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Fig. la

Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass in
Laufrichtung des Bandes (2) betrachtet vor einer Saug-
offnung (11) und der diese in dieser Richtung begren-
zenden Teilstitzflache (12.1 bis 12.n) ein Schmierspalt
(16) vorgesehen ist, der mit einer Einrichtung (15) zum
Einbringen von Schmierfluid zwischen dem Band (2) und
die die Saugoéffnung (11) begrenzende Teilstitzflache
(12.1 bis 12.n) verbunden ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine stationare Saugvorrichtung einer Maschine zur Herstellung und/oder Veredelung
einer Faserstoffbahn, insbesondere Papier-, Karton- oder Tissuebahn, welche ein an einer Stiitzflache der Saugvor-
richtung vorbeilaufendes, luftdurchlassiges Band lber Saugéffnungen in der Stiitzflache besaugt, im einzelnen mit den
Merkmalen aus dem Oberbegriff des Anspruches 1; ferner eine Verwendung der stationaren Saugvorrichtung und
Maschine zur Herstellung von Faserstoffoahnen mit einer derartigen Saugvorrichtung.

[0002] Beider Herstellung von Faserstoffbahnen, insbesondere Papier- oder Kartonbahnen, wird die Faserstoffbahn
in so genannten Pressenpartien zwischen endlosen und umlaufenden Filzbandern durch Pressnips gefuhrt und entwas-
sert. In derartigen Pressnips wird das Wasser aus der Faserstoffbahn in den Filz gepresst, wobei im weiteren Verlauf
das in das Filzband eingetragene Wasser mit Saugvorrichtungen, beispielsweise in Form von Rohrsaugern aus dem
Filzband gesaugt wird, so dass das Filzband beim erneuten Durchlauf durch den Pressnip wieder aufnahmefahig ist.
Das Filzband lauft Gber eine in Einbaulage zum Filz gerichtete Stiitzflaiche an der Saugvorrichtung, welche von Saug-
6ffnungen durchsetzt wird. Die Stitzflache wird somit von einer Vielzahl von Teilstitzflaichen gebildet, die je nach
Ausfiihrung miteinander direkt verbunden sind und ein Teilstiitzflachennetz bilden oder aber in ihrer Lagezuordnung
zueinander frei von einer direkten Verbindung die Stiitzflache beschreiben. Das an der Saugvorrichtung angelegte
Vakuum zieht zum einen das Wasser aus dem Filz, zum anderen wird jedoch durch die erforderliche Héhe des angelegten
Vakuums das Filzband in diesem Bereich ebenfalls gegen die Stutzflache an der Saugvorrichtung gesogen, so dass
Reibung zwischen Filzband und der Stutzflache, insbesondere den Rohrsaugerbeldgen bei Ausfiihrung als Rohrsauger
erzeugt wird. Diese Reibung bewirkt eine Erhitzung der Bénder, insbesondere der Filze, und fiihrt durch Abrieb zum
frihzeitigen Verschleil’. Ferner werden auch die Keramikleisten erhitzt. Diese sind je nach gewahltem Keramiktyp mehr
oder weniger temperaturschockempfindlich, so dass mitgerissene Wassertropfen 6rtlich zu Rissbildungen und dem
Herausbrechen von Partikeln fihren kénnen. Diese Stellen sind extrem abrassiv und fihren zum Verschlei® des Filz-
bandes in relativ kiirzester Zeit.

[0003] In Abhangigkeit von der Hohe des angelegten Vakuums kann die Reibarbeit auch bei optimalen Randbedin-
gungen bis zu 70 KW und mehr pro Meter Maschinenbreite betragen.

[0004] Zur Reduzierung der Reibung und zur Kiihlung der Oberflachen des Filzbandes wird vor der Saugvorrichtung
Wasser auf den Filz gespriiht. Dazu werden Spritzrohre vorgesehen, welche Diisen aufweisen. Diese Diisen sind anfallig
fur Verstopfungen, so dass nicht immer eine gleichmaRige Befeuchtung tber die gesamte Arbeitsbreite der Saugvor-
richtung gegeben ist. Ferner kénnen die vom Filz mitgeschleppte Luft und die dadurch entstehenden Turbulenzen das
Spruhbild erheblich beeintrachtigen, so dass das im Stillstand der Maschine Uberpriifte Sprihbild bei Betrieb erhebliche
Stoérungen aufweisen kann. In der Praxis sind daher immer wieder Streifen im Filz als Folge von Verschleil oder durch
Uberhitzte Stellen zu beobachten. In diesen Bereichen ist jedoch das Entwasserungsverhalten der Filzbander erheblich
gestort, was sich negativ auf das Feuchteprofil der Faserstoffbahn und damit auf die Eigenschaften der Faserstoffbahn
und die Laufeigenschaften auswirkt, so dass das Filzband oftmals vorzeitig gewechselt werden muss, was zu auler-
planmaRigen Stillstandszeiten der Maschine und damit Produktionsausfallen fihrt.

[0005] Bei Verwendung von Saugvorrichtungen in Form von mehrschlitzigen Rohrsaugern, die in Einbaulage durch
die in Maschinenrichtung, d.h. Laufrichtung der Faserstoffbahn und der Bander hintereinander geschaltete Anordnung
von Saugschlitzen charakterisiert ist, wird der Filz gezielt vor dem ersten Saugschlitz befeuchtet. Dabei wird jedoch
bereits im ersten Saugschlitz dem Filz eine so grofRe Wassermenge entzogen, dass der zweite, dahinter angeordnete
Saugschlitz trocken angefahren wird, wobei aufgrund der Reibung zwischen Band und Stiitzflache der Verschleit und
die Erwarmung in diesem Bereich und dahinter am grof3ten ist.

[0006] Die nichtvorveréffentlichte Anmeldung DE 10 2005 029 550 schlagt zur Lésung dieses Problems das Aufbringen
eines Druckfluides in Form von Luft oder Wasser auf die zur Saugvorrichtung gerichtete Seite des Filzbandes von der
Stltzflache ausgehend vor, um das Band von der Stiitzflache abzuheben. Zum Aufbau entsprechender Fluidpolsters
bedingt den Eintrag hoher Volumenstréome.

[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Saugvorrichtung der eingangs genannten Art derart
weiterzuentwickeln, dass der VerschleiR®, bedingt durch die Reibung zwischen den einzelnen Stitzflachenbereichen
und dem Filzband vermindert wird und somit die Filzwechselintervalle vergréRert und unplanmaRige Stillstandszeiten
der Maschine vermieden werden. Die erfindungsgemaRe Lésung soll sich durch einen geringen konstruktiven Aufwand
auszeichnen.

[0008] Die erfindungsgemafie Lésung ist durch die Merkmale des Anspruchs 1, 28 und 29 charakterisiert. Vorteilhafte
Ausfiihrungen sind in den Unteranspriichen beschrieben.

[0009] Eine stationdre Saugvorrichtung zur Konditionierung von endlosen umlaufenden Bandern, insbesondere
Pressfilzen einer Maschine zur Herstellung und/oder Veredlung einer Faserstoffbahn, insbesondere einer Papier-, Kar-
ton-, Tissue- oder anderen Bahn, weist eine Stutzflache fir das an der Saugvorrichtung vorbeilaufende, luftdurchlassige
Band auf, wobei Uber Saugoéffnungen in der Stitzflache eine Besaugung erfolgt. ErfindungsgemaR ist in Laufrichtung
des Bandes betrachtet vor einer Saugéffnung und der diese in dieser Richtung begrenzenden Teilstltzflache ein Schmier-
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spalt angeordnet, der vorzugsweise druck- und flissigkeitsdicht gegeniiber den Saugéffnungen mit einer Einrichtung
zum Einbringen von Schmierfluid zwischen dem Band und die die Saugéffnung begrenzende Teilstitzflache verbunden
ist. Der Schmierspalt erstreckt sich Gber die Breite der Saugvorrichtung betrachtet zumindest Uber einen Teilbereich
des theoretischen Schmierbereiches, vorzugsweise Uber die gesamte Breite. Unter Schmierbereich wird dabei der mit
Schmiermittel zu beaufschlagende Bereich der Stiitzflache verstanden. Dieser ist quer zur Bandlaufrichtung betrachtet
durch eine Breitenabmessung charakterisiert, in Laufrichtung des Bandes durch eine Léngenabmessung. Die Uberdek-
kung des Schmierbereiches kann auch iber eine Mehrzahl nebeneinander quer zur Laufrichtung des Bandes angeord-
nete Schmierspalte erzeugt werden. Um jedoch einen gleichmafRigen Schmierfilm Uiber die gesamte Breite erzeugen
zu koénnen, erstreckt dieser sich vorzugsweise als Einzelspalt Giber die gesamte Breite.

