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(54) Reinigungsvorrichtung

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Reini-
gung eines umlaufenden Bandes, insbesondere Trok-
kensiebes einer Maschine zur Herstellung und/oder Ver-
edelung einer Papier-, Karton-, oder anderen Faserstoff-
bahn, bei dem das Band (3) mit wenigstens einem Uber
die Breite (B), d.h. quer zur Laufrichtung (L) des Bandes
(3) traversierenden Reinigungsstrahl (5°) aus einem
Hochdruckreinigungsaggregat (5) gereinigt und mit we-
nigstens einem Zusatzstrahl (8) aus einem Zusatzaggre-

Fig. 1

gat (6) impragniert bzw. konditioniert wird.

Erfindungsgemalf ist vorgesehen, dass die Reini-
gung mit dem Reinigungsstrahl (5’) und die Konditionie-
rung bzw. Impragnierung mit dem Zusatzstrahl (8, 8a,
8b) entkoppelt voneinander durchgefiihrt werden, wobei
die Konditionierung bzw. Impragnierung kontinuierlich
und die Reinigung diskontinuierlich durchgefiihrt wer-
den. Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Reinigung eines umlaufenden Bandes,
insbesondere Trockensiebes einer Maschine zur Her-
stellung und/oder Veredelung einer Papier-, Karton-,
oder anderen Faserstoffbahn, bei dem das Band mit we-
nigstens einem tiber die Breite, d.h. quer zur Laufrichtung
des Bandes traversierenden Reinigungsstrahl aus einem
Hochdruckreinigungsaggregat gereinigt und mit wenig-
stens einem Zusatzstrahl aus einem Zusatzaggregat im-
pragniert bzw. konditioniert wird.

[0002] Aus der Praxis ist es bereits bekannt, zur Rei-
nigung von Trockensieben Hochdruckaggregate einzu-
setzen. Das Funktionsprinzip besteht darin, dass ein
Hochdruckwasserstrahl auf das Sieb auftrifft und dabei
Verunreinigungen abldst. Das Wasser und die abgel6-
sten Verunreinigungen werden durch ein Vakuumsystem
abgesaugt.

[0003] Eine andere Mdéglichkeit besteht darin, Ablage-
rungen auf dem Trockensieb zu bekampfen, indem kon-
tinuierlich auf die Oberflache des Siebes ein chemisches
Reinigungs- bzw. Konditionierungsmittel aufgespriiht
wird. Als Konditionierungsmittel wird beispielsweise Si-
licon oder ein kationisches Polymer verwendet.

Das Auftragen erfolgt dabei entweder mittels Spriihrohr
und einzelnen Facherdlsen oder mittels einer traversie-
renden Duse. In beiden Fallen wird die gesamte Breite
des Trockensiebes mit derselben Intensitat behandelt.
[0004] In der WO-A2 2005/094403 ist eine Reini-
gungsvorrichtung zur Reinigung eines Transferbandes
zwischen Pressenpartie und Trockenpartie beschrieben.
Die Reinigung erfolgt hier mittels traversierender oder
oszillierender Diisen, die mit "Shower fiir Chemikalien"
angegeben sind.

[0005] Die DE -A1 10 2004 022 954 (PZ 11815) be-
schreibt ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Reini-
gung eines umlaufenden Bandes, wie Filz oder Sieb, ins-
besondere eines Trockensiebes.

[0006] In dieser Druckschrift ist eine kombinierte Be-
handlung eines umlaufenden Bandes mittels wenigstens
eines Reinigungsstrahles und wenigstens eines Zusatz-
mittelstrahles zur chemischen Behandlung offenbart.
Beide Strahlarten kénnen quer zur Bandlaufrichtung be-
vorzugt traversierend bewegt werden. Dabei ist das Ag-
gregat fir den Reinigungsstrahl und das Aggregat fiir
den Zusatzmittelstrahl miteinander verbunden und nur
gemeinsam bewegbar.

[0007] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein einfa-
cher betreibbares Verfahren und eine effektiver wirkende
Vorrichtung zur Reinigung und Konditionierung bzw. Im-
pragnierung eines umlaufenden Bandes anzugeben.
[0008] Die Aufgabe der Erfindung wird mit einem Ver-
fahren gemanl Anspruch 1 und mit einer Vorrichtung ge-
mal Anspruch 7 geldst, wobei das Reinigen und das
Konditionieren (unter Konditionieren soll ein Impragnie-
ren verstanden werden) voneinander entkoppelt stattfin-
den.
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[0009] Dadurch hat man erstmals die Méglichkeit Rei-
nigung und Konditionierung zielgerichtet zeitlich und/
oder von der Intensitdt her aufeinander abzustimmen,
wodurch die Sauberkeit des Bandes verbessert wird.
[0010] Erfindungsgemal ist deshalb vorgesehen,
dass die Konditionierung bzw. Impragnierung kontinuier-
lich und die Reinigung diskontinuierlich durchgefihrt
werden.

