'/////////// Den Filz richtig konditionieren
Laufzeiten steigern, Runnability verbessern

Wussten Sie, dass die Konditionierung des Filzes eine Schlusselrolle spielt, um die Effizienz Ihrer Produk-
tion zu steigern? Umgekehrt gilt, wird die Konditionierung vernachlassigt oder fehlerhaft eingestellt,
kann dies zu einer vorzeitigen Deinstallation des Filzes fihren. Wir stellen haufig fest, dass das Thema
nicht immer die nétige Aufmerksamkeit erhalt. Aus diesem Grund mochten wir hnen einige Empfehlun-
gen aufzeigen, um die Bespannung so lange wie maéglich in Schuss zu halten.

Wie sollten die Spritzrohre angeordnet sein?

StandardmaBig beginnt die Konditionierung mit einem Hochdruckspritzrohr. Im Bedarfsfall schliet sich
ein Randpritzrohr an. Es folgen Niederdruckspritzrohr und Rohrsauger. Und zwar exakt in dieser Reihen-
folge. So wird die Filzoberflache vor dem Kontakt mit den aggressiven Keramikbeldgen der Rohrsauger
ausreichend geschmiert. All diese Elemente wirken in der Regel auf die Papierseite des Filzes ein.
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Das Hochdruckspritzrohr fiir die Tiefenreinigung

Uber den Papierstoff gelangen Schmutz oder Fiill- und Feinstoffe in den Prozess, die den Filz verdichten.
Dies kann eine schlechtere Entwasserung tber die Laufzeit zur Folge haben. Fir eine effektive Tiefen-
reinigung sind zahlreiche Einstellungen zu berticksichtigen. Es gilt: Je exakter dies erfolgt und tberwacht
wird, desto effizienter arbeitet der Filz.

Immer kontinuierlich und gleichméaBig reinigen

Grundsatzliches Ziel ist es, den Filz in der Tiefe stetig und ausgewogen von Schmutz und Ablagerungen
zu befreien. Und das tber die gesamte Breite und Lange. Das heifBt, jeder einzelne Quadratzentimeter des
Filzes sollte gleich gut gereinigt werden. Geschieht dies nicht, droht eine unterschiedliche Anschmutzung
und somit auch eine unterschiedliche Verdichtung des Filzes. Dies kann zu Querprofil-Schwankungen im
Filz und Papier oder zu lokal erhéhtem FilzverschleiB fuhren. Und nicht zuletzt zum vorzeitigen Auslegen.

Der Nadelstrahl

Beim korrekten Betrieb des Hochdruckspritzrohres gibt es viele Stellschrauben. Auf zwei davon méchten
wir besonders hinweisen:

Der Hochdrucknadelstrahl sollte stets laminar sein. Nur so kommt die Strahlenergie vollstandig an der
Filzoberflache an. Ein turbulenter Strahl, der vorher bricht, verliert Energie und kann nicht die volle Rei-
nigungskraft entfalten (Abb. 1). Zudem empfehlen wir einen Abstand von circa 100 Millimetern vom
Dusenaustritt bis zur Pressfilzoberflache. Wir haben gute Erfahrungen damit gemacht, wenn der Nadel-
strahl im 90-Grad-Winkel zum Pressfilz arbeitet.

Abb. 1: Turbulenter versus laminarer HD-Strahl © PMS

Die Diisen

Damit der Filz Uber die gesamte Breite gleichmaBig gereinigt wird, mussen alle DUsen in einem einwand-
freien Zustand sein. Sie durfen weder verlegt noch verstopft sein (Abb. 2).

Abb. 2: Funktionierende und verlegte HD-Diisen A
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Leider ist dies in der Praxis oft nicht der Fall. Entsprechend haufig trifft unser Serviceteam auf Filze in
den unterschiedlichsten Verschmutzungsgraden (Abb. 3). Der Abstand zwischen den einzelnen Disen
betragt idealerweise 100 bis 150 Millimeter. Die exakte Distanz ist abhangig von der benétigten Reini-
gungsintensitat in der jeweiligen Filzposition.

