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@ Mit dem Sieb ader Filz einer Stoﬂomwinamngsmuchine zusammenwirkender Bauteil und Verfahren zu seiner

Herstellung.

@ Zur Verminderung des Verschieisses von Sieb- und
Entwiasserungsieisten einer Stoffentwisserungsmaschine,
insbesondere Papiermaschine, werden haufig mit dem Sieb
zusammenwirkende Oberflachen aus Hartmaterialien, bei-
spieisweise Oxydkeramikteilen, an den Entwisserungslei-
sten vorgesehen. Es wird ein Trdgermaterial Hir derartige
Hartmaterialteile bzw. Oxydkeramikteile (10} vorgeschiagen,
welches aus Steatit oder Sondersteatit besteht. Dieses
Tragermaterial 138t sich in einfacher Weise durch Extrudie-
ren zu einem Formteil (1) verarbeiten, wobei der Formteil (1)
in einfacher Weise, beispieisweise durch Kleben, mit den
Hartmaterialteilen zur Ausbiidung der mit dem Sieb zusam-
menwirkenden Oberfliche verbunden werden kann. Die
weitgehende Ubereinstimmung des thermischen Ausdeh-
nungskoeffizienten des gewahiten Tragermaterials mit dem

@) thermischen Ausdehnungskoeffizienten von Oxydkeramik-
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teilen vermindert hiebei die Gefahr von Briichen der Oxydke-
ramikteile durch thermische Spannungen. Die Festigkeits-
und Oberflicheneigenschaften des gewahiten Tragermateri-
als vermindern den Verschleil von insbesondere als Foils
ausgebildeten Entwiasserungsieisten, ebenso wie den Ver-
schiei Siebes.

FIG.3

10

{—

P e "v"” o i

eror e =

Croydon Printing Company Lid,



10

15

20

. 0005691

-1 -

Mit dem Sieb oder Filz einer Stoffentwdsserungsmaschine
zusammenwirkender Bauteil und Verfahren zu seiner Her-
stellung

Die Erfindung bezieht sich auf einen mit dem Sieb oder Filz
einer Stoffentwdsserungsmaschine, insbesondere Papiermaschine
zusammenwirkender Bauteil, insbesondere Foil, welcher Hart-
materialteile aufweist, die in ein Material geringerer Hdrte
eingebettet sind, oder mit einem Material geringerer Hérte
verbunden sind und sich vorzugsweise {iber die ganze Breite
derxr Stoffenﬁwésserungsmaschine erstreckt, sowie auf ein
Verfahren zur Herstellung eines solchen Bauteiles.

Moderne Papiermaschinen arbeiten heute zumeist mit Kunst-
stoffsieben. Derartige Kunststoffsiebe laufen mit wesent-
lich hBherer Geschwindigkeit als die in der Vergangenheit
verwendeten Bronzesiebe. W&hrend Bronzesiebe {iber Sauger-
leisten, Foils od.dgl. aus hochmolekularem Niederdruckpoly-
dthylen mit minimaler Abniitzung gefiihrt werden konnten,
weisen Kunststoffsiebe insbesondere bei gefiilltem Stoff bei
Verwendung von Polydthylen-Foils eine hohe Reibung und einen
starken Verschleifl auf. Es wurde daher bereits vorgeschlagen,
zur Verminderung des durch Kunststoffsiebe bedingten Ver-
schleisses Stahlinserts in die Oberfl&che von Polydthylen-
leisten einzubauen. Derartige Stahlinserts waren jedoch auf
Grund der hohen Korrosion unbefriedigend. Es wurde daher in
der Folge als Oberflichenmaterial fiir mit dem Sieb oder Frilz

