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@ Formiersieb fiir die Nasspartie einer Papiermaschine.

®

1.1. Formiersieb flir die Nafpartie einer Pa-
piermaschine, bestehend aus einem einlagigen oder
mehrlagigen Gewebe aus Metall oder Kunststoff, das
im Bereich seiner randseitigen HochverschigiBzone
eine Verstdrkung gegen Abnutzung durch Abrieb
aufweist.

1.2. Um die Verschleifibesténdigkeit der Hoch-
verschleifzonen zu erhfhen, ist bereits vorgeschia-
gen worden, in diesen Zonen zusétzliche Verschlei-
fdden in das Gewebe einzuweben. Dies hat jedoch
den Nachteil, daB die Verstarkung bereits beim We-
ben angebracht werden muB, weshalb die Verstdr-

Fig.2

kungsfaden fiir jedes Sieb mit einer anderen Breite
neu plaziert werden miissen bzw. beim Weben der
Breitenzuschnitt durch die Positionierung der Ver-
stérkungsfdden bereits festgelegt ist, wodurch Web-
fehlern, die sehr h&ufig in der N&he der Webkanten
aufireten, nicht mehr ausgewichen werden kann.

1.3. Die Erfindung vermeidet diese Nachteile
dadurch, daB die Verstédrkung in Form einer Ver-
schieifmasse auf das Gewebe aufgebracht und mit
ihm verbunden ist, wodurch die Herstellung der Ver-
stdrkung der HochverschleiBzonen erst nach dem
Weben und Fixieren oder auch erst nach dem Sieb-
zuschnitt und dessen Nahtung erfolgen kann.
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FORMIERSIEB FUR DIE NASSPARTIE EINER PAPIERMASCHINE

Die Erfindung betrifft ein Formiersieb flir die
NaBpartie einer Papiermaschine, bestehend aus ei-
nem einlagigen oder mehrlagigen Gewebe aus Me-
tall oder Kunststoff, das im Bereich seiner randsei-
tigen HochverschleiBzone eine Verstirkung gegen
Abnutzung durch Abrieb aufweist.

Derartige Formiersiebe werden zur Hersteliung
von Papier eingesetzt und laufen als endlose Ban-
der Uber das Walzensystem der NaBpartie der Pa-
piermaschine. Dabei entwdssern sie eine Fasersu-
spension, bilden dadurch ein Faservlies und trans-
portieren dieses Vlies zur Pressenpartie der Papier-
maschine. Bei diesem ProzeB kdnnen derariige
Siebe sich mit Geschwindigkeiten bis zu 2000
m/min bewegen. Aufgrund des Oberflachenkontak-
tes mit den Entw3sserungselementen und den
Walzen nutzen sich solche Siebe ab, werden also
verbraucht.

Es hat sich gezeigt, daB die Abnutzung oder
der VerschleiB dieser Siebe unabhingig von ihrer
Bauart vor allem in einem streifenfdrmigen Gebiet
in der Nadhe ihrer Rander und parallel zu diesen
besonders schnell stattfindet. Dieses Gebist hohen
VerschleiBes, auch HochverschleiBzone (HVZ) ge-
nannt, ist also ein die Lebensdauer dieser Siebe
wesentlich mitbestimmender Fakior. Haben die Sie-
be einen bestimmten Abnutzungsgrad erreicht, be-
stehi die Gefahr des Querreifens, wodurch das
Sieb unbrauchbar wird und durch ein neues Sieb
ersetzt werden muB. Die Folge dieses Verschieifes
ist also nicht nur der Verlust des Siebes als sol-
chem, sondern auch Maschinenstillstand und Pro-
duktionsausfall flir die Zeitspanne des Siebwech-
sels.