Wasserdurchlassigkeit Filz
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Abb. 3: Gestortes Querprofil bei verlegten HD-Disen

Im Hinblick auf die Qualitat der Dusen stellen sich noch zwei weitere Fragen: Welcher Durchmesser ist
am besten? Und wie hoch soll der aufgebrachte Druck sein? Der Trend geht schon seit einigen Jahren zu
Dusen mit kleinerem Durchmesser. Sie reinigen besser, sofern sie nicht aufgrund mangelnder Wasser-
qualitat frihzeitig verstopfen. Ublich sind heute Durchmesser im Bereich 0,7 bis 0,9 Millimeter.

Diisen-
groRe

e |1 2 3 4 6 8 10 15 20 30 40 50 60 70 80

Wasserdruck (bar)

04 ]008 012|015|017 | 021 024|027 | 033038 | 046 054 | 060 066|071 | 076

06 ]o16 022|027 |031|038 (044|049 | 060 070|085 |09 | 110|120 | 130|139

0,7 020 (028|034 |040|048| 056|063 077|089 | 108|125 | 140 | 153 | 166 | 1,77

08 030|040 | 050|060 070080090110 130 | 160 | 1,80 | 200 | 220 | 240 | 250

09 ]035(050 | 061 |071| 087|100 112|137 | 1,58 | 1,94 | 224 | 250 | 2,74 | 296 | 3,17

1,0 050|070 | 0,90 | 1,00 | 1,20 | 140 | 1,60 | 200 | 220 | 270 | 3,10 | 3,50 | 3,80 | 420 | 440

1,2 | o060 | 090 | 1,30 | 1,50 | 1,60 | 1,80 | 2,00 | 250 | 290 | 3,50 | 4,00 | 4,50 | 4,90 | 530 | 570

1,5 |1.00 | 140 | 1,70 | 200 | 240 | 280 | 3,00 | 380 | 4,30 | 530 | 6,10

2,0 | 180|250 |310 | 360|440 (500 560|690 | 790|970 1120

25 280|400 | 490 | 560|690 | 790|890 |1080 1260|1550 | 17,90

3,0 ] 450 630|780 | 900|100 (12,60 14,10| 17,50 | 20,00 | 24,00 | 28,00

Abb. 4: Wasserdurchflussmengen in Abhéngigkeit von Disendurchmesser und Druck ~ © www.stamm-showers.com

Die angegebenen Durchflussmengen gelten sowohl fir Hochdruck- als auch fur Niederdruckspritzrohre.
Der Strahl- bzw. Facherwinkel ist bei der Ermittlung der Durchflussmenge pro Duse ebenfalls vernach-
lassigbar. Unschwer zu erkennen ist das Wassereinsparpotenzial bei der Verwendung kleinerer Disen-
durchmesser (Abb. 4).
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Den saubersten Nadelstrahl erzielt man heutzutage mit den Materialien Saphir oder Rubin. Edelstahl ist
ebenfalls verbreitet als DUsenmaterial und etwas gunstiger. Letztendlich ist es eine Kosten-/Nutzen-Frage
fur den Endverbraucher.

Wenn der Nadelstrahl vom laminaren in den turbulenten Strahl Ubergeht, ist dies ein Zeichen fir den
Dusenverschleif3. Ursachlich hierfir sind meist Verschmutzungen durch das Medium, Abnutzung durch
Bursten (v.a. bei Edelstahl) oder eine falsche Wartung.

Die Oszillation

Kommen wir zu einem weiteren wichtigen Aspekt: dem korrekten Oszillieren des Hochdruckspritzrohres.
Um jeden einzelnen Punkt im Filz mit einem diinnen Nadelstrahl zu erreichen, muss das Hochdruckspritz-
rohr permanent Uber die Breite traversieren. Fur die homogene Tiefenreinigung sollte als Hub ein Ein-
faches oder Vielfaches des Disenabstands gewahlt werden. An den Umkehrpunkten darf das Spritzrohr
nicht stillstehen.

Fur eine gleichmaBige Tiefenreinigung des Pressfilzes ist die korrekte Einstellung der Oszillationsge-
schwindigkeit v__ des Hochdruckspritzrohres erforderlich.

v__, [cm/min] = PM-Geschwindigkeit [m/min] * Strahldurchmesser [mm]
10 Bespannungslange [m]

Die Oszillationsgeschwindigkeit sollte mit den unterschiedlichen Produktionsgeschwindigkeiten der
Papiermaschine synchronisiert werden. Nur so ist eine optimale Filzreinigung und ein homogenes Feuch-
tequerprofil wéhrend des kompletten Produktionsprozesses gewahrleistet.