einer Stoffentwdsserungsmaschine zusammenwirkende Bauteile
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Oxydkeramik vorgeschlagen. Eine solche Oxydkeramik ist aber
zum einen sehr teuer und zum anderen nur schwer und stiick-
weise montier- und adjustierbar. Oxydkeramik wird in relativ
kurzen Segmenten von etwa 200 bis 300 mm hergestellt und
weist eine Harte von etwa 9,2 nach Mohs auf. Die Leisten
einer Papiermaschine sollen dariiberhinaus zum Zwecke der
Reinigung unter dem laufenden Sieb aus der Papiermaschine
herausgezogen werden kdnnen. Es wurde daher bereits vorge-
schlagen, Oxydkeramikelemente unter Zwischenschaltung eines
Polyesterharzes auf einer Stahlprofilschiene festzulegen.
Diese Ausbildung einer ausziehbaren Leiste als mit dem Sieb
einer Stoffentwdsserungsmaschine zusammenwirkender Bauteil
ist jedoch mit einer Reihe von Nachteilen verbunden. Be-
dingt durch die bedeutenden Unterschiede der Wdarmedehnungs-
koeffizienten von Oxydkeramikmaterial, Epoxyharz und Chrom-
Nickel-Stahl-Leiste kann es an den Stofstellen der Oxyd-
keramiksegmente zu geringen Ausbrechungen und Absplit-
terungen kommen. Derartig geringe Unebenheiten sind jedoch
fiir das mit hoher Geschwindigkeit Uber diese Leiste bewegte
Sieb gefdhrlich und kdnnen zu einem Zerschneiden des Siebes
fihren. Dariiberhinaus ist es fiir Foils notwendig, die mit
dem Sieb zusammenwirkende Oberfldche im AnschluB an die
scharfkantig ausgebildete Auflaufkante des Siebes abge-
schrdgt auszubilden, wofiir aufwendige Schleifarbeiten er-
forderlich sind. Oxydkeramik kann auf Grund ihrer hohen
Mohs-H&rte nur mit Diamantscheiben geschliffen werden.

Die vorliegende Erfindung hat sich nun zur Aufgabe gestellt,
einen kostenglinstiger herzustellenden Bauteil der eingangs
erwdhnten Art zu schaffen, welcher die oben erwdhnten Nach-
teile vérmeidet und in einfacher Weise in der gewiinschten
Formgebung hergestellt werden kann. Zur L&sung dieser Auf-
gabe besteht die erfindungsgemdfe Ausbildung im wesent-
lichen darin, daB das Material geringerer Hirte aus Steatit
oder Sondersteatit besteht. Unter Steatit oder Sondersteatit
sollen in der Folge Materialien verstanden werden, welche in
der DIN 40 685, Blatt 1/VDE 0335, Teil 1 auf Seiten 10 bis
17 unter Typ KER 220 und KER 221 beschrieben werden. Als
Eigenschaften der fiir die Oberfliche solcher Bauteile be-
kannten Oxydkeramikelemente gelten im wesentlichen die Daten
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der Gruppe 700, insbesondere des Typs KER 710 der gleichen
DIN-Norm. D2r erfindungsgemdf verwendete Steatit oder Sonder-
steatit zeichnet sich zum einen durch ausgezeichnete Quell-
sicherheit aus und weist dariberhinaus gegeniiber der bekannten
5 Ausbildung, bei welcher die Oxydkeramikelemente unter Ver-
mittlung von gefiillten Epoxyharzen mit einer Stahlleiste ver-
bunden war, den Vorteil auf, daB W&rmedehnungsunterschiede
nicht auftreten. Wihrend némlich Oxydkeramik bei dem in Frage
3;; kommenden Temperaturbereich zwischen 20 und 100° ¢ Li&ngenaus-
3 10 dehnungskoeffizienten a, von 5 - 7 X 10-6gr; aufweing,Wf%st
Steatit bzw. Sondersteatit Werte zwischen 6 und 9 x 10 “grd

— S e
-~

auf. Die Rohdichte des érfindungsgemaﬁ verwendeten Materials
liegt mindestens zwischen 2,6 und 2,7 kg/dm3. Steatit bzw.
Sondersteatit weist eine Druckfestigkeit wvon mindestens 850

15 bis 900 N/ﬁmz, eine Biegefestigkeit zwischen 120 und 140 N/mm2
und eine Mohs-Hdrte von etwa 7 auf. Wdhrend das bisher ver-
wendete Epoxyharz, beispielsweise Araldit 404, der Firma
Ciba-Geigy Wdrmedehnungskoeffizienten zwischen 30 und

35 x 10—6gra1 und Chrom-Nickel-Stahl einen Wirmedehnungs-

20 koeffizienten von etwa 16 x 10-6 1

14

, gr; aufweist, zeigt das
erfindungsgemid8 verwendete Material einen mit der Oxydkeramik
im wesentlichen gleichen Warmedéhnungskoeffizienten, so das
bei der erfindungsgem&fen Ausbildung Verkrﬂmmungen und Aus-
splitterungen der StoSkanten der Oxydkeramik bei Temperatur-
;~}' 25 schwankungen nicht beflirchtet werden miissen. Es muf8 hiezu be-
'ly riicksichtigt werden, daB Papiermaschinen eine Breite von ca.
B 3 m bis zu ca. 9 m aufweisen, so da8 sich beispielsweise bei
einer Breite von 4 m und einer Temperaturdnderung von 20 auf
. 50° die errechnete Lingendnderung fiir das genannte Kunstharz
‘3f; 30 3,84 mm, flir die Oxydkeramik bzw. Sondersteatit von etwa

0,72 mm und fdir Stahl eine Lidngendnderung von 1,92 mm ergibt.