[0011] Wahrend die Reinigung nur mit relativ langsa-
mer Geschwindigkeit und unter Traversieren des Reini-
gungsstrahles vorgenommen wird, erfolgt die Konditio-
nierung bzw. Impragnierung in einer ersten Variante des
erfindungsgemafien Verfahrens mit einer Vielzahl an Zu-
satzstrahlen, die im wesentlichen zeitgleich Uber die ge-
samte Breite des Bandes hinweg abgegeben werden.
[0012] In einer zweiten Variante kann aber auch vor-
gesehen sein, dass die Konditionierung bzw. Impragnie-
rung mit wenigstens einem uber die Breite, d.h. quer zur
Laufrichtung des Bandes traversierenden Zusatzstrahl
durchgefiihrt wird.

[0013] Hierbei ist daran gedacht, dass der Zusatz-
strahl schneller als der Reinigungsstrahl tiber die Breite
des Bandes hinweg traversiert. Dadurch kann man den
Effekt der Konditionierung, d.h. der Impragnierung stei-
gern. Mit anderen Worten: das Band bzw. das Trocken-
sieb verschmutzt dadurch im Laufe der Zeit bedeutend
langsamer.

[0014] Es wurde gefunden, dass der Reinigungs- und
der Konditionierungseffekt am héchsten ist, wenn der
wenigstens eine Reinigungsstrahl mit einer Geschwin-
digkeit von 2 bis 300 min/m Breite des Bandes und der
wenigstens eine Zusatzstrahl mit einer Geschwindigkeit
von 2 bis 35 sec/m Breite des Bandes Uber die Breite
des Bandes traversiert. Das heil3t, der Zusatzstrahl mit
dem Konditionierungsmittel bewegt sich um Einiges
schneller als der Reinigungsstrahl.

[0015] Damit die Uber das Band laufende und sich
noch im Herstellungsprozess befindliche Faserstoffbahn
nicht vom Reinigungsmittel und vom Konditionierungs-
mittel beschadigt wird, ist vorgesehen, dass der wenig-
stens eine Reinigungsstrahl und der wenigstens eine Zu-
satzstrahl- bzw. Konditionierungsstrahl in einem Bereich
des Bandes auftreffen, der nicht von der Faserstoffbahn
bedeckt wird.

[0016] Die Erfindung wird auch mit einer Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens gemaf Anspruch 7 ge-
|6st. Die Vorrichtung weist ein Uber die Breites des Ban-
des, d.h. quer zur Laufrichtung des Bandes traversieren-
des Hochdruck-Reinigungsaggregat zur Abgabe wenig-
stens eines Reinigungsstrahles und wenigstens ein Zu-
satzaggregat mit wenigstens einer Sprihduse zur Abga-
be wenigstens eines Zusatzstrahles eines Konditionier-
bzw. Impragniermittels auf.

[0017] Erfindungsgemal ist hiernach vorgesehen,
dass das Hochdruck- Reinigungsaggregat und das Zu-
satzaggregat getrennt voneinander betreibbar, also ent-
koppelt voneinander sind.

[0018] Vorteile sind:
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- Durch die Entkoppelung der beiden Aggregate kann
man besser und auch schneller auf bestimmte Er-
eignisse innerhalb der Herstellungsmaschine, bei-
spielsweise auf einen Abriss der Faserstoffbahn,
reagieren. Gewlinschtenfalls kann der Betrieb des
betreffenden Aggregates abgebrochen oder unter-
brochen werden. Damit lassen sich unnétige Kosten
sparen und mogliche Nebenwirkungen verhindern.

- eine effizientere Reinigung mit dem Hochdruckrei-
nigungsaggregat ist moglich;

- eine Verlangsamung der Wiederverschmutzung in-
folge des Aufbringens des Zusatzstrahles d.h. des
Konditionierungsmittels wird erreicht.

[0019] Die Ausgestaltung der Vorrichtung kann auf
verschiedene Weise vorgesehen sein.

