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®) Schiitzsauger.

@ Schlitzsauger fir die Entwisserung von Papier-

bahnen bestehen aus einem einen Saugkasten

deckendem Tragkdrper (7), der als Gitterrostkon-
struktion mit aus einzeinen miteinander verkiebten
Langs- (3) und Quertrdgern (1) sowie Endleisten (5)

besteht. Die Langsirdger (3), die sich quer zur

schinenlaufrichtung erstrecken, sind mit kurzen Kera-
miksegmenten (6) belegt, wobei als Keramik Atumi-
niumoxid, Zirkonoxid, seine Abmischungen sowie Si-
liziumkarbid eingesetzt wird. Die gesamte Gitterrost-
P konstruktion besteht aus glasfaserverstirktem Polye-

ster mit sinem Glasanteil von mindestens 60 %.

einzelnen Komponenten sind mit einem Zweikompo-

nentenepoxidharzkieber miteinander verklebt.
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Schlitzsauger

Die Erfindung betrifft einen Schlitzsauger, der
im wesentlichen aus einem einen Saugkasten ab-
deckendem Tragk&rper mit darauf aufgebrachtem
Hartbelag besteht sowie ein Verfahren zu seiner
Herstellung.

Schlitzsauger, die Haristoffbeldge aufweisen,
sind als solche seit langem bekannt und beispiels-
weise in der DE-OS 21 26 591 und DE-OS 20 29
617 beschrieben. GemiB diesem Stand der Tech-
nik werden Keramiksegmente durch Stahitrdger zu
einem Verbundelement zusammengefait, wobei
sich mehrere dieser Verbundelemente iiber die ge-
samte Siebbreite der Papiermaschine erstrecken.
Das einzelne Verbundelement #hnelt in seinem
Aufbau einer Huhnerleiter, bei der die Sprossen
durch Keramiksegmente und die Holme durch
Stahlk8rper gebildet werden, die sich entweder
durch die Keramiksegmente hindurch erstrecken,
wobei die einzelnen Segmente durch Distanzstlicke
voneinander getrennt sind - DE-OS 21 26 591 -
oder mit dem Tragk&rper verklebt bzw. verschraubt
sind.

Die DE-OS 20 26 457 beschreibt einen Platten-
oder Streifenbelag, der ggf. Verstdrkungselemente,
wie glasfaserverstirkie Poiyesterstabgeriiste, be-
sitzt und dessen Oberfliche ganz oder teilweise
mit Oxidkeramik bedeckt ist. Gemas dieser Schrift
werden Platien aus Sinterkeramik mit Platten aus
Kunststoff ggf. unter Aussparung von Schiitzen ver-
bunden und durch glasfaserverstérkte Polyestersti-
be verstérkt.

Dem gesamien Stand der Technik ist gemein-
sam, dafi Haristoffe auf eine Unterlage aufgebracht
werden, wobei diese Unterlage entweder eine ver-
windungssteife Stahlkonstrukiion wie im Falle der
beiden erstgenannten Offenlegungsschriften oder
eine Kunststoffplatte mit darunter angebrachten Po-
lyesterstdben zur Versteifung ist. Beide Konstruk-
tionen bedingen nicht nur einen hohen Materialauf-
wand und eine arbeitsintensive Fertigung, sie be-
" dingen auch einen hohen Lagerbestand an Kera-
miksegmenten bzw. Plaiten, die in der jeweils ge-
forderten GréBe vorhanden sein missen. Die glei-
che Aussage trifft auch flir die tragende Unterkon-
struktion zu.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist daher,
ein Baukastensystem zu schaffen, das es ermég-
licht, mit wenigen serienmdgig gefertigten Teilen,
die durch einfachste Bearbeitung dem jeweiligen
geforderten MaB8 angepaft werden kdnnen, auszu-
kommen.