N Durch die erfindungsgemife Ausbildung ist es nun mdglich,
lediglich die Auflaufkante des Bauteiles mit den teuren Oxyd-
- 35 keramiksegmenten zu belegen. Vorzugsweise ist hiezu das aus

B Steatit oder Sondersteatit bestehende Material als Formteil,
welcher Ausnehmungen fiir die Aufnahme der Hartmaterialteile
insbesondere von Oxydkeramikteilen aufweist, ausgebildet, wo-
bei die Hartmaterialteile lediglich im Bereich der Auflauf-
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kante des Bauteiles vorgesehen sind. Die Ausbildung kann in

-4 -

diesem Fall so getroffen sein, daf die Ablaufkante des Bau-~
teiles von der Ubergangsstelle der Hartmaterialteile auf die
Oberfliche des Steatit oder Sondersteatit ausgehend abge-
schrigt ausgebildet ist. Diese Abschrdgung kann bereits bei .
dem aus Steatit oder Sondersteatit bestehenden Formteil ver-
wirklicht sein oder aber nachtridglich durch Schleifen herge-
stellt werden, wobei Steatit bzw. Sondersteatit mit Silizium-
karbid geschliffen werden kann, ohne da8 hiebei die Ober-
fliche der Oxydkeramik beeintrichtigt wird, da die Hirte des
Steatits bzw. Sondersteatitmaterials um etwa zwei Einheiten
der Mcohs-Skala geringer ist als die der Oxydkeramik. Die
Oberflidcheneigenschaften des Steatits bzw. Sondersteatits
sind den Eigenschaften von Kunstharzen wesentlich itiberlegen
und es hat sich gezeigt, daB der Abriebverschleif solcher
aus Steatit bzw. Sondersteatit bestehender mit dem Sieb
zusammenwirkender Oberfldchen wesentlich geringer ist als
der entsprechende Verschleis von Kunststoffmaterialien. Die
vergleichsweise leichtere Schleifbarkeit des Sondersteatits
bzw. Steatits gegeniiber der Oxydkeramik erlaubt nun auch
beliebige Ausbildungen der mit dem Sieb oder Filz zusammen-—
wirkenden Oberfliche und insbesondere eine Ausbildung, bei
welcher diese Oberfldche entsprechend der Siebkettenlinie
konkav gekriimmt ausgebildet ist. Auf diese Weise kann die
Entwédsserungsleistung einer solchen Leiste wesentlich ver-
bessert werden, da sich weder Stoffablagerungen bilden k&nnen,
noch andere die Blattbildung stdrende Ph&nomene auftreten.

Auch die aus Steatit bzw. Sondersteatit bestehenden kera-
mischen Erzeugnisse kdnnen in der Regel nur in kurzen L&ngen
erzeugt werden. Besonders gute Steifigkeit und geringste
Gefahr eines Aussplitterns der StoBkante der Oxydkeramik