[0020] In einer ersten Variante kann als Zusatzaggre-
gat zur Abgabe des Zusatzstrahles wenigstens eine tiber
die Breite des Bandes, d.h. quer zur Laufrichtung des
Bandes traversierende Spriihdiise vorgesehen sein.
[0021] In einer zweiten Variante kann als Zusatzag-
gregat ein die Breite des zu reinigenden Bandes uber-
spannendes Sprihrohr vorgesehen sein. Dieses Sprih-
rohr weist eine Vielzahl an Spriihdiisen zur Abgabe von
Zusatzstrahlen auf. Damit ist eine besonders gleichma-
Rige und zeitgleiche Konditionierung tGber die komplette
Breite des Bandes mdglich. Bei dieser Variante wird ins-
gesamt eine hdhere Menge an Konditionierungsmittel als
bei der vorherigen, beschriebenen Variante abgegeben.
Dafur ist bei der ersten Variante der technische Aufwand
(fiir die Traverse) hoher.

[0022] Zur Einsparung von Investitionskosten ist vor-
gesehen, das Zusatzaggregat auf demselben Tragbal-
ken anzuordnen, auf dem sich auch das Hochdruck-Rei-
nigungsaggregat befindet. Das Zusatzaggregat in Form
des durchgehenden Spriihrohres oder auch der traver-
sierenden Spriihdiise und das Reinigungsaggregat sind
also auf bzw. an einer gemeinsamen, die Breite des Ban-
des Uberspannenden Traverse angeordnet.

[0023] Sehr vorteilhaft ist es, wenn das Zusatzaggre-
gat bzw. der Zusatzstrahl des Konditionierungsmittels
schneller traversiert als das Hochdruck- Reinigungsag-
gregat mit dem Reinigungsstrahl.

Einer Neuverschmutzung des Bandes bzw. Trockensie-
bes wird dadurch erfolgreicher als bisher entgegen ge-
wirkt. Es ist sogar méglich, dass seltener Reinigungs-
durchgénge durchgeflihrt werden miissen.

[0024] Eine zweckmaBige Anordnung ergibt sich,
wenn das Reinigungsaggregat in Laufrichtung des Ban-
des gesehen, stromaufwérts und das Zusatzaggregat
stromabwarts angeordnet sind, wobei also zuerst gerei-
nigt und danach konditioniert wird.

[0025] Insgesamt ergeben sich mit der Erfindung Vor-
teile dergestalt, dass eine erhéhte Sauberkeit des Ban-
des bzw. Trockensiebes erreicht wird. Es sind weniger
Abrisse der Faserstoffbahn wahrend ihres Herstellungs-
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prozesses und damit auch eine verbesserte Produktqua-
litdt (Qualitat der Faserstoffbahn) zu verzeichnen.
[0026] Erwahntsollsein, dass die heutigen Faserstoff-
bahnen aus Wirtschaftlichkeitsgriinden oftmals in groRRer
Breite von ca.10m und mehr gefertigt werden. Dement-
sprechend muss auch die Breite des umlaufenden Ban-
des bzw. Trockensiebes angepasst sein, wodurch sich
der Aufwand fir die Reinigung und Konditionierung er-
héht. Mit zunehmender Breite des zu reinigenden und
mdglichst lange sauber zu haltenden Bandes steigt damit
die Bedeutung der Erfindung.

[0027] Die Anwendung der erfindungsgemafen Ver-
fahrens und der Vorrichtung ist geeignet fiir Uberfiihr-
bander, Pressfilze und Trockensiebe innerhalb einer Fa-
serstoffbahn - Herstellungsmaschine bzw. einer Papier-
maschine.

[0028] Nachfolgend soll die Erfindung anhand von
Ausflihrungsbeispielen naher erlautert werden.
[0029] Es zeigen:

Figuren 1 und 2:  Varianten einer erfindungsgema-
Ren Reinigungs- und Konditionier-
vorrichtung in  perspektivischer,

schematischer Darstellung

[0030] In den einzelnen Figuren sind gleiche Bauteile
mit dem gleichen Bezugszeichen versehen.

[0031] InFigur 1 ist eine erste Variante einer Vorrich-
tung 1 zur Reinigung- und Konditionierung eines in Rich-
tung L um Leitwalzen 2 umlaufendes Band 3 der Breite
B dargestellt. Das Band 3 soll im Beispiel ein Trockensieb
einer Papierherstellungsmaschine darstellen. Auf die-
sem Band bzw. Trockensieb stutzt sich eine in einem
anderen als den dargestellten Bereich ebenfalls in der
Laufrichtung L laufende noch nasse oder schon vorge-
trocknete Papier, Karton-, oder andere Faserstoffbahn
wahrend ihres Herstellungsprozesses in einer Herstel-
lungsmaschine (Papiermaschine) ab. Die Faserstoff-
bahn ist in der gezeigten Figur nicht ersichtlich.