[0010] Die Zufiihrung des Schmierfluides erfolgt erfindungsgemaf vor der Saugéffnung. Der Schmierspalt wird dabei
vor der Teilstiitzfliche der jeweiligen Saugéffnung in Bandlaufrichtung angeordnet. Uber diesen wird Schmierfluid in
Form von Schmierwasser, welchem Zuséatze zugegeben werden kdnnen, zur Schmierung der Reibpaarung Band/Stiitz-
flache zugefiihrt. Dabei erfolgt die Zufiihrung von Schmierwasser derart, dass zumindest ein Mischreibungszustand
zwischen der in Einbaulage zur Stitzflaiche weisenden Seite des Bandes und der zum Band gerichteten Stitzflache
beziehungsweise dem jeweiligen einzelnen Stitzflachenbereich, vorzugsweise jedoch Schwimmreibung im Betriebs-
zustand erzeugt wird.

[0011] Die erfindungsgemafRe Lésung ermdglicht es, lber den Schmierspalt einen Schmierfilm zwischen Band und
Oberflache der Stiitzflache zu erzeugen. Dieser reduziert die Reibarbeit in der Reibpaarung zwischen Band, insbeson-
dere Pressfilz, und der Stutzflache der Saugvorrichtung wahrend des Betriebs, das heif’t beim Vorbeiftihren und Ab-
saugen des Bandes, weitestgehend. Ferner verhindert dieser eine ibermafige Austrocknung des Bandes und vermeidet
Abrieb sowie den damit verbundenen Verschleil®. Die Schmierung der Oberflache verhindert ferner Beschadigungen
an der Stutzflache. Durch die Zuflihrung Gber den Schmierspalt kann eine gesteuerte Schmierung zwischen Band und
Stitzflache realisiert werden und die erforderliche Schmierwassermenge insgesamt gering gehalten werden. Dies bietet
den Vorteil, dass eine Stérung des Feuchtequerprofiles der Faserstoffbahn durch iberméaRiges Eindringen von Schmier-
fluid in das Band mit Sicherheit vermieden wird und damit auch der Trockengehalt der vom Filzband abgestiitzten
Faserstoffbahn nicht wesentlich beeinflusst wird.

[0012] Die Anordnung der Einrichtung zum Einbringen von Schmierfluid vor den Saugschlitzen erfolgt in Bandlauf-
richtung betrachtet gegentiber der stationdren Saugvorrichtung zumindest vor der zweiten Saugéffnung. Gemaf einer
ersten besonders vorteilhaften Ausflihrung erfolgt die Anordnung vorzugsweise unmittelbar vor der ersten Saug6ffnung,
so dass das Band und der die erste Saugéffnung in Bandlaufrichtung in Einbaulage betrachtet begrenzende Stitzfla-
chenbereich bereits beim Anfahren des ersten Saugschlitzes gekihlt und geschmiert sind. Unter besonderen Voraus-
setzungen kann die Schmierung und Kihlung des Bandes auch erst vor der zweiten Saugéffnung erfolgen. Geman
einer Weiterentwicklung wird neben dem ersten auch der zweiten Saugdéffnung ein entsprechender Schmierspalt vor-
geschaltet, so dass gewahrleistet wird, dass auch beim Anlaufen der weiteren Saugéffnungen die Filzbander nicht
Uberhitzt sind.

[0013] Die einzelnen Saugéffnungen sind dabei in einer Stiitzflache eingearbeitet oder eingelassen oder werden von
den, die Stitzflache in ihrer Gesamtheit bildenden Teilstiitzflachen aufweisenden Elementen, vorzugsweise leistenfor-
migen Elementen, gebildet. Die Stitzfliche kann dabei eben oder in Bandlaufrichtung im Querschnitt betrachtet ge-
krimmt ausgefiihrt sein. Je nach Ausbildung kann die Kriimmung durch einen Radius beschrieben werden oder zwei
oder mehrere hintereinander vorgesehene Radien. Die Saugvorrichtung fungiert als Saugvorrichtung fir die Konditio-
nierung eines Bandes oder aber gemaR einer besonders vorteilhaften Weiterentwicklung bei zusatzlicher Funktions-
ausrichtung als Trennsaugvorrichtung zur Trennung zweier Bander, wobei in diesem Fall die Stitzflache in Bandlauf-
richtung gekrimmt ausgebildet ist bzw. durch eine Richtungsénderung charakterisiert ist.

[0014] Die Saugéffnungen sind vorzugsweise in Schlitzform ausgefiihrt. Es ist zumindest eine Saugéffnung vorgese-
hen, vorzugsweise sind mehrere hintereinander angeordnet. Der einzelne Schlitz erstreckt sich dabei (iber den gesamten
erforderlichen zu besaugenden Bereich quer zur Bandlaufrichtung. Die Schlitzgeometrie ist gemaR einer ersten Aus-
fuhrung quer zur Bandlaufrichtung in Einbaulage betrachtet derart gewahlt, dass diese sich frei von Richtungsanderungen
im wesentlichen tber die Breite der Saugvorrichtung erstreckt, d. h. gerade verlauft. Geman einer besonders vorteilhaften
Weiterentwicklung wird der Schlitz quer zur Bandlaufrichtung und damit Uber die Breite der Saugvorrichtung wellig bzw.
mit sich wechselweise dndernder Richtung, quasi im Zick-Zack Uber die Breite der Saugvorrichtung ausgefiihrt. Wird
der erfindungsgeman vorgesehene Schmierspalt mit einer derartigen Saugschlitzausfiihrung kombiniert, ergibt sich zum
einen eine wesentlich ldngere Saugzone und die dadurch ebenfalls in ihrer Geometrie angepassten Teilstitzflachen-
bereiche, insbesondere in Form von einseitig welligen Stegen oder Leisten ermdglichen zum anderen eine Abstiitzung
des Bandes uber diese langere Saugstrecke, so dass ein Eintauchen des Bandes in die Saug6ffnung sicher verhindert
wird und aufgrund des Schmierspaltes ein Schmierfilm zwischen Band und Stitzflache aufrechterhalten wird. Eine
derartige Ausfiihrung ist in Kombination mit einer gekrimmten Stitzflache in besonders vorteilhafter Weise fir den
Einsatz als Trennsaugvorrichtung in Presseneinheiten mit doppelt befilzten Pressen zur Trennung dieser einsetzbar.
[0015] Durchdie Anordnung vorder Saugdffnung, insbesondere bei Ausflihrung als Saugschlitz vor einem Saugschlitz,
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insbesondere zumindest dem ersten und/oder zweiten Saugschlitz wird der gesamte Stutzflachenteilbereich, der den
Saugschlitz begrenzt und zwischen Saugschlitz und Schmierspalt angeordnet ist, geschmiert. Das Band lauft daher
auch nicht an der Vorderkante des Teilstutzflachen bildenden Elementes in Laufrichtung des Bandes auf.

[0016] Die Erzeugung des Schmierspaltes kann, wie bereits ausgefihrt, unterschiedlich erfolgen. Dazu werden

a) entweder zusatzliche Elemente integriert oder aber
b) die vorhandene Stiitzflache genutzt.

Im einfachsten Fall wird gemaf a) in einer konventionellen Einrichtung, bei welcher die Saugvorrichtung ein Saugvor-
richtungsgehéuse aufweist, an welchem an der zum Band gerichteten Oberflache Teilstutzflachen bildende Elemente
gelagert sind, die in ihrer Gesamtheit die Stitzflache beschreiben, wobei diese beispielsweise als Leisten ausgefiihrt
sein kénnen, die sich in Richtung quer zur Laufrichtung des Bandes und damit der Faserstoffbahnlaufrichtung erstrecken,
eine zusatzliche Leiste vorgesehen. Diese bildet mit ihrer in einem Winkel zur Stltzflache ausgerichteten und zum
Teilstutzflache bildenden Element gerichteten Flache mit dem die Teilstutzflache bildenden Element den Schmierspalt.
Die Lange wird dabei im wesentlichen von der Leistendicke bestimmt, kann diese jedoch auch Uberschreiten. Dieses
zusatzliche leistenférmige Element erstreckt sich dabei ebenfalls quer zur Laufrichtung des Bandes und ist in Bandlauf-
richtung betrachtet zumindest dem zweiten Saugschlitz, vorzugsweise unmittelbar dem ersten Saugschlitz vorgeordnet.
Der in axialer Richtung der Saugvorrichtung beziehungsweise in Laufrichtung des Bandes betrachtet vorliegende Ab-
stand zwischen der zuséatzlichen Leiste und dem Teilstitzflachen bildenden Element bestimmt die Weite des Schmier-
spaltes.

[0017] Diese zusatzliche Leiste ist vorzugsweise hinsichtlich ihrer Beschaffenheit an die Ausfiihrung der anderen,
den oder die Saugschlitze bildenden Leisten, angepasst. Vorzugsweise werden Teilstutzflachen bildende Elemente
gewahlt, bei welchen die Teilstutzflachen sich durch eine geringe Rautiefe auszeichnen. Die Teilstitzflachen bildenden
Elemente werden daher vorzugsweise von Keramikleisten, wobei die Teilstutzflachen auch nur durch Beschichtungen
erzeugt werden kénnen, gebildet. In Analogie dazu wird auch die zusétzliche Leiste des zu bildenden Schmierspaltes
ebenfalls von einer Keramikleiste gebildet. Die Anordnung der zusatzlichen Leiste erfolgt dabei in einer Ebene mit den
Teilstitzflachen bildenden Elementen, insbesondere der Oberflachenbereich, welcher zum Band weist. Dadurch wird
die Fuhrung des Filzes nicht beeintrachtigt.