Diese Aufgabe wird bei einem Schlitzsauger,
der im wesentlichen aus einem einen Saugkasten
abdeckendem Tragkdrper mit darauf aufgebrach-
tem Hartbelag besteht, durch die Kombination fol-
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der Tragkdrper ist eine Gitterrostkonstruktion, die
aus einzelnen miteinander verklebten L&ngs- und
Quertrdgern sowie Endleisten besteht,

die Endleisten sind mit Aussparungen zur Aufnah-
me der Quertréger,

die Quertrdger mit Ausnehmungen zur Aufnahme
der Léngstrédger versehen,

die Endleisten sowie die Quertréger und die Lédngs-
trager bestehen aus GFK,

der Hartbelag besteht aus leistenf6rmigen, kurzen
Keramiksegmenten,

die Langstrdger greifen mit ihrer oberen Schmal-
seite in eine LaAngsnut an der Unterseite der Kera-
miksegmente ein und sind in diesem Bereich mit
den Léngstrdgern und im Bereich ihrer Stirnseiten
miteinander verklebt,

die Stirnseiten der Keramiksegmente sind auf sich
gegeniiberliegenden Lingstrdgern gegeneinander
versetzt.

Das Verfahren zum Herstellen des Schlitzsau-
gers ergibt sich durch die Kombination der nachiol-
genden Verfahrensschritte:

Fertigen von Quertrdgern aus glasfaserverstirktem
Kunststoff, die in ihrem oberen Bereich dachférmig
ausgestaitete Abschrdgungen aufweisen und zur
Aufnahme der Langstriger mit Ausnehmungen ver-
sehen sind,

Fertigen von Langstrdgern aus glasfaserverstirk-
tem Kunststoff,

Fertigen von Endleisten aus glasfaserverstirktem
Kunststoff,

Fertigen von Keramiksegmenten aus Sinterkeramik,
Verkleben der Langs- und Endieisten mit den
Quertrdgern im Bereich der Ausnehmungen bzw.
der Aussparungen so, daB pro Meter Linge der
L&ngstrdger mindestens drei Queritrdger angeord-
net sind und einen gitterrostartigen Tragkdrper bit-
den,

Aufkleben der Keramiksegmente auf die Langstré-
ger, Uberschleifen der Schiitzsaugeroberfliche.

Der Begriff Keramiksegmente wurde bereits im
Stand der Technik benutzt und bezieht sich dort
auf Keramikleisten, die eine Lidnge von 250 bis 500
mm aufweisen, dis einen Querschnitt von 6 x 20
bis 40 x 60 mm besitzen. Diese Leisten weisen
Bohrungen mit eingekitteten Buchsen fiir die Befe-
stigung am Tréger auf. Sie missen daher einzein
gefertigt, zundchst als Griinkdrper bearbeitet und
im AnschiuB an die Sinterung einzein geschliffen
und mit den Buchsen versshen werden.

Die Segmente im Sinne der vorliegenden An-
meldung sind wesentlich kieiner, d._h. ihre Linge
liegt zwischen 30 und 60 mm, der Querschniit
zwischen 6 x 5 und 20 x 20 mm. Sie werden
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vorzugsweise durch ein Sirangprefverfahren herge-
stelit, so daB die Nut, die zur Befestigung an den
Langstrdgern dient, bereits nach der Extrusion vor-
handen ist. Das Abldngen auf die gewlinschte Seg-
mentgrdéBe kann wihrend oder im AnschiuB an die
Extrusion der Griink8rperstangen erfolgen, daran
schlieBt sich der Vorbrand und im Anschiu daran
der Sinterprozef an. Da die Segmente sehr geringe
Abmessungen aufweisen, ist der Verzug recht ge-
ring, d. h., daB die Schieifarbeit reduziert werden
kann. Aus diesem Grunde ist es méglich, die Kera-
miksegmente zuerst mit dem Tragkdrper zu verkle-
ben und dann die gesamie Fldche zu schieifen,
was bei den Keramikleisten nach dem Stand der
Technik wirtschaftlich nicht mdglich ist, weil auf-
grund des unterschiedlichen und h&heren Verzu-
ges dann zu viel Schisifarbeit anfélli, die bei Hart-
stoffen dieser Art nur mit Diamanischleifscheiben
durchgefihrt werden kann.

Der Tragk®rper als solcher besteht aus drei
unterschiedlich geformten GFK-Leisten, deren Lin-
ge durch Absigen auf jeden beliebigen Wert
schnell gekilirzt werden kann, so daB, ausgehend
von drei unterschiedlich profilierten Leistenformen,
TragkSrper der unterschiedlichsten Gréfen im Ra-
stermaf der Keramiksegmente gefertigt werden
kdnnen.