[0032] Die Vorrichtung 1 umfasst eine oberhalb des
Bandes bzw. Trockensiebes 3 angeordnete und das
Band querzudessen Laufrichtung L iiberspannende Tra-
verse 4. Diese Traverse 4 bzw. der Tragbalken tragt ein
Hochdruck- Reinigungsaggregat 5. Aus wenigstens ei-
ner Dise des Aggregates 5, die nicht gesondert darge-
stellt ist und die bevorzugt feststehend ausgebildet ist,
wird ein Reinigungsstrahl 5’ an das Band 3 abgegeben.
Als Medium flr den Reinigungsstrahl 5’ dient Wasser,
dem ein spezielles Reinigungsmittel zugegeben sein
kann. Das Hochdruck- Reinigungsaggregat 5 traversiert,
wie mit waagerechten Pfeilen in der Figur 1 angegeben
ist, diskontinuierlich Gber das Band 3 bzw. das Trocken-
sieb.

[0033] Die Vorrichtung 1 umfasst auch wenigstens ein
Zusatzaggregat 6 zur Abgabe eines chemischen Kondi-
tionierungsmittels auf das Band 3.

Das Zusatzaggregat 6 weist wenigstens eine Spriihdlse
7 zur Abgabe des besagten Konditionierungsmittels auf,
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aus der wenigstens ein Zusatzstrahl 8 austritt. Die Dise
7 ist dabei so geformt, dass ein so genannter Facher-
strahl 8a mit relativ breiter und damit weitrdumig wirken-
der Auftreffflache.9 von ca. 20cm Breite abgegeben wird.
[0034] Die Figur 1 zeigt in einer ersten Variante, dass
das Zusatzaggregat 6 bzw. die Spriihdiise 7 ebenfalls
wie das Hochdruck- Reinigungsaggregat 5 an der Tra-
verse 4 bzw. Tragbalken befestigt ist und an dieser bzw.
diesem entlang ununterbrochen, kontinuierlich traver-
siert. Die Traversierrichtung ist ebenfalls mit waagerech-
ten Pfeilen angegeben. Die Traversiergeschwindigkeit
des Zusatzaggregates 6 ist schneller als die des Reini-
gungsaggregates 5.

[0035] Der Betrieb des Hochdruck- Reinigungsaggre-
gates 5 erfolgt dagegen diskontinuierlich. Als Reini-
gungsaggregat kommen bevorzugt solche Vorrichtun-
gen zum Einsatz, wie in der WO -A1 05/ 113890 oder in
der nachveréffentlichten DE 102006 033 084.6 beschrie-
ben sind.

[0036] Nach einem kompletten Durchgang Uber die
gesamte Band- bzw. Siebbreite B wird das Reinigungs-
aggregat 5 in eine Parkposition gefahren. Das Konditio-
nierungsmittel wird dagegen, wie gesagt, mit dem Zusat-
zaggregat 6 ununterbrochen und kontinuierlich aufgetra-
gen.

[0037] Figur 2 zeigtin einer zweiten Variante der Vor-
richtung 10, dass das Zusatzaggregat 6 hier aus einem
an die Breite B des Bandes 3 angepassten, durchgehen-
den Spritzrohr 11 besteht. Diese Spritzrohr 11 weist eine
Vielzahl an Spriihdiisen 12 zur Abgabe einer Vielzahl an
Zusatzstrahlen 8 auf. Diese sind bevorzugter Weise
ebenfalls wie bei der einzelnen Sprihdise aus Figur 1,
wieder Facherstrahlen, die hier mit 8b bezeichnet sind
und ebenfalls Auftreffflaichen 9 auf dem Band 3 bilden.
[0038] Ansonsten sind die Bauteile mit denen, die in
Figur 1 angegeben sind, identisch und sollen hier des-
halb nicht erneut beschrieben werden.

[0039] In beiden Varianten ist es so, dass das Reini-
gungsaggregat 5 in Laufrichtung L des Bandes 3 gese-
hen, stromaufwarts und das Zusatzaggregat 6 stromab-
warts angeordnet sind.