Um die VerschleiBbestindigkeit der Hochver-
schleifzonen zu erhdhen, ist bereits vorgeschlagen
worden, in diesen Zonen zusitzliche VerschieiBfé-
den in das Gewebe einzuweben. Diese Art der
Verstdkung hat jedoch den Nachieil, daf8 sie bereits
beim Weben angebracht werden muB. Da die Pa-
piermaschinensiebe unterschiedliche Breiten auf-
weisen, miissen solche Verstdrkungsfdden fiir je-
des Sieb mit einer anderen Breite neu plaziert
werden. Zu diesem Zweck sind erhebliche Umzieh-
arbeiten erforderlich. AuBerdem ist durch die Posi-
tionierung der Verstdrkungsfidden beim Weben
auch der Breitenzuschnitt festgelegt. Dies bedeutst,
da8 Webfehlern, die sehr hiufig in der Nihe der
Webkante aufireten, durch den Zuschnitt nicht
mehr ausgewichen werden kann. Eine Verstdrkung
der HochverschleiBzonen mittels zusitzlicher Ver-
schieiBfdden hat sich daher als relativ unwirtschaft-
lich erwiesen und wird deshalb auch nur in Sonder-
fallen ausgefihrt.

Die Aufgabe der Erfindung besteht demnach
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darin, die Verstdrkung der Hochverschleifzonen
mit anderen Mitteln durchzufiihren, die keine nach-
teiligen Auswirkungen der oben geschilderten Art
haben.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB dadurch
geldst, daB die Verstdrkung in Form einer Ver-
schleiBmasse auf das Gewebe aufgebracht und mit
ihm verbunden ist.

Der Grundgedanke des Erfindungsvorschiags
besteht somit darin, die Verstdrkung der Hochver-
schleifzonen erst nach dem Weben und Fixieren
anzubringen oder auch erst, falls dies gewlinscht
werden sollte, nach dem Siebzuschnitt und dessen
Nahtung. Zu diesem Zweck werden in den zu
verstdrkenden Hochverschleifzonen des Siebgewe-
bes Verstdrkungselemente von einer VerschieiB-
masse auf dem GewebekSrper bzw. in dem Gewe-
bekdrper angebracht.

Es ist denkbar, daB die VerschleiBmasse die
HochverschleiBzone nur teilweise bedeckt, wozu
sie, geméB einer vorieilhaften Ausgestaltung der
Erfindung, eine zu den Réndern des Siebs in etwa
parallel verlaufende Linienstruktur bildet oder
punktfdrmig oder strichférmig auf die Sieboberfl-
che auigebracht ist.

Die VerschleiBmasse besteht, gemaB einem
weiteren Vorschlag, der sich besonders bewdhrt
hat, aus einem Polymer, das mit einem Schmelz-
kleber vermischt ist. Als Polymer haben sich Polye-
ster oder Polyamid als besonders geeignet erwie-
sen. Das Polymer kann in Form von Monofilen oder
Muiiifilen vorliegen, welche mit einem Haftvermittler
auf dem Sieb befestigbar sind. Grundsitzlich kann
die VerschleiBmasse unabhingig von ihrer Konfigu-
ration, in der sie auf der Sieboberfliche vorliegt,
sowohl auf der Innenseite als auch auf der Aus
senseite des Siebs aufgebracht sein, da Verschlei-
Berscheinungen in der Regel auf beiden Siebseiten
in einem mehr oder minder ausgepridgten Mafe
auftreten.

Die VerschleiBmasse ist zweckmBigerweise
auf dem Siebgewebe so aufgebracht, daB sie zu-
mindest teilweise in den Gewebekdrper eindringt
und sich in ihm verankert. Das Aufbringen der
VerschleiBmasse, das in den ober erwdhnien
punktférmigen, strichférmigen oder linienférmigen
Konfigurationen erfolgen kann, geschieht vorieilhaf-
terweise in Form von Spinnfdden oder Fadenparti-
keln.

Fiir die Dicke der VerschleiBmasse, mit der sie
Uber die Gewebeoberfliche hinausragt, hat sich ein
Bereich von 10 um bis 300 um als besonders
vorteilhaft erwiesen. Dabei versteht es sich, daB die
Dicke letztlich von dem VerschleiBmassenmaterial
und der mittleren Lebensdauer des Siebgewebes
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abh#ngt, wobei entsprechende Erfahrungswerte zu-
grundezulegen sind und angesirebt wird, daB die
VerschleiBmasse dann aufgebraucht ist, wenn das
Sieb als solches aufgrund des normalen Verschlei-
Bes in anderen Oberflichenbereichen des Siebes
als in den HochverschleiBzonen ausgetauscht wer-
den muB.