Durch die Verklebung der Queriréger mit den
Léngstrdgern und den Endleisten, wobei die End-
leisten nur eine spezielle Ausgestaliung der Lings-
triger darstellen, wird die Fertigungszeit flir die
Ersteliung eines TragkSrpers auf einen Bruchteil
der Zeit reduziert, die bisher flir Stahikonstruktio-
nen bzw. Kunststoffkonstruktionen mit Verstir-
kungsprofilen erforderlich war.

Gegeniiber dem Stand der Technik ergibt sich
also eine Verringerung der Lagerhaltungskosten,
eine Verringerung der Produktionszeiten flir den
Schlitzsauger und eine Verringerung der Material-
kosten, insbesondere fiir den teuren Hartbelag, da
wasentlich weniger Material bendtigt wird und we-
niger Schisifarbeit anfillt.

Vorteithafte Ausgestaltungsformen der Erfin-
dung sind in den Unteranspriichen dargesteilt. So
dient die dachférmige Abschrdgung der Querirdger
dazu, den Stoffaufbau zu verhindern, d. h. durch
das Sieb abgezogener Feinstoff - Pigmente und
Faserbruchstlicke - laufen an der dachfdrmigen
Schrédge ab, trocknen in diesem Bereich also im
wesentlichen nicht auf und bilden damit keine st&-
renden Ablagerungen.

Um die erforderliche Stabilitdt zu erreichen,
besitzt der Querschnitt der Quertrdger ein Verhilt-
nis Breite zu Hhe zwischen 1 : 3 und 1 : 5. Die
Erhhung der Querstabilitdt in Verbindung mit ei-
ner geniigenden Offnungsweite flir die Entwisse-
rung ist dadurch gew&hrleistet, daB der Abstand
der Quertrdger voneinander das 6- bis 14-fache
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inrer Dicke betrdgt.

Besondere Bedeutung kommt der Wahl des
Trégermaterials zu, das ein glasfaserverstirkter
Polyesterharz mit einem Glasanteil von mindestens
60 % ist. Zum einen wird durch diesen hohen
Glasanteil auch die Festigkeit der Trdger beein-
fluBt, wesentlich ist jedoch dabei, daB durch diesen
Glasanteil auch die L&ngenausdehnung des Trég-
ermaterilas beeinfluft wird, d. h., daB durch die
Wahl des Glases, aus dem die Glasfasern gefertigt
werden, in Verbindung mit der hohen Glasmenge
eine La&ngenausdehnung erreicht werden kann, die
der der Keramik entspricht.

Die Verbindung der Tragk8rper untereinander
und mit den Keramiksegmenten erfolgt mittels ei-
nes Zweikomponentenepoxidharzklebers. Gegen-
Uber anderen mdglichen Klebeverbindungen weist
der Epoxidharzkleber den Vorteil auf, gegen alle
bei der Papierherstellung benutziten Chemikalien
resistent zu sein und auch die physikalischen An-
forderungen zu erfiillen, die durch Temperaturun-
terschiede und unterschiedliches Schwingungsver-
halten eine erhebliche Belastung darstellen.

Unter gesinterter Oxidkeramik im Sinne der
vorliegenden Erfindung ist bevorzugt eine Oxidke-
ramik aus Aluminiumoxid oder Zirkoniumoxid mit
ihren untereinander mdglichen Abmischungen zu
verstehen, wobei die Reinheit der Produkie zumin-
dest 85 % betragen soll. Die restlichen 15 %
setzen sich aus gezielten Zusdtzen zusammen, die
ebenfalls in sehr reiner Form vorliegen miissen und
beispielsweise, wie Magnesiumoxid, der Steuerung
der KorngréBe dienen. Die Reinheit der Materialien
ist weiterhin erforderlich, um die notwendige Ober-
flichenqualitdt und die chemische Widerstandsfi-
higkeit zu garantieren.