wird erzielt, wenn die aus Steatit bzw. Sondersteatit be-
stehenden Segmente mit den insbesondere aus Oxydkeramik be- .
stehenden Hartmaterialsegmenten in einer Weise verbunden sind,:
bei welcher zumindest die in Achsrichtung des Bauteiles auf- .
einanderfolgenden StoBSstellen der Steatit- bzw. Sondersteatit-
segmente in der Draufsicht gegeniiber den Hartmaterialsegmenter
versetzt angeordnet sind. Auf diese Weise wird eine Art Ziege: |
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verband geschaffen, welcher die Biliegesteifigkeit des Bauteiles
erhdht. Die Verbindung der Oxydkeramik mit den aus Steatit
oder Sondersteatit bestehenden Segmenten kann hiebei in ein-
facher Weise und ohne nennenswerte zusdtzliche Schwierigkeiten
unter Vermittlung von Kunstharzklebern erfolgen, deren unter-
schiedlicher Wirmedehnungskoeffizient durch die Elastizitédt
des Klebers absorbiert wird. Ein solcher Bauteil kann in ein-
facher Weise so ausgebildet werden, daB der aus Steatit oder
Sondersteatit bestehende Formteil an seiner dem Sieb abge-
wendeten Unterseite eine Nut fiir das Aufschieben des Bau-
teiles auf ein entsprechendes Gegenprofil der Papiermaschinen-
unterkonstruktion, insbesondere eines T-Profilbalkens, auf-
weist. Eine solche Nut wird auf Grund der geringen Neigung des
Bauteiles zum Verwerfen bei Temperaturunterschieden, welche
unter anderem auf die Reibung des mit hoher Geschwindigkeit
Uber die Leiste gefilhrten Siebes an dem Bauteil zuriickzufiihren
ist, sicher von der Unterkonstruktion abgezogen werden und nach
dem Reinigen ebenso wieder problemlos aufgeschoben werden. Bei
den bekannten Ausbildungen war fiir ein Abziehen der Leiste von
der Unterkonstruktion in der Regel ein Schlagen auf die Stirn-
flidchen der Leiste erforderlich und durch die Schlagbean-
spruchung war wiederum die Gefahr eines Aussplitterns der Stos-
kanten der Oxydkeramik gegeben. Die Ausbildung kann aber auch
so getroffen sein, daB die Steatit—- oder Sondersteatit-Seg-
mente des Formteiles von einer gemeinsamen Trdgerschiene, ins-
besondere aus Stahl, mit im wesentlichen U-f8rmigem Profil zu
einer sich iUber die Breite der Papiérmaschine erstreckenden
Baueinheit zusammengefaft sind. Da die Trédgerschiene von den
empfindlichen Oxydkeramiksegmenten durch die Steatit- oder
Sondersteatitsegmente des Grundk®rpers isoliert ist, treten

auch hier keine nennenswerten Temperaturbeanspruchungen mehr
auf.

Das erfindungsgeméfe Verfahren zur Herstellung eines solchen

Bautelles ist im wesentlichen dadurch gekennzeichnet, daB ein
Formteil mit Ausnehmungen fir die Aufnahme der Hartmaterial-

teile aus Steatit oder Sondersteatit extrudiert wird und da8

hierauf die Hartmaterialteile in den Ausnehmungen durch Ver-

kleben, insbesondere mit einem Kunstharzkleber, festgelegt
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werden. Steatit bzw. Sondersteatit kann mit hoher MaBgenauig-
keit sowohl im Gufverfahren als auch im StrangprefBverfahren
maBgerecht hergestellt werden. Beim StrangpreBSverfahren er-
gibt sich der Vorteil, daB auch l&ngere Bauteile aus Steatit
oder Sondersteatit mit hoher MaSgenauigkeit hergestellt werden
kdnnen. Erfindungsgemdf wird der Formteil aus Steatit oder -
gsondersteatit extrudiert. Auf diese Weise wird ein homogener
Formteil geschaffen, der auch nach einem Schleifen, bei-
spielsweise nach der Herstellung des Ablaufwinkels wvon 0,5
bis 4° an der Ablaufkante des Bauteiles oder nach dem Ein-
schleifen von Beriihrungskurven fir die Kettenlinie des Siebes
die gleiche Oberflichenhirte aufweist wie vor der Schleifbe-
handlung. Beim Kokillenguf ist dieses Erfordernis der Homo-
genitdt des Materials des Formteiles nicht in gleichem Aus-
maf gegeben, da hier in der Regel eine hdrtere AuBenfléche
und ein geringfiigig weicherer Kern erzielt wird, so da8 nach
einem Schleifangriff die Oberflichenhdrte leidet.

In einfacher Weise kann der Formteil mit sich in Achsrichtung
erstreckenden durchgehenden Durchbrechungen extrudiert werden,
wobei fiir den Fall, daB8 es sich bei diesen Durchbrechungen um
sich in Achsrichtung des Bauteiles erstreckende Bohrungen
handelt, in diese Bohrungen in der Folge Spannstangen und/
oder Kihlmittel eingebracht werden k&nnen. Die durchgehende
Durchbrechung kann aber auch ein nach unten offenes Profil
darstellen, welches fiir die Aufnahme des entsprechenden Gegen-
profiles der Papiermaschinenunterkonstruktion bestimmt ist.