Da die VerschleiBmasse in den Hochver-
schleiBzonen die Durchidssigkeit dieser Zonen fur
das aus dem Papierstoff zu entfernende Wasser
naturgemap verringert, hat es sich als zweckmaBig
erwiesen, den VerschleiBmassenaufirag auf die
Sieboberfliche in den oben erwdhnten Mustern
vorzunehmen, um dadurch die Durchldssigkeit zu
steuern. Eine gezielte Verringerung der Durchlis-
sigkeit in den Hochverschieifzonen kann sich dabei
sogar zusdtzlich verschleiBmindernd auswirken,
weil sie der Ausirocknung der R3nder des Fa-
. Servlieses entgegenwirkt.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der in
der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiele
ndher erlautert. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine perspekiivische Ansicht eines
endlosen Formiersiebs in verkleinertem Mafstab,
auf dessen randseitigen HochverschieiBzonen auf
der Innenseite und der AuBenseite des Siebs eine
VerschleiBmasse aufgebracht ist,

Fig. 2 eine Querschnittsansicht eines Sieb-
gewebes gemipB Fig. 1, auf dessen Innenseite die
Verschieifmasse punktférmig aufgebracht ist,

Fig. 3 eine schematische Draufsicht eines
Teils des Randes eines Formiersiebgewebes, bei
dem die VerschieiBmasse in Form von in etwa
parallel verlaufenden Linien aufgebracht ist,

Fig. 4 eine der Fig. 3 &hnliche schematische
Draufsicht eines Teils des Randbereiches des
Siebgewebes, bei dem die VerschleiBmasse in
Form eines aus einzelnen aufeinanderfolgenden
und nebeneinanderliegenden Strichen gebildeten
Sireifens aufgebracht ist, und

Fig. 5 eine den Figuren 3 und 4 Zhnliche
Draufsicht, bei der die VerschleiBmasse punktfor-
mig auf die Sieboberfliche aufgebracht ist, ent-
sprechend der Schnittansicht von Fig. 2.

Das in Fig. 1 schematisch dargestelite endiose
Formiersieb 10, das aus einem ein- oder mehrlagi-
gen Gewebe aus Metall- oder Kunststoffdden be-
stehen kann, weist im Bereich seiner randseitigen
HochverschleiBzonen sowoh! auf der Innenseite 3
des Formiersiebs als auch auf seiner AuBenseite
11 eine Verstérkung 1, 2 in Form einer Verschlei-
masse auf, die aus einem Polymer besteht, das mit
einem Schmelzkleber vermischt ist und bsispiels-
weise ein Polyester oder ein Polyamid ist. Die
Verschleifmasse bildet eine zu den Rindern 5, 6
des Formiersiebs 10 in etwa parallel verlaufende
Linienstruktur 7, wie sie aus Fig. 3 ersichtlich ist,
bestehend aus Linienscharen, die sich in Sie-
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bl&ngsrichiung erstrecken, wobei die Abstinde der
einzelnen Linien so gewahlt werden k&nnen, daB
die Durchldssigkeit der Verstirkungen 1, 2 fiir das
aus dem Papierstoff abzuflihrende Wasser prizise
einstelbar ist. Dabei wurde festgestellt, daB sich
eine gezielte Verringerung der Durchidssigkeit so-
gar zusétzlich verschieiBmindernd auswirkt, weil sie
der Austrocknung der Rénder des sich auf dem
Siebgewebe bildenden Faservlieses entgegenwirkt.

Die Herstellung der Hochverschieizonenver-
stérkung, also das Aufbringen der VerschieiBmas-
se, erfolgt somit erst, nachdem das Siebgewebe
hergestellt worden ist, wobei, wie in Fig.1 gezeigt,
die Hochverschleifzonenverstdrkung zweckmagi-
gerweise erst nach dem Zuschnitt und nach der
Nahtung des Siebes vorgenommen worden ist, ob-
gleich dies nicht Bedingung ist, so daB die Verstér-
kung eine sich in Siebl&ngsrichtung erstreckende,
ununterbrochene, bandférmige Zone beidseitig des
Formiersiebrandes 5, 6 bildet.