[0018] Das Vorsehen einer separaten Leiste bietet den Vorteil einer méglichen leichten Realisierbarkeit der Einstell-
barkeit der Weite des Schmierspaltes durch die verschiebbare Lagerung der Leiste, vorzugsweise am Gehause. Damit
kann in Abhangigkeit von sich dndernden Einsatzbedingungen, beispielsweise Bandlaufgeschwindigkeiten und ge-
wilinschtem veranderten Durchsatz eine Anpassung vorgenommen werden und ferner eine derartige Saugvorrichtung
ohne zusatzliche Modifikationen fiir unterschiedliche Einsatzfalle konzipiert werden.

[0019] Eine weitere Mdglichkeit besteht in der direkten Integration eines Schmierspaltes in der Stitzflache. In diesem
Fall kann dieser in die Stltzflache oder direkt in das die Teilstlitzflache bildende Element, insbesondere die Leiste
eingearbeitet werden.

[0020] Mit dem Schmierspalt ist die Einrichtung zum Aufbringen des Schmierfluides gekoppelt. Dabei bestehen fir
die Anordnung der Einrichtung zumindest zwei grundsatzliche Mdglichkeiten:

a) Anordnung im Geh&use der Saugvorrichtung
b) Anordnung unmittelbar auBerhalb des Gehduses, insbesondere am Gehéause.

Bei der erstgenannten Mdéglichkeit erfolgt die Anbindung im Gehause. Dabei ist zum stérungsfreien Ablauf des Absaug-
prozesses die Einrichtung druck- und fliissigkeitsdicht mit dem Schmierspalt verbunden, insbesondere der entsprechen-
den Leiste beziehungsweise des Stitzflachen bildenden Elementes. Im zweiten Fall ist die Einrichtung an der AufRenwand
des Gehdauses befestigt, vorzugsweise angeflanscht, das heifdt diese ist nicht im mit Vakuum beaufschlagbaren Innen-
raum angeordnet.

[0021] Der Schmierspalt selbst ist vorzugsweise senkrecht zur theoretischen Verldngerung der Stutzflache ausge-
richtet. Neigungswinkel sind ebenfalls denkbar, insbesondere eine Neigung in Richtung des Austrittes durch Versatz
zwischen Ein- und Austritt in axialer Richtung betrachtet. In diesem Fall wird das Schmierfluid gezielt in Richtung der
an die Saugo6ffnung, insbesondere den Saugschlitz angrenzenden Teilstiitzflache eingebracht. Dabei sind Winkelberei-
che gegeniiber dem Band beziehungsweise der angrenzenden Stitzflache beziehungsweise Teilstiitzflache in einem
Winkel zwischen 90 und 30 Grad denkbar. Eine Neigung in Richtung zum Austritt des Schmierspaltes erfolgt dabei
vorzugsweise immer in Laufrichtung des Bandes betrachtet, um das Schmierfluid mitreiRen zu kdnnen.

[0022] Bezlglich der Geometrie des Schmierspaltes bestehen keine Restriktionen. Dieser ist dabei durch einen Ein-
trittsquerschnitt und einen Austrittsquerschnitt charakterisiert. Der Eintrittsquerschnitt ist mit der Einrichtung zum Ein-
bringen des Schmierfluides gekoppelt, wahrend der Austrittsquerschnitt zwischen den Leisten, insbesondere dem Teil-
stitzflachen bildenden Element und der zusétzlichen Leiste, vorgesehen ist und vorzugsweise in einer Ebene mit den
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Austritten aus den Saugéffnungen liegt. Dabei kann der Querschnitt zwischen Eintritt und Austritt aus dem Schmierspalt
konstant oder aber veranderlich ausgefiihrt sein. Insbesondere sind Querschnittsverengungen denkbar, wobei die Ver-
engung vorzugsweise stetig erfolgt. In diesem Fall kann die Geschwindigkeit am Austritt des Schmierspaltes beeinflusst
werden.

[0023] Bezlglich der Ausfilhrung der Einrichtung zum Einbringen des Schmierfluides bestehen ebenfalls eine Vielzahl
von Mdglichkeiten. Diese umfasst wenigstens eine Verteileinrichtung, welche sich Giber wenigstens einen Teilbereich
der Erstreckung der Saugvorrichtung in Einbaulage quer zur Laufrichtung des Bandes erstreckt. Dabei ist vorzugsweise
eine Mehrzahl derartiger sektional angeordneter Verteileinrichtungen vorgesehen, wobei diese in ihrer Gesamtheit vor-
zugsweise den gesamten Schmierbereich uberdecken. Der Schmierbereich erstreckt sich vorzugsweise zumindest iber
die gesamte theoretische Bandbreite, des Uber die Stitzflache fuhrbaren Bandes, insbesondere Pressfilzes. Vorzugs-
weise erstreckt sich der Schmierbereich Uber die theoretische Bandbreite hinaus, so dass Abweichungen in der Band-
fuhrung ausgeglichen werden kdnnen.

[0024] GemaR einer besonders vorteilhaften Ausflihrung ist die Verteileinrichtung als Verteilrohr - oder Kasten aus-
gebildet und erstreckt sich Uber den gesamten Schmierbereich, vorzugsweise dariiber hinaus. Die einzelne Verteilein-
richtung ist dabei mit einer Schmierfluidversorgungsquelle gekoppelt. Die Kopplung kann vielgestaltig erfolgen. Vor-
zugsweise erfolgt der Eintrag in die Verteileinrichtungen an nicht nur einer Stelle, sondern gleichzeitig an mehreren
Stellen verteilt, um mdglichst rasch ein gleichmaBiges Schmiermittelprofil Giber die gesamte Schmierbereichsbreite zu
erzielen. Die Einrichtung umfasst dabei ein Schmierfluidversorgungs- und Zufiihrsystem, welches eine Schmiermittel-
mittelquelle und entsprechende Verteileinrichtungen vorsieht, die einen oder mehrere Austritte aufweisen, die mit dem
Eintritt in den Schmierspalt oder die Schmierspalte gekoppelt ist. Die Kopplung der Schmiermittelversorgungsquelle
erfolgt vorzugsweise, wie bereits ausgefiihrt, an mehreren Stellen der Verteileinrichtung. Dabei sind Anbindungen und
die Einspeisung von Schmierfluid

a) beidseits stirnseitig (d.h. an den quer zur Bandlaufrichtung ausgerichteten Seitenflachen) beziehungsweise
b) in den seitlichen Endbereichen
¢) an beliebiger Stelle zwischen den Endbereichen

moglich. Die stirnseitige Kopplung bietet dabei den Vorteil einer leichten Zugéngigkeit, da hier im Innenraum keine
Leitungen auBer der Verteileinrichtung vorgesehen werden missen.

[0025] Bei Anordnung der Einrichtung zum Aufbringen des Fluides innerhalb des Gehduses der Saugvorrichtung ist
diese vorzugsweise an den Stutzflachen bildenden Elementen beziehungsweise den mit diesen gekoppelten Elementen
druck- und flissigkeitsdicht gelagert. Die Lagerung erfolgt ortsfest, vorzugsweise an der Gehdausewand.

[0026] Zur Erzielung eines gleichmaRigen Schmierfluiddurchsatzes Uber die Breite des Schmierbereiches ist der
Austrittsquerschnitt aus dem Schmierspalt kleiner als der Querschnitt der Verteileinrichtung.

[0027] GemalR einer besonders vorteilhaften Weiterentwicklung weist die Einrichtung zum Aufbringen des Fluides in
den Schmierspalt eine Reinigungseinrichtung auf. Die Reinigungseinrichtung umfasst zumindest ein Reinigungselement,
welches in den Schmierspalt hinein gerichtet ist und gegeniiber diesem verfahrbar ist, vorzugsweise Uber die gesamte
Erstreckung des Schmierspaltes iber den Schmierbereich quer zur Laufrichtung des Bandes. Das Reinigungselement
selbst kann hinsichtlich seiner Erstreckung und damit seines Wirkungsbereiches im Schmierspalt verschieden grof3
ausgefuhrt sein. Dieses ist vorzugsweise an der Einrichtung tber die Breite des Schmierspaltes zur Bandlaufrichtung
betrachtet verschiebbar gelagert, im einfachsten Fall durch Ankopplung des Reinigungselementes an einen Schlitten,
derin einer Gleitflihrung der Einrichtung zum Aufbringen des Schmierfluides verschiebbar gefihrtist. Der Antrieb erfolgt
im einfachsten Fall mechanisch, beispielsweise durch Lagerung auf einer Spindel, wobei die Verdrehung eine Bewegung
bewirkt. Eine andere Mdglichkeit ist das Vorsehen von Seilzligen oder mechanischen Gestangen, wobei diese jedoch
relativ aufwendig sind. Die Betatigung kann manuell oder automatisiert gesteuert erfolgen.