In einfacher Weise kann der erfindungsgemdfe Bauteil so her-
gestellt werden, daB die insbesondere aus Oxydkeramikteilen
bestehenden Hartmaterialteile mit ihrer zum Zusammenwirken
mit dem Sieb oder Filz bestimmten Oberfliche nach unten auf
einer planen Oberfldche angeordnet werden und aus Steatit
oder Sondersteatit bestehende Formteile mit im wesentlichen
gleicher Segmentlidnge in Lingsrichtung der Hartmaterialseg-
mente versetzt auf die Hartmaterialsegmente unter Zwischen-
schaltung eines Kunstharzklebers angepreft werden.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in der Zeichnung
dargestelltgn Ausfliihrungsbeispielen ndher erliutert. In
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dieser zeigt Fig. 1 einen Querschnitt durch einen er-
findungsgemifen Formteil aus Steatit, Fig. 2 einen Quer-
schnitt durch eine abgewandelte Ausbildung des Formteiles,
Fig. 3 einen Querschnitt durch eine weitere Ausfilhrungsform
mit eingesetzten Oxydkeramiksegmenten, Fig. 4 eine abge-
wandelte Ausbildung im gleichen Schnitt wie Fig. 3, Fig. 5
eine Ansicht auf einen Teilbereich eines erfindungsgemiBen
Bauteiles gegen die Sieblaufrichtung von vorne, und Fig. 6
eine weitere Ausbildung des erfindungsgemifien Bauteiles im
Schnitt analog der Fig. 3. '

In Fig. 1 ist der Grundkdrper 1 als aus Steatit extrudierter
FormkSrper dargestellt, welcher Ausnehmungen 2 £iir die Auf-
nahme von Oxydkeramiksegmenten aufweist. Die mit dem Sieb

in Berllhrung kommende Oberfldche dieses Formteiles 1 ist mit
3 bezeichnet und weist gegeniiber der mit den nicht darge-~-
stellten Oxydkeramiksegmenten fluchtenden Ebene 4 einen Ab-
laufwinkel x von etwa 32 auf. Die Oberfliche 3 ist nach dem
Zusammenbau mit den Oxydkeramikelementen, welche in die Aus-
nehmung 2 unter Zwischenschaltung eines Klebers eingesetzt
sind, geschliffen und poliert. An seiner der mit dem Sieb

in Beriihrung stehenden Oberfldche 3 abgewandten Oberfliche 5
weist der Formteil eine Ausnehmung 6 auf, welche i{iber ein
entsprechendes nicht dargestelltes Profil der Papiermaschinenj
unterkonstruktion eingeschoben werden kann. Der Formteil 1
weist weiters sich in Achsrichtung dieses Formteiles er-
streckende Bohrungen 7 auf, durch welche Zugstangen hindurch-
gefiihrt werden k&nnen. Durch diese Bohrungen kann aber auch
ein Kihlmittel geleitet werden.

Bei der Ausbildung nach Fig. 2 sind die Bezugszeichen der
Fig. 1 fir analoge Teile beibehalten, wobei sich die Aus-
nehmung 2' im Bereich der Auflaufkante des Bauteiles von

der Ausnehmung 2 der Fig. 1 unterscheidet. Auch die an der der’
mit dem Sieb zusammenwirkenden Oberfliche 3 gegeniiberliegen-
den Seite 5 vorgesehene Ausnehmung 6' weicht von der Aus-
nehmung 6 gemdB Fig. 1 ab. Die Ausnehmung 6' wird von schrig
verlaufenden Seitenwénden 8 begrenzt, wodurch ein Schwalben-
schwanzprofil gebildet wird, welches iiber ein entsprechendes
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Gegenprofil der Papiermaschinenunterkonstruktion geschoben

werden kann.

Bei der Ausbildung nach Fig.3 ist der -~ Formteil 1 aus
Steatit in einer im wesentlichen U-£f&rmigen Tr&gerschiene

9 angeordnet. Die Oxydkeramikelemente sind mit 10 bezeich-~
net und im Bereich der Auflaufkante 11 des als Foil ausge-
bildeten Bauteiles angeordnet. Bei dieser Konstruktion
schlieft an die Trdgerschiene 9 eine zweite Profilschiene
12 an, welche das mit einem T-Profil der Papiermaschinen-
unterkonstruktion zusammenwirkende C-Profil 13 trdgt, wobei
der entsprechende Formkdrper 14 aus Kunststoff bestehen kann.

