alternately staggered at the lower
side of the spray rod (14) facing the transport belt
(17), and that they preferably each are spaced at
50-200 mm, more preferably at 50-150 mm.

A device according to one of claims 2-6, character-
ized in that the at least one spray rod (14) is ar-
ranged above and essentially perpendicular to the
running direction of the transport belt (17) and par-
allel to its surface, preferably spaced at 50-500, pref-
erably 150-250 mm from the surface of the transport
belt (17).
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A device according to one of the preceding claims,
characterized in that the means (1-13) for the con-
tinuous supply of foam (16) comprise means (1, 2,
5-10) for the delivery of a preferably aqueous solu-
tion of a cleaning agent (1) as well as at least one
element (11) for the creation of foam by directed de-
livery of gas (3).

A device according to claim 8, characterized in that
the gas (3) is delivered to the element (11), which
preferably is a T-piece, in the form of pressurized
air, more preferably at a pressure in the range of 2-6
bar.

A device according to one of claims 8-9, character-
ized in that between the element (11) and the spray
rod (14) essentially curve-less pipes (21) of a length
of not more than 0.5-2 m are arranged.

A device according to one of claims 8-10, charac-
terized in that cleaning agent is delivered from a
cleaning agent container (1) to a central cleaning
unit (7), where it is mixed with supplied water (2) at
the desired ratio, if applicable, and subsequently this
mixture, or the cleaning agent, respectively, is deliv-
ered to the element (11) over a valve (9) and/or a
check valve (10), if applicable.

A device according to one of the preceding claims,
characterized in that additionally means forrinsing,
preferably with water, are provided, which can also
comprise the spray rod (14), which is differently ac-
tuated for this purpose, and/or that means for the
suction cleaning of cleaning agent and/or water are
provided.

A method for cleaning a revolving transport belt (17)
of a paper manufacturing machine (19),
characterized in that

foam (16) is supplied and delivered to at least one
spray rod (14), and that the foam (16) is applied to
the transport belt (17) by the spray rod (14) through
a plurality of openings (15, 18), wherein preferably
the sum of the cross-sectional areas of all boreholes
of a spray rod (14) is smaller or equal to the cross-
sectional area of the spray rod (14).

A method according to claim 13, characterized in
that a device according to one of claims 1-12is used.

A method according to one of claims 13 or 14, char-
acterized in that the cleaning takes place during
the non-operation of the paper manufacturing ma-
chine, wherein the transport belt is supplied with
foam (16) either during the non-operation or contin-
ually, and wherein preferably in the range of
0.1-61/m2 of cleaning mixture are applied and more
preferably the transport belt (17) is moved at a ve-
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locity of 10-100 m per minute.

16. A method for retrofitting a cleaning device for the

cleaning of a revolving transport belt (17) of a paper
manufacturing machine (19), in which a liquid can
be applied to a transport belt (17) in liquid form or in
the form of a atomized spray through jets arranged
on a spray rod (14),

characterized in that

at least some of the jets are bored and/or replaced
by insertions with openings (15), and, if applicable,
some of the jets are closed, whereby it is ensured
that the sum of the cross-sectional areas of all open-
ings of a spray rod (14) is smaller or equal to the
cross-sectional area of the spray rod (14), and that
means (1-13) for the preferably continuous supply
of foam (16) are provided.

Revendications

Dispositif de nettoyage de convoyeurs circulants
(17) d’'une machine a papier (19), dans lequel on a
disposé des moyens (1-13) pour préparer de la
mousse (16), caractérisé en ce que la mousse (16)
est déposée sur le convoyeur (17) au moyen d’au
moins un tube de projection (14) par l'intermédiaire
d’'une pluralité d’ouvertures (15, 18).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les ouvertures (15, 18) sont des pergages
(18) dans le tube de projection (14), dans lequel la
somme des surfaces des sections transversales de
tous les pergages d’'une rampe de projection (14) est
inférieure ou égale a la surface de la section trans-
versale de la rampe de projection (14).