Die Wasserqualitat

Zentral fur die Lebensdauer der Disen ist die Qualitat des eingesetzten Wassers. Wir raten zu Frisch-
wasser oder alternativ zu Superklarfiltrat. Es geht stets darum, die Gber das Wasser eingebrachte Menge
an Schwebstoffen mdglichst gering zu halten. Sie kénnen die Disen verstopfen bzw. die Dusenfilter ver-
legen. Die Wassertemperatur sollte idealerweise > 40 °C betragen, was nicht immer gelingt.

Der Wasserdruck

So viel wie nétig, so wenig wie moglich! Je hoher der Druck, desto héher die Belastung auf der Filz-
oberflache. Feinere Filzfasern haben weniger Widerstandskraft als grobere (Abb. 5). Alles in allem sollte
die Bespannung in den ersten Tagen unter moderatem Druck (bis zu 10 bar) behandelt und die Intensitat
Uber die Laufzeit langsam gesteigert werden. Bei kontinuierlicher HD-Reinigung sind 25 bar die Ober-
grenze. Kurzzeitig sind auch etwa 30 bar vertretbar. Bei 30 bar Dauerbetrieb droht eine Aufrauung der
Filzoberflache bis hin zum friihzeitigen Faserverlust (Abb. 6+47).

Feinheit [dtex]
3.2 6.7 11 17 22 30 44 67 100

Kontaktflache

:

Abb. 5: Eigenschaften von Filzfasern
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Abb. 6: Filzoberfléche bei 15 bar Dauerbetrieb Abb. 7: Faserbeanspruchung bei 30 bar deutlich héher

Ultrahochdruckspritzrohre fiir noch mehr Filzlaufzeit

Die vorgenannten Angaben sind allerdings nicht in Stein gemeiBelt. Denn neu entwickelte Ultrahoch-
druckspritzrohre versprechen neue Mdéglichkeiten. Mittlerweile gibt es zahlreiche positive Ergebnisse aus
der Produktion von Verpackungspapieren, bei denen Aggregate mit einem Disendurchmesser von 0,25
Millimeter und einem Druck von 50 bis 160 bar im Einsatz sind. Diese beiden Faktoren resultieren in einer
deutlich erhohten Aufprallkraft des Strahls auf dem zu reinigenden Pressfilz. Verschmutzungen lassen
sich auf diese Weise einfacher 16sen. Und dies ohne negativen Einfluss auf den Filzverschleil3, aber mit
erfreulichen Resultaten hinsichtlich der Reinigung — und des Frischwasserverbrauchs.

Das Niederdruckspritzrohr zur Schmierung

Das Niederdruckspritzrohr bringt mit seinen Facherdisen gro3e Wassermengen auf den Pressfilz. Dieser
wird so durchgéngig befeuchtet und erhélt vor den Rohrsaugern einen ausreichenden Schmiereffekt. Aus
diesem Grund sind Niederdruckspritzrohre kontinuierlich und tber die gesamte Filzlaufzeit im Einsatz.

GleichmaBiger Wasserauftrag

Fur den idealen Betrieb des Niederdruckspritzrohrs achten Sie auf folgende Parameter: Der Auftrag er-
folgt aus allen Facherdlisen mit einem leicht Gberlappenden Facherstrahl im Abstand von ca. 100 bis
maximal 150 Millimeter zur Filzoberflache und in einem leicht angestellten Winkel zur Filzlaufrichtung.
Die empfohlene Disenteilung betragt 150 mm. Das Schmierwasser wird mit einem Druck von ca. 3-5 bar
aufgebracht, was in ca. 10 I/min/m Filzbreite Wasserbedarf resultiert. Hohere Papiermaschinengeschwin-
digkeiten erfordern etwas mehr Schmierwasser.

Wird das Wasser ungleichmaBig aufgebracht (Abb. 8+9), beginnt schnell der Arger. Zunéchst einmal
fuhrt dies zu Feuchteschwankungen im Filz, die sich in feuchten und trockenen Filzbereichen widerspie-
geln (Abb. 10). Die UnregelméaBigkeiten sind durch eine Wassergehaltsmessung und in vielen Féllen sogar
mit dem bloBen Auge erkennbar.