In Fig.4 sind zwei Bauteile im Schnitt entsprechend der Fig.3
dargestellt. Diese Bauteile sind als Foils ausgebildet und
das Sieb ist mit 18 angedeutet. Die Siebkettenlinie ist in
diesem Fall ilbertrieben dargestellt. Die Sieblaufrichtung
wird durchden éfeil 19 angegeben. Es ist ersichtlich, das
das Sieb in Sieblaufrichtung zunichst auf die Auflaufkante

1 wieder abliuft. Die Oberfliche dieses Grundk&rpers, welche
mit dem Sieb 18 zusammenwirkt, ist hiebei konkav verrundet
und die Verrundung ist geringfiigig grdBer als dies der Sieb-
kettenlinie des Siebes 18 entspricht, so daB8 sich ein Was~
serkeil zwischen Sieb 18 und der Oberflidche des Grundkdrpers
ausbilden kann. Dieser Wasserkeil beglinstigt die Entwds-~
serung des Stoffes. Die Ablaufkante des Bauteiles ist somit
nicht wie bei der '.Ausbildung nach Fig.3 in einem Winkel

bis zu 4° abgeschridgt, sondern entsprechend der Siebketten-
linie konkav, soweit als dies zur Entwdsserung notwendig ist,
gerundet geschliffen.

In Fig.5 ist eine Ansicht auf einen erfindungsgemé&fen Bauteil
gegen die Sieblaufrichtung von vorne dargestellt. Die StoB-
kanten 15 der Oxydkeramiksegmente 10 liegen bei dieser Aus-
fihrungsform mittig zwischen den StoBSkanten 16 der aus Stea-
tit oder Sondersteatit bestehenden Segmente 1 des Grund-
kdérpers und sind mit diesen unter 2Zwischenschaltung einer
Kleberschicht 17 verbunden. Die Papiermas?hinenunterkonstruk-
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tion ist mit 21 angedeutet. Auf dieser Papiermaschinenun-
terkonstruktion ist mit 22 ein T-Balken angedeutet, {iber
welchen die Entwdsserungsleiste seitlich aufgeschoben wer-

den kann. Das Sieb ist wiederum mit 18 angedeutet.

Fig.6 stellt einen Querschnitt analog der Fig.3 durch eine
welitere Ausfilhrungsform des erfindungsgemdBen Bauteiles dar.
Der Grundkdrper 1 aus Steatit oder Sondersteatit weist hie-
bei an seiner Unterseite' eine Profilnut auf, welche iiber
einen T-Balken der Papiermaschinenunterkonstruktion auf die
Papiermaschine aufgeschoben werden kann. Die Oxydkeramik-
elemente sind wiederum mit 10 bezeichnet. Durch die sich

in Langsrichtung des Bauteiles erstreckenden Bohrungen 7
kdnnen wieder Spannstangen und/oder Kihlmittel gefithrt sein.
Durch die erfindungsgemédfe Ausbildung des Grundk&rpers als
extrudiertes Formteil aus Steatit oder Sondersteatit kann
die Profilnut 20 wesentlich grdBer ausgebildet werden, als
dies bisher bei den bekannten Ausbildungen von solchen Nu-
ten zur Befestigung der Leiste der Fall war. Bei der Dar-
stellung nach Fig.6 ist in dem Hohlraum dieser Nut eine
Zwischenlage 23 aus Filz angeordnet, welche das Aufschie-
ben der Leiste auf das T-Profil der Unterkonstruktion er-
leichtert. Da dieser Hohlraum dieser Nut nahezu beliebig
grofl gewdhlt werden kann, kann auf Grund der‘erfindungsge-
mdBen Ausbildung an Stelle dieser Zwischenlage 23 beispiels-
weise ein hydraulischer oder penumatischer unter Druck setz]
barer Schlauch angeordnet werden. Wenn ein solcher Schlauch
unter Druck gesetzt wird, wird die Leiste angehoben und
nach innen ragende Borde 24, welche das T-Profil der Unter-
konstruktion untergreifen, knnen die genaue HOShenlage im
festgelegten Zustand bestimmen. Auf diese Weise wird eine
einfache und sichere Festlequng solcher Leisten ermdg-
licht. Dieser Vorteil ergibt sich wiederum nur auf Grund
der Ausbildung des Grundkdrpers 1 als extrudierter Form-—
tei;, welche beliebige Ausgestaltungen der Nut ermdglicht.