[0028] GemaR einer besonders vorteilhaften Ausfihrung im Schmiermittelversorgungssystem sind Mittel zur Einstel-
lung des Durchsatzes des Schmierfluides, insbesondere im Schmierspalt, vorgesehen. Diese Mittel kdnnen vielgestaltig
ausgefuhrt sein und sind im einfachsten Fall als Ventileinrichtungen ausgefihrt. Die konkrete Ausflihrung des Schmier-
mittelfluidkreislaufes erfolgt in Abhangigkeit des Einsatzfalles und der gewiinschten genutzten Schmiermittelversor-
gungsquelle. Dabei kdnnen als Schmierfluide

a) Frischwasser
b) aufbereitetes Abwasser anderer Prozesse

zum Einsatz gelangen finden.

[0029] Die Ausfiihrung und Anbindung des Schmierfluidversorgungssystems erfolgt dann entsprechend der Wahl der
Schmierfluidquelle. Je nach gewahlter Schmierfluidquelle kann hier ein separater Kreislauf oder eine Anbindung an
andere Kreislaufe erfolgen. Insbesondere, da die Schmierung ohnehin nur wahrend des Betriebes der Maschine zur
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Herstellung von Faserstoffbahnen erfolgt, kann eine Ankopplung an andere Systeme, die ebenfalls in Abhangigkeit vom
Betrieb der Maschine zur Herstellung von Faserstoffbahnen betrieben werden, vorteilhaft realisiert werden.

[0030] Dem Schmierfluid kénnen auch chemische Substanzen zur Gleitverbesserung und/oder zur chemischen Rei-
nigung der Filze zugefiihrt werden, wie zum Beispiel Sduren, Laugen oder Lésungsmittel. Ferner kann als Schmierwasser
auch ein Superklarfiltrat verwendet werden.

[0031] Die Durchsatzmenge im Schmierspalt wird derart gewahlt, dass zum einen eine optimale Schmierung zwischen
Band und Stiitzflachenteilbereich gegeben ist, wobei ferner die Feuchtequerprofilstdrungen durch das zusatzliche Auf-
bringen von Fluid mdglichst gering gehalten werden beziehungsweise einen bestimmten Grenzwert nicht Gberschreiten
sollten. Dabei werden Durchsatzmengen im Bereich zwischen 1 bis 40 I/min auf einen Meter Arbeitsbreite bezogen
vorgesehen, vorzugsweise 1 bis 10, insbesondere zwischen 1 und 7 I/min *m gewabhlt. Pro Leiste kann dabei ein Durch-

2.y <0, < 40 -v
1800 1800
V: PM-Geschwindigkeit in [m/min]

Q, : Volumenstrom I/(min*m)

[0032] Zur Erzielung einer optimalen Schmierwirkung ist der Schmierspalt hinsichtlich seiner Weite derart bemessen,
dass dieser < 15 mm betragt, vorzugsweise < 10 mm, insgesamt bevorzugt <5 mm.

[0033] Der Schmierspalt ist vorzugsweise parallel zur Saugéffnung, insbesondere dem Saugschlitz ausgefihrt. Die
Saugoéffnungen verlaufen in Einbaulage vorzugsweise quer zur Laufrichtung des Bandes. Geringe Abweichungen sind
moglich.

[0034] Die erfindungsgemafe Lésung wird nachfolgend anhand von Figuren erlautert. Darin istim einzelnen folgendes
dargestellt:

satzbereich von eingestellt werden.

Figur 1a verdeutlicht in schematisiert stark vereinfachter Darstellung eine erste Ausflihrung einer erfin-
dungsgemalen stationaren Saugvorrichtung im Querschnitt;

Figur 1b verdeutlicht in schematisiert vereinfachter Darstellung die Zuordnung einer Saugvorrichtung ge-
genlber dem Band in einer Ansicht von oben;

Figur 2 verdeutlicht beispielhaft den Einsatz einer erfindungsgemafien Saugvorrichtung in einer Pressen-
partie anhand eines Ausschnittes aus einer Pressenpartie einer Maschine zur Herstellung von
Faserstoffbahnen;

Figur 3 verdeutlicht in schematisiert vereinfachter Darstellung eine Weiterentwicklung einer stationaren

Saugvorrichtung geman Figur 1;

Figuren 4a und 4b  verdeutlicht in schematisiert vereinfachter Darstellung eine Ausfihrung der Einrichtung zum Auf-
bringen des Schmierfluides mit zusatzlicher Reinigungseinrichtung fir den Schmierspalt;

Figur 5a und 5b verdeutlichen mogliche Ausfiihrungen der Verteileinrichtungen und Ankopplungsmdéglichkeiten
an eine Schmiermittelversorgungsquelle;

Figur 6 verdeutlicht eine Ausfliihrung der Verteileinrichtung;

Figuren 7aund 7b  verdeutlichen eine Weiterentwicklung der Saugvorrichtung mit wellig verlaufender Saugéffnung
in zwei Ansichten;

Figur 8 verdeutlicht eine Ausfiihrung geman Figur 7 mit gekrimmter Stitzflache;
Figur 9 verdeutlicht eine Anwendung einer Saugvorrichtung gemaf Figur 8 als Trennsaugvorrichtung.

[0035] Die Figur 1a verdeutlicht in schematisiert stark vereinfachter Darstellung anhand eines Ausschnittes aus einem
Axialschnitt eines ersten Ausfiihrungsbeispiels den Grundaufbau einer erfindungsgemaf ausgefiihrten stationaren
Saugvorrichtung 1. Diese dient der Konditionierung, das heif3t Entwasserung eines endlosen umlaufenden, luftdurch-
l&ssigen Bandes 2, welches fur den Einsatz in Maschinen zur Herstellung von Faserstoffbahnen im Bereich einer Pres-
senpartie als Pressfilz ausgefiihrt ist und der Flihrung und Stiitzung einer Faserstoffbahn 4 dient. Zur symmetrischen
Entwéasserung der Faserstoffbahn 4 wird diese zwischen dem Band 2 in Form eines Filzbandes, wie beispielhaft und
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schematisiert in der Figur 2 wiedergegeben, und einem weiteren Band 3, insbesondere einem Filzband, und gemeinsam
durch einen von zwei Presswalzen 5 und 6 gebildeten Pressspalt 7 geflhrt. Die Funktion der Bander 2, insbesondere
Filzbander, besteht dabei in der Aufnahme des im Pressspalt 7 aus der Faserstoffoahn 4 gepressten Wassers. Der
Pressspalt 7 kann dabei in Abhangigkeit der diesen bildenden Elemente und Pressenkonzepte hinsichtlich der Groflie
verschieden lang ausgefiihrt werden. Denkbar ist die Ausflihrung der den Pressspalt 7 bildenden Presswalzen 5, 6 mit
starrem Mantel oder aber eine der Presswalzen 5 oder 6 mit einem flexiblen umlaufenden Mantel, welcher UGber eine
Schuhpresseinheit unter Bildung eines Langspaltes gegen die mit dem Filzband 2 gefiihrte und sich an der starren
Mantelflache der anderen Presswalze 6 oder 5 abstlitzende Faserstoffbahn 4 gepresst wird. Damit die Filzbander 2, 3
beim Wiedereintritt in den Pressspalt 7 diese Aufgabe erfiillen kdnnen, ist es erforderlich, diese nach dem Verlassen
des Pressspaltes 7 und der Abnahme der Faserstoffbahn 4 von diesen zu reinigen und zu entwassern. Dazu wird
mindestens eine stationdre Saugvorrichtung 1 eingesetzt. Im dargestellten Fall sind zwei Saugvorrichtungen 1 und 1’
hintereinander geschaltet. Die Saugvorrichtung kann verschiedenartig ausgefiihrt sein. Hinsichtlich der geometrischen
Form sind beispielsweise Kasten- oder Rohrsaugeinrichtungen denkbar. Die Saugvorrichtung 1 umfasst zumindest
einen Innenraum 8, der mit einer Unterdruckquelle 9 koppelbar ist und wenigstens eine Stitzfliche 10 zur Abstlitzung
des Bandes 2. Die Stutzflache 10 ist in Einbaulage der Saugvorrichtung zum Band 2 gerichtet. In der Stiitzflache 10 ist
wenigstens eine Saugoéffnung 11, vorzugsweise sind eine Vielzahl von Saugdéffnungen 11.1 bis 11.n, hier 11.1, 11.2
vorgesehen, die mit dem Innenraum 8 verbunden sind und tber die das Band 2 besaugt wird. Beztiglich der Ausbildung
der Stitzflache 10 bestehen eine Vielzahl von Méglichkeiten. Diese sind im wesentlichen von der Ausbildung der Saug-
vorrichtung 1 abhangig. Die Stutzflache 10 kann aus einer Vielzahl von einzelnen Teilstlitzflachen 12.1 bis 12.n gebildet
werden, die beispielsweise jeweils durch die in Einbaulage zum Band 2 weisenden Flachenbereiche von leistenférmigen
Elementen 14.1 bis 14.n, hier 14.1 bis 14.3 oder anderen Elementen gebildet werden und frei von einer direkten Kopplung
miteinander sind. Denkbar ist es ferner, die Saugéffnungen 11.1 bis 11.2 in einem, die Stitzflache 10 bildenden flachigen
Element, beispielsweise einer Platte, vorzusehen, wobei diese die Platte durchsetzen. Die sich daraus ergebenden
Teilstutzflachen 12.1 bis 12.n sind dann miteinander gekoppelt. Je nach Ausgestaltung kénnen dabei die Saug6ffnungen
11.1 bis 11.n bei der Ausfiihrung der Stiitzfliche 10 aus den Teilstiitzflichen 12.1 bis 12.n durch Offnungen oder
vorzugsweise Schlitze gebildet werden. Diese erstrecken sich dabei vorzugsweise Uber die gesamte Breite b1 der
Saugvorrichtung 1 oder zumindest einen Breitenbereich der Saugvorrichtung 1, welcher der Breite des theoretisch
erforderlichen Abstiitzbereiches fur die Faserstoffbahn 4 am Band 2 quer zur Faserstoffbahnlaufrichtung und damit der
Bandbreite b2 entspricht.