Eine weitere zweckmiBige Ausgestaltung der
Erfindung sieht vor, daB die Keramiksegmente aus
gesinterter Siliziumkarbidkeramik mit einer Reinheit
von mindestens 85 % bestehen. Siliziumkarbidke-
ramik hat sich insbesondere bei der Verwendung
von abbrassiven Flllstoffen in der Papierherstel-
lung bewdhrt. Desweiteren werden damit extrem
glatte Oberflichen erzielt, die einen R,-Wert um
0,1 iim aufweisen, was zu einem weit reduzierten
SiebeverschleiB fiihrt.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der
Zeichnungen beschrieben.

Fig. 1 zeigt in perspektivischer Teildarstel-
lung einen Schlitzsauger, vorne aufgeschnitten,

Fig. 2 die Draufsicht auf den Schlitzsauger,
in der Miite gekirzt,

Fig. 3 einen Schnitt entlang der Linie llI-ll,

Fig. 4 sinen Schnitt entlang der Linie IV-IV
und

Fig. 5 einen Ausschnitt entlang der Linie V-V
in Fig. 2 und 3.

Der Tragkérper (7) besteht aus Langstrdgern
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(3) und Endleisten (5), die durch Quertrdger (1)
miteinander verbunden sind. Die Endleisten (5)
weisen Aussparungen (9) auf, in die die Quertréger
(1) eingeklebt sind. Die Quertrdger (1) ihrerseits
weisen Ausnehmungen (4) zur Aufnahme der
Langstrager (3) auf, die in diesem Bereich mit den
Quertrdgern (1) verkiebt sind. Zur Vermeidung des
Ansetzens von Stoff sind an den Querirdgern (1)
Abschrigungen (2) angeordnet.

Die Unierseite (12) der Keramiksegmente (6)
nimmt eine Langsnut (11) auf, in die die Schmal-
seite (10) der LAngstridger (3) eingskiebt wird. Die
Stirnseiten (13) der Keramiksegmente (6) sind
ebenfalls miteinander verklebt, so daB sich auf den
Langstrdgern (3) ein durchgehender Keramikbelag
befindet. Die Keramiksegmente (1) aufeinanderfol-
gender LAngstrdger (3) sind gegeneinander an ei-
nen Versatz (18) verschoben. Damit wird eine Mar-
kierung der StoBstellen der Keramiksegmente (1)
durch die Entwisserung am Papier vermieden.
Nach dem Verkleben der Keramiksegmente (6) mit
den Lingstrigern (3) wird die gesamie Schlitz-
saugeroberfliche (8) Uberschliffen, wodurch eine
gleichmégige Oberfliche ohne Vorspriinge mit
gleicher Rauhigkeit entsteht. Im Randbereich (16)
des Schlitzsaugers sind zwischen die Lingstriger
(3) Formatschieber (14) eingeschoben, die aus ei-
nem Schiebertrdger (15) von T-férmiger Gestalt mit
aufgeklebten Keramiksegmenten (6) bestehen. Die
Lange dieser austauschbaren Schieber richtet sich
nach der Breite der Papierbahn, die gefahren wer-
den soll, d. h., daB unterschiedliche Langen verfiig-
bar sind. Durch das Einsetzen dieser Formatschie-
ber (14) wird der zwischen den Lingstrdgern (3)
befindliche Entwidsserungsraum (17) im Randbe-
reich (16) abgedeckt, so daB hier das unter dem
Tragk&rper (7) vorhandene Vakuum nicht angreifen
kann, also keine Entwisserung des mit dem Pa-
piermaschinensieb Uber den Schlitzsauger trans-
portierten Stoffes erfolgt.

Die Formatschieber (14) weisen unterschiedli-
che Lingen auf, je nachdem, welche Papierbahn
freigefahren werden soll. Sie sind deshalb aus-
tauschbar, liegen auBen auf einem Quertrdger (1)
und zum Innenraum des Aggregates auf einem
Quertriger (1') auf und werden zwischen den je-
weils benachbarten Langstrigern (3) gefihrt.