Bezugszeichenliste

[0040]

N
o

Vorrichtung
Leitwalze

Band

Traverse
Hochdruck-Reinigungsaggregat
Reinigungsstrahl
Zusatzaggregat
Sprihdise
Zusatzstrahl
Facherstrahl
Auftreffflache
Spritzrohr
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12
B
L

Sprihdise
Breite
Laufrichtung

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Reinigung eines umlaufenden Ban-
des, insbesondere Trockensiebes einer Maschine
zur Herstellung und/oder Veredelung einer Papier-,
Karton-, oder anderen Faserstoffbahn, bei dem das
Band (3) mit wenigstens einem Uber die Breite (B),
d.h. quer zur Laufrichtung (L) des Bandes (3) traver-
sierenden Reinigungsstrahl (5’) aus einem Hoch-
druckreinigungsaggregat (5) gereinigt und mit we-
nigstens einem Zusatzstrahl (8) aus einem Zusatz-
aggregat (6) impragniert bzw. konditioniert wird,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Reinigung mit dem Reinigungsstrahl (5’) und die
Konditionierung bzw. Impragnierung mit dem Zu-
satzstrahl (8, 8a, 8b) entkoppelt voneinander durch-
gefiihrt werden, wobei die Konditionierung bzw. Im-
pragnierung kontinuierlich und die Reinigung dis-
kontinuierlich durchgefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Konditionierung bzw. Impragnierung mit einer
Vielzahl an Zusatzstrahlen (8, 8b) im Wesentlichen
zeitgleich Uber die gesamte Breite (B) des Bandes
(3) hinweg durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Konditionierung bzw. Impragnierung mit wenig-
stens einem Uber die Breite (B), d.h. quer zur Lauf-
richtung (L) des Bandes (3) traversierenden Zusat-
zaggregat (6) zur Abgabe wenigstens eines Zusatz-
stahles (8, 8a) eines chemischen Konditionierungs-
mittels durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Zusatzstrahl (8, 8a) schneller als der Reinigungs-
strahl (5’) Uber die Breites des Bandes hinweg tra-
versiert.

Verfahren, nach einem dervorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

der wenigstens eine Reinigungsstrahl (5’) und der
wenigstens eine Zusatzstrahl (8, 8a, 8b) in einem
Bereich des Bandes (3) abgegeben werden, der
nicht von der Faserstoffbahn (w) bedeckt wird.

Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
der wenigstens eine Reinigungsstrahl (5’) mit einer
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Geschwindigkeit von 2 bis 300 min / m Breite des
Bandes und der wenigstens eine Zusatzstrahl (8a)
mit einer Geschwindigkeit von 2 bis 35 sec/ m Breite
des Bandes Uber die Breite (B) des Bandes (3) tra-
versiert.

Vorrichtung (1; 10) zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1 aufweisend ein uber die Breite (B)
des Bandes (3), d.h. quer zur Laufrichtung (L) des
Bandes (3) traversierendes Hochdruck-Reinigungs-
aggregat (5) zur Abgabe wenigstens eines Reini-
gungsstrahles (5’) und aufweisend wenigstens ein
Zusatzaggregat (6) mit wenigstens einer Spriihdiise
(7) zur Abgabe wenigstens eines Zusatzstrahles (8)
eines Konditionier- bzw. Impragniermittels,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Hochdruck-Reinigungsaggregat (5) und das Zu-
satzaggregat (6) getrennt voneinander betreibbar
sind.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

als Zusatzaggregat (6) ein die Breite des zu reini-
genden Bandes (3) iberspannendes Sprihrohr (11)
vorgesehen ist, welches eine Vielzahl an Sprihdu-
sen (12) zur Abgabe von Zusatzstrahlen (8, 8b) auf-
weist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

als Zusatzaggregat (6) zur Abgabe des Zusatzstrah-
les (8, 8a) wenigstens eine Uber die Breites (B) des
Bandes (3), d.h. quer zur Laufrichtung des Bandes
(3) traversierende Spriihdlse (7) vorgesehen ist.

Vorrichtung (1,) nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Zusatzaggregat (6) mit dem Zusatzstrahl (8, 8a)
schneller traversiert als das Hochdruck-Reinigungs-
aggregat (5) mit dem Reinigungsstrahl (5’).

Vorrichtung (1; 10) nach einem der Ansprtiche 7 bis
10,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Zusatzaggregat (6) und das Reinigungsaggre-
gat (5) auf einer gemeinsamen, die Breites (B) des
Bandes (3) Uberspannenden Traverse (4) angeord-
net sind.

Vorrichtung (1; 10) nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Reinigungsaggregat (5) in Laufrichtung (L) des
Bandes (3) gesehen, stromaufwartig und das Zusat-
zaggregat (6) stromabwartig angeordnet sind.
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