=

Abb. 8: Gestorter Facherstrahl
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Abb. 9: UngleichméBiger Wasserauftrag Abb. 10: Hieraus resultierend: Feuchtestreifen im Filz

Solche trockenen und feuchten Streifen im Filz kénnen sich auf die Papierbahn Ubertragen und zu un-
regelmaBigen Feuchtequerprofilen des Papiers fuhren.

Leicht Giberlappender Facherstrahl

Die nachfolgende Grafik (Abb. 11) veranschaulicht, wie wichtig es ist, dass der Facherstrahl leicht Uber-
lappt. Keine bzw. eine zu groBe Uberlappung bringt zwangsldufig eine Stérung des Querprofils mit sich.

1. Gutes Profil 2. Trockene Streifen 3. Feuchte Streifen

Abb. 11: Verstellung von Vario-Flachstrahlddsen fur gleichméaBigen Wasserauftrag © PMS

In manchen Fallen fiihren trockene Streifen unmittelbar zu einem erhéhten FilzverschleiB (Abb. 12+13).
Die Griinde sind eine mangelnde Schmierung und die dadurch erhéhte Friktion am Rohrsauger. Als Kon-
sequenz muss der Filz vorzeitig ausgelegt werden.

Abb. 12: Zonaler Filzverschlei optisch im gelaufenen Filz erkennbar
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Abb. 13: Zonaler Filzverschlei3 im Flachengewicht des gelaufenen Filzes erkennbar
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Im Gegensatz zum Hochdruckspritzrohr oszilliert das Niederdruckspritzrohr in der Regel nicht. Um die
FacherdlUsen mit Wasser zu beaufschlagen, kommt Ublicherweise Klarfiltrat zum Einsatz.

Niederdruckspritzrohre mit Facherdtsen dienen auch der Schmierung von diversen Schabern in der Pa-
piermaschine. Auch diesen Spritzrohren sollte Aufmerksamkeit geschenkt werden, da sie bei schlechter
Einstellung indirekt die Feuchtequerprofile negativ beeinflussen kénnen.

Die Rohrsauger zur Entwasserung

Die Rohrsauger haben die Aufgabe, die Papierbahn Uber die Pressfilze indirekt zu entwassern. Mittels
Vakuum wird eine Teilmenge des in der Bespannung transportierten Wassers Uber die Aggregate abge-
saugt. Fir den Filz bedeutet das puren Stress, da er aufgrund des eingestellten Vakuums in permanenten
Kontakt zum Rohrsauger steht. Und dies bei Maschinengeschwindigkeiten von bis zu 2000 m/min. Kon-
takt bedeutet in diesem Fall auch Friktion, die nicht selten zu Vliesverlust beim Pressfilz fihrt.

Randbegrenzer richtig einstellen

Auch rund um den Rohrsauger drohen verschiedene Einstellungsfehler, die den Filz schneller verschleien
lassen und seine Laufzeit verkirzen. Im untenstehenden Beispiel musste ein Pressfilz ausgebaut werden,
da im Randbereich das komplette Faservlies abgearbeitet war (Abb. 14). Ursache hierfir waren die un-
sachgemaB eingestellten Randbegrenzer an einem der Rohrsauger (Abb. 15). Diese sollen idealerweise
in einer Flucht mit den Kunststoff- oder Keramikbelagen der Rohrsauger sein. Ansonsten reibt der Filz
permanent an der Kante der erhabenen Randbegrenzer und arbeitet kontinuierlich Faservlies ab.

Mo T T T T 110

Abb. 14: Kompletter Vliesverlust im Filzrandbereich Abb. 15: Erhabener Randbegrenzer am Rohrsauger

Besondere Vorsicht bei Nahtfilzen

Wir beobachten haufig, dass Randbegrenzer suboptimal eingestellt sind. Wie schon beim Niederdruck-
spritzrohr fihrt ein solches Manko zu einer ungleichmaBigen Feuchte, dieses Mal im sensiblen Randbe-
reich des Pressfilzes. Bei Schlitzrohrsaugern arbeitet man meistens mit zwei Schlitzen. Die Randbegrenzer
in den Schlitzen sollten leicht versetzt zueinander angeordnet sein und nicht in der gleichen Flucht liegen
(Abb. 16).