[0036] Beiderinder Figur 1a dargestellten Ausfiihrung wird die Stutzflache 10 von einer Vielzahl von Teilstitzflachen
12.1 bis 12.n gebildet. Die Teilstlitzflachen 12.1 bis 12.n werden von den zum Band 2 weisenden Flachenbereichen
13.1 bis 13.n an den Leisten 14.1 bis 14.n gebildet. Die Flachenbereiche 13.1 bis 13.n sind vorzugsweise jeweils eben
ausgefiihrt. Richtungsadnderungen zwischen zwei benachbarten Leisten in Laufrichtung des Bandes 2 betrachtet sind
moglich bei kontinuierlicher und allmahlicher Fihrung entlang eines gekrimmten Flhrungsweges, sollten jedoch még-
lichst vermieden werden. Angestrebt wird eine mdglichst ebene Stitzflache 10 aus den einzelnen Teilstutzflachen 12.1
bis 12.n.

[0037] Die Saugéffnungen 11.1 bis 11.n liegen hierin Form von Schlitzen vor. Erfindungsgemaf ist nunmehr entweder
zumindest vor dem ersten oder aber zumindest vor dem zweiten Saugschlitz 11.1 oder 11.2 in Bandlaufrichtung betrachtet
ein Schmierspalt 16 vorgesehen, der mit einer Einrichtung 15 zur Einbringung eines Schmierfluides zwischen der Ober-
fliche der Leisten 14.1 bis 14.3 und dem Band 2 gekoppelt ist, die im dargestellten Fall in der Saugvorrichtung 1
angeordnet ist und ein Fluid, vorzugsweise Wasser, Uber den Schmierspalt 16 einbringt. Dabei wird das Schmierfluid
Uber den Schmierspalt 16 zur Erzeugung eines Schmierfilmes zwischen dem Band 2 und der Stitzflache 10, insbeson-
dere den Flachenbereichen 13.1, an der in Bandlaufrichtung betrachtet ersten Leiste 14.1 und dem Band 2 zugefiihrt.
Der Schmierspalt 16 wird im dargestellten Fall mittels einer weiteren Leiste 17 erzeugt, welche in Einbaulage in Lauf-
richtung der Faserstoffbahn und damit des Bandes 2 betrachtet vor der den ersten oder zweiten Saugschlitz bildenden
Leiste, hier 14.1, angeordnet ist. Uber den Schmierspalt 16 wird das Schmierfluid, als welches insbesondere Wasser
verwendet wird, in Richtung des Bandes 2 eingebracht und erzeugt im idealsten Fall einen reinen Schwimmreibungs-
zustand zwischen dem Band 2, insbesondere dem Pressfilz, und der Oberflache, insbesondere dem Flachenbereich
13.1 der Leiste 14.1. In diesem Fall ist zwischen der Oberflache 13.1 und der zur Saugvorrichtung 1 weisenden Seite
18 des Bandes 2 ein geschlossener Fluidfilm vorgesehen. Dabei erfolgt die Fiihrung des Bandes 2 Uber die Leiste 14.1
nahezu verschleilfrei. Diese ist lediglich durch die innere Reibung in der Fluidschicht charakterisiert. Wahrend des
Anlaufvorganges wird durch die Wirkung des Schmierspaltes 16 und des Schmierfiimes zwischen dem Pressfilz und
der jeweiligen Stutzflache, hier der Teilstitzflache 12.1, zumindest ein Mischreibungszustand erzeugt.

[0038] Die Figur 1a verdeutlicht dabeiin schematisiert vereinfachter Darstellung die Anordnung vor dem ersten Saug-
schlitz, hier 11.1. Die Einrichtung 15 zum Aufbringen eines Schmierfluides ist dabei in der Saugvorrichtung 1 direkt
integriert, vorzugsweise im Gehause 19 einer als Rohrsauger ausgefiihrten Saugvorrichtung 1. Die Einrichtung 15 ist
dabei wenigstens teilweise im Innenraum 8, der vom Gehaduse 19 umschlossen wird, angeordnet und ist gegeniber
dem Innenraum 8, insbesondere den Saugé6ffnungen 11.1 und 11.2 druck- und flissigkeitsdicht ausgefiihrt. Die Kopplung
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Uber den Schmierspalt 16 mit der Stiitzflache 10 erfolgt vorzugsweise durch die druckdichte Anbindung an das Gehause
19. Die Einrichtung 15 zum Aufbringen eines Schmierfluides umfasst hier eine Verteileinrichtung 20, insbesondere in
Form eines Verteilrohres. Dieses erstreckt sich in Laufrichtung des Bandes 2 und damit Faserstoffbahnlaufrichtung
betrachtet vorzugsweise quer zu dieser lber die gesamte Breite b2 des Bandes 2.

[0039] Die Leisten 14.1 bis 14.n sind vorzugsweise in Form von Keramikleisten ausgefiihrt. Andere Ausfiihrungen
sind denkbar. Insbesondere sind die Leisten 14.1 bis 14.n an ihren Oberflachen, insbesondere in Einbaulage zum Band
2 weisenden Flachenbereichen 13.1 bis 13.n, durch eine mdglichst glatte Oberflache, insbesondere mit geringer Rautiefe
charakterisiert. Es sind jeweils eine Mehrzahl von Saugschlitzen 11.1 bis 11.n, die quer zur Bandlaufrichtung verlaufen,
vorgesehen und diese sind hintereinander in Bandlaufrichtung angeordnet.

[0040] Figur 1b verdeutlicht in schematisiert stark vereinfachter Darstellung anhand einer Ansicht von oben auf ein
Band 2 die Erstreckung von Schmierspalt 16 mit einer Breite b16 Gber die Bandbreite b2 hinaus, vorzugsweise Uber die
gesamte Breite b1 der Saugvorrichtung 1. Der Schmierbereich wird durch die Breite b16 bestimmt. Im dargestellten Fall
erstreckt sich der Schmierspalt quer zur Laufrichtung des Bandes 2, die mittels Pfeil angegeben ist. Winkelabweichungen
sind denkbar.

[0041] Die Figur 3 verdeutlicht eine Weiterentwicklung gemaf Figur 1, bei welcher in Bandlaufrichtung des Bandes
2 mehrere Saugo6ffnungen 11.1 bis 11.nin Form von Schlitzen hintereinander angeordnet sind und ferner eine Einrichtung
15 zum Aufbringen eines Schmierfluides vor dem ersten Saugschlitz 11.1 und eine weitere zweite Einrichtung 15.1 zum
Aufbringen eines Schmierfluides vor dem in Fihrungsrichtung des Bandes 2 zweiten Saugschlitz 11.2. Diese Anordnung
beschreibt dabei die Anordnung der Schmierwasserverteileinrichtungen 20, 20.1 bei einem mehrschlitzigen Rohrsauger.
[0042] Bei dieser Ausfiihrung wird sowohl der erste als auch der zweite Saugschlitz 11.1 und 11.2 geschmiert und
Filzverbrennungen beziehungsweise Abrieb erfolgreich reduziert. Dies wird in Analogie zu der in Figur 1 beschriebenen
Ausfiihrung ebenfalls tUber die Erzeugung eines zumindest Mischreibungszustandes zwischen Band 2 und den Ober-
flachen 13.2 beziehungsweise 13.1 der Leisten 14.2 beziehungsweise 14.1 erzielt. Dazu ist eine weitere Leiste 17.1
vorgesehen, die der Leiste 14.2 beabstandet vorgeordnet ist.