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que la somme des surfaces des sections trans-
versales de tous les percages (18) d’'un tube de pro-
jection (14) est inférieure a la surface de la section
transversale de la rampe de projection (14).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
2 ou 3, caractérisé en ce qu’il y a au moins 3, de
préférence au moins 5 a 20 percages (18) par métre
courant de le tube de projection (14), et les percages
(18) présentent chaque fois une surface de section
transversale de I'ordre de 7 & 100 mm?2, de préfé-
rence de l'ordre de 20 & 150 mm2, ou en ce que les
percages (18) présentent une ouverture circulaire
ayant un diamétre intérieur de I'ordre de 3 a 10 mm,
de préférence de I'ordre de 4 a 7 mm.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
2 a 4, caractérisé en ce qu’un tube de projection
(14) présente une surface de section transversale
de l'ordre de 500 & 4000 mm?2, de préférence de
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l'ordre de 1000 a 3500 mm2, ou en ce qu’un tube
de projection tubulaire (14) présente une surface de
section transversale intérieure circulaire avec un dia-
meétre de I'ordre de 25 a 110 mm, de préférence de
I'ordre de 40 a 80 mm.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
2 a5, caractérisé en ce que les pergages (18) sont
disposés essentiellement sur une rangée ou en dé-
calage alterné sur la face inférieure du tube de pro-
jection (14), tournée vers le convoyeur (17) et en ce
qu’ils présentent de préférence chaque fois un es-
pacement de 50 - 200 mm, en particulier de préfé-
rence un espacement de 50 - 150 mm.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
2 a 6, caractérisé en ce que I'au moins un tube de
projection (14) est disposée au-dessus et essentiel-
lement perpendiculairement a la direction de défile-
ment du convoyeur (17), et parallelement a la surfa-
ce de celui-ci, de préférence a une distance de 50 -
500 mm, en particulier de 150 - 250 mm de la surface
du convoyeur (17).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les moyens
(1-13) de préparation continue de mousse (16) com-
prennent des moyens (1, 2, 5-10) pour amener une
solution de préférence aqueuse d’agent de nettoya-
ge (1) ainsi qu’au moins un élément (11) pour pro-
duire la mousse par une addition ciblée de gaz (3).

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que le gaz (3) est ajouté sous la forme d’air com-
primé a I'élément (11), qui est de préférence une
piece en T (11), en particulier de préférence sous
une pression de l'ordre de 2 a 6 bars.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
8 ou 9, caractérisé en ce que des conduites (21)
essentiellement sans courbes, d’une longueur ne
dépassant pas 0,5 a 2 m, sont disposées entre I'élé-
ment (11) et la rampe de projection (14).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
82a 10, caractérisé en ce qu’un agent de nettoyage
est ajouté a partir d’'un réservoir d’agent de nettoya-
ge (1) a une unité centrale de nettoyage (7), est mé-
langé dans cette derniére éventuellement en un rap-
port souhaité avec de I'eau ajoutée (2), et ce mélan-
ge ou I'agent de nettoyage est finalement ajouté a
I'élément (11), éventuellement par une soupape (9)
et/ou un clapet anti-retour (10).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'on a disposé
en plus des moyens de ringage, en particulier al’eau,
qui peuventen I'occurrence étre égalementlarampe
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de projection (14), qui est a cet effet commandée de
maniére différente, et/ou des moyens d’aspiration
de I'agent de nettoyage et/ou de I'eau.

Procédé de nettoyage d'un convoyeur circulant (17)
d’'une machine a papier (19), caractérisé en ce que
I'on prépare une mousse (16) et on I'envoie a au
moins un tube de projection (14), et en ce que I'on
dépose la mousse (16) sur le convoyeur (17) au
moyen du tube de projection (14) par l'intermédiaire
d’une pluralité d’ouvertures (15, 18), dans lequel en
particulier la somme des surfaces des sections
transversales de tous les pergages d’un tube de pro-
jection (14) est inférieure ou égale a la surface de la
section transversale de la rampe de projection (14).

Procédé selon la revendication 13, caractérisé en
ce que l'on utilise un dispositif selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 12.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
13 ou 14, caractérisé en ce que I'on effectue le
nettoyage pendant I'arrét de la machine a papier,
dans lequel on traite le convoyeur (17) avec la mous-
se (16) soit a I'arrét soit en continu, et dans lequel
on dépose de maniere particulierement préférée de
l'ordre de 0,1 - 6 1/m2 de mélange de nettoyage et
de maniere particulierement préférée on déplace le
convoyeur (17) avec une vitesse de 10 - 100 m par
minute.

Procédé de rééquipement d’une installation de net-
toyage pour le nettoyage d’un convoyeur circulant
(17) d’'une machine a papier (19), dans laquelle on
peut déposer un liquide sous forme liquide ou sous
la forme d’un brouillard pulvérisé sur un convoyeur
(17) au moyen de buses disposées sur une rampe
de projection (14), caractérisé en ce qu’au moins
quelques-unes des buses sont percées et/ou sont
remplacées par des pieces rapportées avec des
ouvertures (15), et éventuellement quelques-unes
des buses sont fermées, dans lequel on assure que
la somme des surfaces des sections transversales
de toutes les ouvertures d’un tube de projection (14)
est inférieure ou égale a la surface de la section
transversale du tube de projection (14), eten ce qu’il
est prévu des moyens (1-13) pour préparer de la
mousse (16), de préférence en continu.
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