Die erfindungsgemdBen Bautéile kdnnen als Foils wie dies

in der Zeichnung dargestellt ist, oder aber als Ent-’
wdsserungsleisten flir Saugerkasten ausgebildet sein. Im
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letzteren Fall schlieBen die Oberflidchen der Steatit-

bzw. Sondersteatitformteile eben an die Oberflidche der

Oxydkeramik an.
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Patentanspriiche:

Mit dem Sieb oder Filz einer Stoffentwdsserungsmaschi-
ne, insbesondere Papiermaschine zusammenwirkender Bau-
teil, insbesondere Foil, welcher Hartmaterialteile auf-
weist, die in ein Material geringerer H&drte eingebettet
sind, oder mit einem Material geringerer Hd&rte verbun-
den sind und sich vorzugsweise iliber die ganze Breite
der Stoffentwdsserungsmaschine erstreckt,

dadurch gekennzeichnet,

daB8 das Material geringerer Hdrte aus Steatit oder Son-
dersteatit besteht.

Bauteil nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB8 das aus Steatit oder Sondersteatit bestehende Ma-
terial als Formteil (1), welcher Ausnehmungen (2)

fidr die Aufnahme der Hartmaterialteile (10), insbe-
sondere von Oxydkeramikteilen aufweist, gehildet ist.

Bauteil nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Ausnehmungen (2) fiir die Hartmaterialteile (10)
lediglich im Bereich der Auflaufkante (11) des Bautei-
les vorgesehen sind und daB8 der Formteil (1) von der
Oberkante der Ausnehmung (2) éusgehend bis zur Ablauf-
kante abgeschrdgt ausgebildet ist.

Bauteil nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
daf die mit dem Sieb oder Filz zusammenwirkende Ober-
fldche (3) des Steatit- oder Sondernsteatitformteiles
entsprechend der Siebkettenlinie (18) konkav gekriimmt

ist.

Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Formteil (1) in Ldngsrichtung des Bauteiles in
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Segmente unterteilt ist, welche mit Hartmaterialsegmenten
verbunden sind, wobei die in Lingsrichtung des Bauteiles
aufeinander folgenden Stofistellen (16) der Segmente des
Formteiles (1) in der Draufsicht gegeniiber den Stofistel-
len (15) der Hartmaterialsegmente versetzt angeordnet
sind.

Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Formteil (1) an.seiner dem Sieb abgewendeten
Unterseite eine Nut (6, 20) flir das Aufschieben des Bau-
teiles auf ein entsprechendes Gegenprofil der Papierma-
schinenunterkonstruktion, insbesondere eines T-Profil-

balkens, aufweist.

Bauteil nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Segmente des Formteiles (1) von einer gemeinsamen
Trdgerschiene (9), insbesondere aus Stahl, mit im wesent-
lichen U-f&rmigen Profil, zu einer sichiiber die Breite
der Papiermaschine erstreckenden Baueinheit zusammenge-
faft sind. .

Verfahren zur Herstellung eines Bauteiles nach einem der
Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

da8 der Formteil mit Ausnehmungen fiir die Aufnahme der
Hartmaterialteile aus Steatit oder Sondersteatit extru-

"diert wird und da8 hierauf die Hartmaterialteile in den

Ausnehmungen, insbesondere durch Verkleben mit einem
wasserbestdndigen und quellsicheren Kleber, beispiels-
weise mit einem Kunstharzkleber, festgelegt werden.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Formteil mit sich in Achsrichtung erstreckenden
durchgehenden Durchbrechungen extrudiert wird.
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10, Verfahren nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet,

daf die insbesondere aus Oxydkeramikteilen bestehenden
_ Hartmaterialteile mit ihrer zum Zusammenwirken mit dem
”fé Sieb oder Filz bestimmten Oberfliche nach unten auf
' einer planen Oberfldche angeordnet werden und aus
Steatit oder Sondersteatit bestehende Formteile mit im
wesentlichen gleicher Segmentl&nge in Lingsrichtung der
Hartmaterialsegmente versetzt auf die Hartmaterialseg-

mente unter Zwischenschaltung eines Klebers angepreft
werden.
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