[0043] GemaR einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung ist es ferner denkbar, die Weite des Schmierspaltes 16
einstellbar zu gestalten. Die Einstellbarkeit kann unterschiedlich realisiert werden. Im einfachsten Fall kann diese durch
eine verschiebbare Lagerung der zusatzlichen Leiste 17 an der Saugvorrichtung 1, insbesondere dem Gehéause 19,
unter Beibehaltung der Ausbildung eines Stltzflachenteilbereiches erfolgen. Ein entsprechender Doppelpfeil verdeutlicht
dabei die bezogen auf die Erstreckung der Saugvorrichtung 1 in Bandlaufrichtung axiale Verschiebbarkeit der Leiste 17.
[0044] Bezlglich der Grée der Schmierspalte, insbesondere des Schmierspaltes 16, ist festzustellen, dass zumindest
der Austrittsquerschnitt im Schmierspalt geringer sein sollte, um einen gleichmaRigen Schmierwasserdurchsatz fiir die
Maschinenbreite als der Rohrquerschnitt des Verteilrohres zu erzielen. Der Schmierspalt kann in Schnittdarstellung
betrachtet unterschiedlich ausgefiihrt sein. Vorzugsweise ist dieser immer durch einen Eintrittsbereich 34 und einen
Austrittsbereich 35 charakterisiert, wobei die einzelnen Bereiche durch eine tiber den Bereich konstante Geometrie des
Querschnittes oder aber eine veranderliche charakterisiert sein kénnen. Zumindest ist jedoch der Querschnitt, insbe-
sondere die Querschnittsflache direkt am Austritt aus dem Schmierspalt 16 gréRer als der Querschnitt der Verteilein-
richtung.

[0045] Die Figur 4 verdeutlicht eine besonders vorteilhafte Ausflihrung einer Einrichtung 15 zum Aufbringen eines
Fluides, umfassend eine Verteileinrichtung 20, welche im wesentlichen druckdicht gegenliiber dem Innenraum 8 der
Saugvorrichtung 1 angeordnet ist mit zusatzlicher Reinigungseinrichtung 23. Die Verteileinrichtung 20 weist gemaR
Figur 4a zumindest eine Offnung 21 auf, welche vorzugsweise als Schlitz ausgefiihrt ist, der sich gemaR Figur 4b in
einer Ansicht A-A in Figur 4a vorzugsweise Uber die gesamte Breite b1 der Vorrichtung 1 erstreckt. Denkbar sind auch,
hier durch unterbrochene Linie dargestellt, eine Mehrzahl von quer zur Bandlaufrichtung vorgesehenen Einzeléffnungen
21.1 bis 21.n, die den Innenraum 22 der Einrichtung 15 mit dem Schmierspalt 16 verbinden. Die Einzel6éffnungen sind
hier beispielhaft kreisformig ausgebildet, denkbar ist auch jede andere Geometrie. Die Anbindung des Innenraums 22
Uber die Offnung 21 der Verteileinrichtung 20 erfolgt gegeniiber den Saugéffnungen 11.1 bis 11.n vorzugsweise druck-
undflussigkeitsdicht, so dass das Aufbringen des Fluides unabhéangig von der beabsichtigten Saugwirkung erfolgen kann.
[0046] Die Ausfiihrung gemaR Figur 4a verdeutlicht dabeiin einem Ausschnitt aus einem Axialschnitt den Schmierspalt
16 mit der Reinigungsvorrichtung 23. Figur 4b verdeutlicht schematisiert vereinfacht eine Ansicht A-A. Die Reinigungs-
einrichtung 23 dient dabei der Schmierspaltreinigung. Der Schmierspalt 16 weist eine Weite w auf, die geringer als die
Weite der Saugdffnungen ist und gerade dazu dient, Schmierfluid in den Bereich zwischen Band 2, insbesondere der
Bandflache 18 und den Flachenteilbereichen 13.1 bis 13.n, zu bringen. Die Reinigungseinrichtung 23 dient dabei der
Vermeidung von Ablagerungen, insbesondere Papierfasern im Spalt 16. Die Reinigungseinrichtung 23 umfasst dabei
ein in den Schmierspalt 16 eingreifendes Reinigungselement 24, welches lber die Schmierspaltbreite b16, das heif’t
je nach Ausflihrung des Schmierspaltes 16 entweder liber einen Teil der Bandbreite b2 oder Uiber die gesamte Bandbreite
b2 verfahrbar ist. Das Reinigungselement 24 ist dazu quer zur Bandlaufrichtung verschiebbar gelagert. Die Verschieb-
barkeit wird Gber einen Antrieb 25 realisiert. Dieser kann verschiedenartig ausgefiihrt sein. Vorzugsweise sind mecha-
nische Lésungen denkbar. Im einfachsten Fall ist das Reinigungselement auf einem Schlitten 26 gelagert, wobei der
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Schilitten in einer ortsfest mit der Saugvorrichtung 1 gekoppelten Fiihrung 27 gefiihrt ist. Die Fiihrung ist dabei vorzugs-
weise Bestandteil der Lagerung der Einrichtung 15. Der Antrieb 25 wird im einfachsten Fall mechanisch realisiert. Dazu
wird der Schlitten 26 auf einer Spindel 28 gefiihrt. Denkbar ist auch die Kopplung des Schlittens 26 mit einem Seilzug
oder einem anderen Verstellmechanismus. Die Anordnung des Reinigungselementes 24 erfolgt dabei auerhalb der
Saugvorrichtung 1, insbesondere auf3erhalb der Schmierbreite b16 und wird bei Bedarf innerhalb des Schmierbereiches
b16 verfahren. Das Verfahren kann dabei in besonders vorteilhafter Weise auch wahrend des Betriebes ausgefiihrt
werden.

[0047] Die Versorgung der Einrichtung 15 mit Schmierfluid, insbesondere Schmierwasser, kann verschiedenartig
realisiert werden. GemaR einer ersten Ausfihrungsform in Figur 5a weist die Einrichtung 15 eine Verteileinrichtung 20
in Form eines Rohres oder Kastens auf. Der Verteileinrichtung 20 ist dabei ein Schmierfluidversorgungs- und -flihrungs-
system zugeordnet. Dieses ist hier mit 29 bezeichnet und umfasst zumindest eine Schmierfluidversorgungsquelle 30.
Die Schmierfluidversorgungsquelle 30 kann verschiedenartig ausgefiihrt sein. Denkbar ist eine Ankopplung an ein Frisch-
wassernetz oder aber an ein Abwassersystem anderer Bereiche einer derartigen Maschine zur Herstellung von Faser-
stoffbahnen. Die Schmierwasserversorgungsquelle 30 ist mit der Verteileinrichtung 20 gekoppelt. Die Anbindung kann
dabei verschiedenartig erfolgen. Vorzugsweise wird zur méglichst gleichmaRigen Schmierwasserversorgung eine Mehr-
fachanbindung gewahlt, so dass die Einspeisung in das Verteilrohr an verschiedenen Stellen, vorzugsweise mehr als
einer, erfolgt. Dies ermdglicht es, zum einen die Querschnitte fiir das Verteilrohr selbst méglichst klein zu halten und/
oder die GleichmaRigkeit der Schmierfluidmenge lber den Querschnitt verbessert zu verteilen. Die Figur 5a verdeutlicht
dabei eine Ausfiihrung mit beidseitiger Einspeisung, wobei diese vorzugsweise im Bereich der quer zur Laufrichtung
des Bandes 2 ausgerichteten Stirnseiten der Verteileinrichtung 20 erfolgt. In diesem Fall weist die Verteileinrichtung
wenigstens zwei Versorgungsanschlisse 31 und 32 auf. GemaR Figur 5b ist zusatzlich oder alternativ noch ein weiterer
dritter Versorgungsanschluss 33 vorgesehen. Je nach Breite der Verteileinrichtung 20 kénnen weitere zusatzliche, hier
nicht dargestellte Anschliisse vorgesehen werden.

[0048] Gemal besonders vorteilhafter Ausfiihrungen umfasst das Versorgungssystem Mittel 37 zum Einstellen des
Durchsatzes. Diese kdnnen vielgestaltig ausgefiihrt sein. Im einfachsten Fall umfassen diese Ventile. Die konkrete
Ausfiihrung einer Steuerung und/oder Regelung des Durchsatzes kann beliebig erfolgen. Im einfachsten Fall Gber
Ventileinrichtungen. Die konkrete Leitungsflihrung hangt dabei von den Randbedingungen ab.

[0049] Die Figuren 1 und 3 verdeutlichen Ausfiihrungen mit konstantem Querschnittsverlauf des Schmierspaltes 16
im Querschnitt betrachtet. Vorzugsweise sind Ein- und Austrittsbereich mit gleicher Geometrie und gleichen Abmes-
sungen ausgefiihrt. Denkbar sind jedoch auch, hier jedoch nicht dargestellt, Abweichungen dahingehend, dass hier als
Geometrien beispielsweise sich verengende Auslassoffnungen, insbesondere Austrittsbereiche, ergeben.