Anspriiche

1. Schlitzsauger, der im wesentlichen aus ei-
nem einen Saugkasten abdeckendem Tragkdrper
mit darauf aufgebrachtem Hartbelag besteht, ge-
kennzeichnet durch die Kombination folgender
Merkmale:
der Tragkérper (7) ist eine Gitterrostkonstruktion,
die aus einzelnen miteinander verkiebten Lings-
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(3) und Quertrdgern (1) sowie Endleisten (5) be-
steht,

die Endleisten (5) sind mit Aussparungen (9) zur
Aufnahme der Quertréger (1),

die Quertrdger (1) mit Ausnehmungen (4) zur Auf-
nahme der L&ngsirdger (3) versehen,

die Endieisten (5) sowie die Quertrdger (1) und die
Langstréger (3) bestehen aus GFK,

der Hartbelag besteht aus leistenf&rmigen, kurzen
Keramiksegmenten,

die Liangstrdger (3) greifen mit ihrer oberen
Schmalseite (10) in eine Langsnut (11) an der
Unterseite (12) der Keramiksegmente (6) ein und
sind in diesem Bereich mit den Lingstrdgern (3)
und im Bereich ihrer Stirnseiten (13) miteinander
verklebt, .
die Stirnseiten (13) der Keramiksegmente (6) sind
auf sich gegeniberliegenden Lingstrdgern (3) ge-
geneinander versetzt.

2. Schlitzsauger nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Quertriger (1) in ihrem obe-
ren Bereich mit einer dachférmigen Abschrdgung
(2) versehen sind.

3. Schlitzsauger nach einem der Anspriiche 1
und 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Quer-
schnitt der Querirdger (1) ein Verhdltnis Breite zu
H&he zwischen 1 : 3 bis 1 : 5 aufweist.

4. Schlitzsauger nach einem der Ansprliche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand
der Quertréiger (1) voneinander das 6- bis 14-fache
ihrer Dicke betrégt.

5. Schlitzsauger nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der glasfaser-
verstidrkte Kunsistoff ein Polyesterharz mit einem
Glasanteil von gleich oder grdBer 60 % ist.

6. Schlitzsauger nach sinem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Tragkdrper
(8) mittels eines 2-Komponenten-Epoxydharz-Kle-
bers verklebt ist.

7. Schlitzsauger nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Keramik-
segmente (6) aus gesinterter Oxidkeramik mit einer
Reinheit von gleich oder gréBer 85 % bestehen.

8. Schiitzsauger nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Keramik-
segmente (6) aus gesinterter Siliziumkarbidkeramik
mit einer Reinheit von gleich oder griBer 85 %
bestehen.

9. Schiitzsauger nach sinem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Keramik-
segmente (6) mit den Langstrdgern (3) durch einen
2-Komponenten-Epoxydharz-Kleber verklebt sind.

10. Verfahren zum Herstellen eines Schiitzsau-
gers fur Papiermaschinen, der im wesentlichen aus
einem einen Saugkasten abdeckendem Tragk&rper
mit darauf aufgebrachtem Harbelag besteht, ge-
kennzeichnet durch die Kombination folgender Ver-
fahrensschritte:
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Fertigen von Quertrégern aus glasfaserverstirktem
Kunststoff, die in ihrem oberen Bereich dachférmig
ausgestaltete Abschrdgungen aufweisen und zur
Aufnahme der LAngstrdger mit Ausnehmungen ver-
sehen sind, 5
Fertigen von Lidngsirdgern aus glasfaserverstérk-

tem Kunststoff,

Fertigen von Endleisten aus glasfaserverstirktem
Kunststoff,

Fertigen von Keramiksegmenten aus Sinterkeramik, 10
Verkleben der Lings- und Endieisten mit den
Querirdgern im Bereich der Ausnehmungen bzw.

der Aussparungen so, daB pro Meter Ldnge der
Langstrdger mindestens drei Quertriger angeord-

net sind und einen gitterrostartigen Tragk&rper bil- 15
den, .

Aufkleben der Keramiksegmente auf die Langstrd-

ger, Uberschleifen der Schiitzsaugeroberfliche.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Keramiksegmenie formge- 20
preBt und im AnschiuB daran gesintert werden.

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein U-i6rmiger Strang aus plasti-
fiziertem Keramikpulver extrudiert, zu Segmenten
geschnitten und die erhaltenen Segmente zu Kera- 25
miksegmenten gesintert werden.
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