Abb. 16: Randbegrenzer am Rohrsauger ideal eingestellt

Randspritzrohr

Rohrsauger
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Ist die Befeuchtung vor dem Rohrsauger ungleichmaBig, z.B. durch suboptimalen Einbau der Randbe-
grenzer, so ist dies ist vor allem bei Nahtfilzen kritisch zu bewerten: Solche Schwankungen belasten die
Langsfaden und Nahtdsen stark. Es droht das Offnen der Naht (Abb. 17).

Papierberiihrter Trockener

Bereich Randbereich

Abb. 17: Gerissene Langsfaden im sensiblen Filzrandbereich auf Grund ungleichméBiger Befeuchtung

Um eine gute Befeuchtung der sensiblen Zone Filzrandbereich / papierberihrter Bereich zu gewahrleis-
ten, installiert man manchmal zuséatzlich zum Niederdruckspritzrohr separate Randspritzrohre vor dem
Rohrsauger. Diese Stummelspritzrohre haben 2-4 Disen und werden bei Bedarf zugeschaltet.

Das richtige Vakuum

Eine Faustformel fir das korrekte Vakuum im Rohrsauger gibt es nicht. Jedoch gilt: Ein héherer Wert
fuhrt im Allgemeinen zu erhéhtem FilzverschleiB. Daher setzt Heimbach bei mittleren und hohen Maschi-
nengeschwindigkeiten klar auf die Nip-Entwasserung. Bei zwei Rohrsaugern mit je 20 mm Schlitzbreite
und einer Maschinengeschwindigkeit von 1500 m/min betragt die Gesamtverweilzeit Gber den Rohrsau-
gern nur noch 1,6 ms. Das ist eine sehr kurze Zeitspanne.

Bei Nip-Entwasserung kann mit erheblich reduziertem Rohrsauger-Vakuum gefahren oder sogar kom-
plett auf Rohrsauger verzichtet werden. Dies reduziert den Filzverschlei und spart nebenbei Energie.

Verschlissene, scharfkantige Belage austauschen

Achten Sie ebenso darauf, dass sich am Rohrsauger nichts ablagert, was ggf. zu Schmelzspuren im Pressfilz
fahrt. Dies kann zu Stérungen im Feuchtequerprofil fuhren. Verschlissene oder scharfkantige Rohrsau-
gerbeldge missen ausgetauscht werden, da sie die Filzstandzeit erheblich reduzieren kénnen. Besonders
Nahtfilze und deren NahtUberlappung sind hierbei gefahrdet.

Schlitzrohsauger oder gelochte Rohrsauger?

Standard sind nach wie vor Schlitzrohrsauger. Die Schlitzbreiten betragen meistens 15-20 mm. Indes
haben sich in den letzten Jahren Rohrsauger mit gelochtem Belag durchgesetzt. Anstelle von Schlitzen
arbeitet man hier mit mehreren Lochreihen, tber die das Vakuum auf den Filz wirkt. Vorteil dieser Bauart
ist eine gleichmaBige Unterstlitzung des Filzes Uber die komplette Breite. Beim Schlitzrohrsauger besteht
die Gefahr, dass der Filz bei hohen Vakua in die Schlitze eingesogen wird. Dieses Risiko ist beim gelochten
Rohrsauger (Abb. 18) nicht vorhanden. In vielen Féllen kann der gelochte Rohrsauger auch mit geringe-
rem Vakuum betrieben werden.

Als Bespannungsexperte sehen wir in diesem Layout durchaus Vorteile: sei es durch verringerten Filzver-
schleiB oder verbesserte Querprofile von Filz und Papierbahn.
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Abb. 18: Gelochter Rohrsauger © Valmet

Fazit

Eine kontinuierliche Filzkonditionierung ist unbedingt zu beachten. Sie ist der Schlussel fur eine effiziente
Produktion mit langen Laufzeiten und einer maximalen Entwasserung.

Haben Sie Fragen oder winschen weitere Informationen?

Oliver Beyel, Head of Application EMEA
Tel. + 49 (0) 2421 802 269
oliver.beyel@heimbach.com
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