[0050] Die Figur 6 verdeutlicht eine alternative Ausfihrungsform zur Ausfiihrung mit einer Verteileinrichtung 20. Diese
ist dadurch charakterisiert, dass hier sektional einzelne Verteiler 38 bis 40 vorgesehen sind, die nebeneinander quer
zur Laufrichtung des Bandes 2 angeordnet sind und sich in ihrer Gesamtheit im wesentlichen tber die Breite des Bandes
2, insbesondere die Saugvorrichtung 1, erstrecken. Entscheidend ist, dass die Anordnung quer zur Bandlaufrichtung
derart erfolgt, dass die Schmierung Uber die gesamte Breite b2 erfolgt.

[0051] Der Stiitzbereich tiber die Stutzflache 10 kann bei allen Ausfiihrungen gréfRer als die tatsdchliche Bandbreite
des Bandes 2 sein. Dementsprechend erfolgt vorzugsweise die Ausfiihrung der Vorrichtung 15 zum Aufbringen von
Schmierfluid ebenfalls Uber die Breite des Bandes 2 und damit liber die gesamte Stiitzflache 10.

[0052] Bezuglich der GréRRe der Schmierspalte wird ausgefihrt, dass diese < 15 Millimeter betragen, vorzugsweise <
10 Millimeter, besonders bevorzugt < 5 Millimeter. Der Durchsatz selbst liegt im Bereich zwischen 1 bis 40 I/min auf den
Meter Arbeitsbreite bezogen, vorzugsweise 1 bis 10 I/min, insbesondere 1 bis 7 I/min. Grenzwerte fir den Durchsatz
Qgrenz Sind nach unten durch die Aufrechterhaltung der Schmierwirkung und nach oben hindurch Feuchtequerprofilsto-
rungen der Faserstoffbahn durch Fluideintrag in den Filz gegeben. Die Grenzwerte beziehungsweise der Durchsatzbe-
reich pro Leiste beziehungsweise pro Flache ist dabei durch die Beziehung

2.y 40-v
<0 <
1800 Q‘ 1800

bestimmt, wobei v die Geschwindigkeit in [m/min] und

Q4 den Volumenstrom I/(min*m) beschreibt.

[0053] Die Figuren 7 und 8 verdeutlichen besonders vorteilhafte Ausfiihrungen, welche es ermdglichen, die Saugvor-
richtung 1 auch als Trennsaugvorrichtung 41 zur Trennung zweier Filze in optimaler Weise zu nutzen.

[0054] Die Figuren 7a und 7b verdeutlichen in schematisiert vereinfachter Darstellung eine Weiterentwicklung einer
Saugvorrichtung 1 hinsichtlich der Ausfiihrung und Ausbildung der Saugéffnung 11.1 quer zur Bandlaufrichtung als
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wellig verlaufende Saug6ffnung 42 in zwei Ansichten. Figur 7a verdeutlicht einen Ausschnitt aus einem Axialschnitt der
Saugvorrichtung 1. Der Schmierspalt 16 ist vor der ersten Saugdéffnung 11.1 angeordnet und wird vom leistenférmigen
Element 14.1 und der zusatzlichen Leiste 17, wie bereits beschrieben, gebildet. Die Saugéffnung 1.1 ist als Schlitz
ausgefihrt und erstreckt sich quer tber die Breite b1 der Saugvorrichtung 1 mit wechselweiser Richtungsanderung, wie
in Figur 7b anhand einer Ansicht von oben auf Figur 7a dargestellt. Die Saug6ffnung 11.1 bzw. 42 wird auch hier von
den hintereinander beabstandet angeordneten Leisten 14.1 und 14.2 gebildet. Die Leisten 14.1 und 14.2 sind jedoch
mit zumindest einseitig wellig ausgebildeter Geometrie ausgefiihrt, wobei die einzelne Leiste 14.1 bzw. 14.2 quer zur
Bandlaufrichtung durch wechselweise Querschnittsdnderungen charakterisiert ist. Diese Querschnittsanderungen, die
den Verlauf der den Saugschlitz bildenden Wandbereiche beschreiben sind derart ausgefiihrt, dass sich ein Saugoff-
nungsverlauf mit wechselweiser Richtungsanderung Uber die Breite b1 und damit vergréRerter Saugzone 43 der Saug-
vorrichtung 1 ergibt. Im dargestellten Fall beschreibt der Saugschlitz eine Wellenform.

[0055] Die Stitzflache 10 ist eben ausgefiihrt. Die Teilstltzflachen 13.1 bis 13.n liegen in einer Ebene. Demgegeniiber
verdeutlicht Figur 8 anhand eines Ausschnittes aus einem Axialschnitt beispielhaft eine Saugvorrichtung 1 gemag Figur
7 mit besonderer Eignung als Trennsaugvorrichtung 41 mit insbesondere in Richtung zum abzustiitzenden Band 2
gekrimmt ausgebildeter Stitzflache 10 und damit auch der Anordnung der Teilstitzflachen 12.1, 12.2 auf mindestens
einem Kriimmungsradius r bzw. deren gekriimmte Ausfiihrung. Die Saugéffnung 11.1 ist auch hier als Schlitz ausgefihrt
und erstreckt sich mit wechselweiser Richtungsénderung tber die Breite b1 der Saugvorrichtung.

[0056] Figur 9 verdeutlicht beispielhaft eine Anwendung einer Saugvorrichtung 1 gemaf Figur 8 in einer Pressenpartie
36 einer Maschine zur Herstellung von Faserstoffbahnen als Trennsaugvorrichtung 41 anhand eines Ausschnittes aus
dieser. Dabei wird die Faserstoffbahn 4 zwischen zwei Bandern, dem Band 2 und dem Band 3 durch einen Pressspalt
7 gefihrt, der von zwei Walzen 5 und 6 gebildet wird. Band 2 fungiert als unteres Filzband und Band 3 als oberes
Filzband, an dessen Unterseite die Faserstoffbahn 4 gefiihrt wird. Beide Bander 3, 2 mit der dazwischen liegenden
Faserstoffbahn 4 werden durch den Pressspalt 7 gefiihrt. An diesen schlief3t sich eine Saugvorrichtung 1 in Form eines
Trennsaugers 41 an, an welchem die Bander voneinander getrennt und die Faserstoffbahn 4 gemeinsam mit dem
unteren Band weitergefiihrt wird. Dies erfolgt in der verlangerten Saugzone 43 der Saugvorrichtung 1, insbesondere
des Trennsaugers 41 mit erfindungsgemafer Schmierung, insbesondere Leistenschmierung. Der Aufbau der Saugvor-
richtung 1, insbesondere des Trennsaugers 41 entsprichtim wesentlichen demin den vorherigen Figuren beschriebenen,
wobei jedoch bei Funktion als Trennsaugvorrichtung immer eine verlangerte Saugzone 43 gewahlt wird. Diese liegt
vorzugsweise flr eine Saugdffnung bzw. einen Saugschlitz im Bereich von >0 und < 200mm. Die Ausfiihrung des
Trennsaugers 41 erfolgt hier beispielhaft mit gekrimmter Stitzflache 10, wobei die Krimmung hier durch wenigstens
zwei Radien beschreibbar ist.

[0057] Die erfindungsgemafe Losung ist nicht auf die Ausfiihrungsbeispiele beschrankt. Weiterentwicklungen, die
Anordnung des Schmierspaltes vor zumindest dem zweiten, vorzugsweise dem ersten Saugschlitz in Bandlaufrichtung
sind denkbar.

Bezugszeichenliste

[0058]

1,1 Saugvorrichtung
2 Band

3 Band

4 Faserstoffbahn
5 Presswalze

6 Presswalze

7 Pressspalt

8 Innenraum

9 Unterdruckquelle
10 Stltzflache

11 Saugoffnung

12.1-12.n  Teilstitzflachen
13.1-13.n  Oberflachenbereiche
14.1-14.n Leisten

15 Einrichtung zum Aufbringen eines Fluides
16 Schmierspalt

17,171 Leiste

18 Filzseite

19 Gehause
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20 Verteileinrichtung

20.1-20.n Verteileinrichtungen

21 Offnung

22 Innenraum

23 Reinigungseinrichtung

24 Reinigungselement

25 Antrieb

26 Schlitten

27 Flhrung

28 Spindel

29 Schmiermittelversorgungs- und Zufiihrsystem

30 Schmiermittelversorgungsquelle

31 Versorgungsanschluss

32 Versorgungsanschluss

33 Versorgungsanschluss

34 Eintrittsbereich

35 Austrittsbereich

36 Pressenpartie

37 Mittel zur Steuerung des Durchsatzes

38 Verteileinrichtung

39 Verteileinrichtung

40 Verteileinrichtung

41 Trennsaugvorrichtung

42 wellenférmig verlaufende Saugdéffnung

43 Saugzone

Patentanspriiche

1. Stationdre Saugvorrichtung (1) einer Maschine zur Herstellung von Faserstoffbahnen (4), insbesondere Papier-,
Karton-, oder Tissuebahnen, umfassend eine Stiitzflache (10), Uber die ein an der Saugvorrichtung (1) vorbeilau-
fendes luftdurchlassiges Band (2) Giber Saugéffnungen (11) in der Stiitzflache (10) besaugbar ist;
gekennzeichnet durch die folgenden Merkmale:

mit einem in Laufrichtung des Bandes (2) betrachtet vor einer Saug6ffnung (11) und der diese in dieser Richtung
begrenzenden Teilstiitzflache (12.1 bis 12.n) angeordneten Schmierspalt (16), der mit einer Einrichtung (15)
zum Einbringen von Schmierfluid zwischen dem Band (2) und die die Saugéffnung (11) begrenzende Teilstiitz-
flache (12.1 bis 12.n) verbunden ist.

2. Stationare Saugvorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass diese wenigstens zwei in Lauf-
richtung des Bandes (2) betrachtet hintereinander angeordnete Saugéffnungen (11, 11.1, 11.2) umfasst und we-
nigstens ein Schmierspalt (16) vor der zweiten Saugéffnung (11.2) in Bandlaufrichtung betrachtet angeordnet ist.

3. Stationdre Saugvorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass diese wenigstens zwei
in Laufrichtung des Bandes (2) betrachtet hintereinander angeordnete Saugéffnungen (11) umfasst und wenigstens
ein Schmierspalt (16) vor der in Bandlaufrichtung betrachtet ersten Saugéffnung (11.1) angeordnet ist.

4. Stationare Saugvorrichtung (1) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Schmierspalt (16) und die
Einrichtung (15) zum Einbringen eines Schmierfluides auRerhalb eines einen Innenraum (8) umschlieRenden Ge-
hauses (19) der stationaren Saugvorrichtung (1) angeordnet sind und die Einrichtung (15) an diesem befestigt ist.

5. Stationdre Saugvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung
(15) zum Einbringen eines Schmierfluides im Gehause (19) angeordnet ist und druck- und flissigkeitsdicht gegen-
Uber den Saugéffnungen (11) mit dem Schmierspalt (16) gekoppelt ist.

6. Stationdre Saugvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Stiitzflache

(10) von einzelnen Teilstltzflachen (12.1 bis 12.n) tragenden Elementen gebildet wird und der Schmierspalt (16)
von einem Teilstutzflachen (12.1 bis 12.n) tragenden Element und einer diesem vorgeordneten zusétzlichen Leiste
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(17, 17.1) gebildet wird.

Stationare Saugvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Stiitzflache
(10) von einzelnen Teilstutzflachen (12.1 bis 12.n) tragenden Elementen gebildet wird und der Schmierspalt (16)
im Teilstltzflachen (12.1 bis 12.n) tragenden Element integriert ist.

Stationare Saugvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Schmier-
spalt (16) im Querschnitt betrachtet, im Austrittsbereich eine Weite w in Bandlaufrichtung aufweist, die < 15 mm,
bevorzugt < 10 mm, ganz besonders bevorzugt < 5 mm betragt.

Stationare Saugvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Schmier-
spalt (16) in Richtung quer zur Laufrichtung des Bandes (2) ausgerichtet ist und durch einen Eintrittsquerschnitt
(34) und einen Austrittsquerschnitt (35) charakterisiert ist, wobei der Schmierspalt (16) in Richtung vom Eintritts-
querschnitt (34) zum Austrittsquerschnitt (35) gegeniber der Stiitzflache (10) geneigt verlauft.

Stationare Saugvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Schmier-
spalt (16) in Richtung quer zur Laufrichtung des Bandes (2) ausgerichtet ist und durch einen Eintrittsquerschnitt
(34) und einen Austrittsquerschnitt (35) charakterisiert ist, wobei der Schmierspalt (16) in Richtung vom Eintritts-
querschnitt (34) zum Austrittsquerschnitt (35) gegeniiber der Stitzflache (10) senkrecht verlauft.

Stationare Saugvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Querschnitt
des Schmierspaltes (16) vom Eintritt (34) zum Austritt (35) betrachtet durch eine konstante Weite w charakterisiert ist.

Stationare Saugvorrichtung (1) nach einemder Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Querschnitt
des Schmierspaltes (16) vom Eintritt (34) zum Austritt (35) betrachtet veranderlich einstellbar ist.

Stationare Saugvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass der Schmier-
spalt (16) sich als Einzelschmierspalt tber die gesamte Breite des Schmierbereiches erstreckt.

Stationare Saugvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung
(15) zum Einbringen eines Schmierfluides eine mitdem Schmierspalt (16) gekoppelte Verteileinrichtung (20) umfasst,
die sich Uber wenigstens einen Teilbereich der Breite des Schmierbereiches quer zur Laufrichtung des Bandes (2)
erstreckt und mit einer Schmierfluidquelle (30) gekoppelt ist.

Stationare Saugvorrichtung (1) nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Verteileinrichtung (20) als
Verteilrohr ausgefiihrt ist und wenigstens einen Anschluss zur wenigstens mittelbaren Kopplung mit der Schmier-
fluidquelle (31, 32, 33) umfasst.

Stationare Saugvorrichtung (1) nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Kopplung an der Verteil-
einrichtung (20) jeweils im Bereich der Stirnseiten und/oder mittig erfolgt.

Stationare Saugvorrichtung (1) nach einemder Anspriiche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass eine Mehrzahl
von einander quer zur Bandlaufrichtung sich tber den Schmierbereich erstreckenden Verteileinrichtungen (38, 39,
40) einander benachbart angeordnet sind, die mit einem oder mehreren Einzelschmierspalten (16) gekoppelt sind.

Stationare Saugvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung
(15) zum Aufbringen des Schmierfluides Mittel (37) zur Steuerung des Durchsatzes im Schmierspalt (16) umfasst.

Stationare Saugvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 14 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass der Quer-
schnitt am Austritt (35) des Schmierspaltes (16) geringer ist als der Querschnitt der mit dem Schmierspalt (16)
gekoppelten Verteileinrichtung (20).

Stationare Saugvorrichtung (1) nach einem der Ansprtche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung
(15) zum Einbringen eines Schmierfluides eine Reinigungseinrichtung (23) aufweist.

Stationare Saugvorrichtung (1) nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Reinigungseinrichtung (23)

ein Reinigungselement (24) umfasst, welches in den Schmierspalt (16) hineinragt und gegeniiber dem Schmierspalt
(16) bewegbar gelagert ist.
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Stationare Saugvorrichtung (1) nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass das Reinigungselement (24)
auf einem Schlitten (25) gelagert ist, der in der Lagerung der Einrichtung (15) oder dem Gehause (19) der Vorrichtung
(1) gefuhrt ist, und dem Schlitten (25) ein Antrieb zugeordnet ist, der diesen quer zur Bandlaufrichtung bewegt.

Saugvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass als Schmierfluid Wasser
verwendet wird.

Saugvorrichtung (1) nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass Mittel zur Zugabe und Vermischung des
Schmierfluides mit einem Lésungs- und/oder Reinigungsfluid und/oder reibungsreduzierenden Zusatzstoffen vor-
gesehen sind.

Saugvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest die Saugoff-
nung (11), welcher der Schmierspalt (16) vorgeschaltet ist, sich Gber die Breite b1 der Saugvorrichtung (1) mit sich
anderndem Verlauf, insbesondere wellen- oder zick-zack-férmig erstreckt.

Saugvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass die Stlitzflache (10) Gber
die Lange der Saugvorrichtung (1) in Bandlaufrichtung in Einbaulage im Querschnitt betrachtet gekriimmt ausgefiihrt
ist.

Saugvorrichtung (1) nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass die Krimmung durch wenigstens einen
Radius (r), vorzugsweise mehrere Radien beschreibbar ist.

Verwendung einer Saugvorrichtung (1) gemaR einem der Anspriiche 1 bis 27 als Trennsaugvorrichtung (41) zur
Trennung zweier gemeinsam gefihrter Bander (2, 3).

Maschine zur Herstellung von Faserstoffbahnen, insbesondere Papier-Karton- oder Tissuebahnen mit einer Pres-
senpartie (36), umfassend wenigstens eine Presseneinheit, durch welche die Faserstoffbahn (4) mit wenigstens
einem Band (2) durch einen Pressspalt (7) geftihrt wird, wobei dem Band (2) hinter dem Pressspalt (7) wenigstens
eine Saugvorrichtung (1) gemaR einem der Anspriiche 1 bis 27 zugeordnet ist.

Maschine nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass die Saugvorrichtung (1) einem Band (2) hinter der
Abnahme der Faserstoffbahn (4) von diesem zugeordnet ist.

Maschine nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass die Faserstoffbahn (4) zwischen zwei Bandern (2,

3) durch einen Pressspalt (7) gefuhrt wird, wobei hinter dem Pressspalt (7) die Saugvorrichtung (1) als Trennsaug-
vorrichtung (41) zur Trennung der beiden Bander (2, 3) und Ubergabe an ein Band (2) vorgesehen ist.
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