Wie aus der vergrBferten Teilldngsschnittan-
sicht eines Formiersiebgewebes der in Fig. 1 ge-
zeigten Art entnehmbar ist, 148t sich die Verschieifi-
masse auf die Gewebeoberiliche auch in Form
von Punkten @ aufbringen, wodurch in etwa die in
Fig. 5 in Draufsicht gezeigte Konfiguration auf der
Sieboberfldche entsteht. Diese punkt f6rmige Kon-
figuration wird von Tropfen gebildet, welche feste
Partikel eines Materials hoher Abriebfestigkeit ent-
halten k&nnen. Solche Partikel k&nnen zum Bei-
spiel Abschnitte von Polyamid Monofilamenten
oder -Multifilamenten sein.

Die VerschleiBmasse besteht in den in den
Zeichnungsfiguren  beispielsweise dargestellten
Konfigurationen, also in den Linienstrukturen 7 von
Fig. 3, der strichiérmigen Struktur 8 von Fig. 4 und
der punktférmigen Strukiur 9 von Fig. 5,aus einem
Polymer, das mit einem Schmelzkieber vermischt
ist und zweckmaBigerweise ein Polyester oder Po-
lyamid ist. In den Fillen, in denen das Polymer
wenigstens teilweise aus Monofilen oder Muittifilen
gebildet ist, lassen sich diese Faden auf dem Sieb
nach der Benetzung oder dem Tré&nken mit einem
Haftvermittler auflegen und auf diese Weise befe-
stigen oder aus einer Polyester- oder Polyamid-
Schmelze beispielsweise mit Hilfe einer Spinndiise
in Form von Spinnfdden auf die Siebgewebesober-
fliche beschichtungsartig aufbringen. Zur besseren
Haftung am SiebkSrper kann die Schmelze in die-
sem Fall auch ein Haftmittel, beispielsweise einen
Schmelzkleber, enthalten.

Anstelle von in Form ganzer Féaden |48t sich
die Verschieifmasse aber auch in Form von Fa-
denpartikeln auf das Siebgewebe aufbringen, die -
wie bereits in Verbindung mit Fig. 5 erwdhnt -
dann,von  einem  Schmelzkleber  umschlos-
sen,tropfenférmig abgelegt werden.

Unabhéngig von der gewihlien Strukturierung
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der VerschieiBmasse auf der Sieboberflache, fiir
die die Figuren 3 bis 5 nur Beispiele zeigen, die
keinerlei beschrénkenden Charakter haben sollen,
weil auch vielféltigste andere Strukiuren dieselbe
Aufigabe der nachirdg lichen Schaffung einer Ver-
schieifizone auf dem fertigen Siebgewebe erfiillen,
wird die Menge der aufzutragenden Verschleifmas-
se den jeweiligen Umst&nden entsprechend ge-
wahlt, das heiBt, Kriterium flir diese Menge ist nicht
nur die gewlinschte Wasserdurchl&ssigkeit der Ver-
schleiBzone, sondern vor allem die gewlinschte Le-
bensdauer, die naturgem3f nicht l&nger zu sein
braucht wie die mitilere Lebensdauer der {ibrigen
Formiersiebbereiche. Davon ist dann nicht nur das
flir die Verschleifmasse gewihlie Material abhén-
gig, flir das im obigen Polyamid und Polyester
angegeben wurde, jedoch auch andere verschleif3-
hemmende, dem Fachmann bekannte Materialien
in Frage kommen, sondern auch die mittlere Dicke
des Massenauftrags auf die Gewebeoberflachen
wird sich danach zu richten haben, flir die Werte
zwischen etwa 30 um bis etwa 150 um sich als
besonders giinstig erwiesen haben.

Anspriiche

1. Formiersieb flir die NaBpartie einer Papier-
maschine, bestehend aus einem einlagigen oder
mehrlagigen Gewebe aus Metall oder Kunststoff,
das im Bereich seiner randseitigen Hochverschieif-
zone eine Verstdrkung gegen Abnutzung durch Ab-
rieb aufweist, dadurch gekennzeichnet, daf die
Verstérkung (1, 2) in Form einer Verschieifmasse
auf das Gewebe aufgebracht und mit ihm verbun-
den ist.

2. Formiersieb nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die VerschleiBmasse die Hoch-
verschleiBzone nur teilweise bedeckt.

3. Formiersieb nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB die VerschieiBmasse
eine zu den Réndern (5, 6) des Siebs (10) in eiwa
parallel verlaufende Linienstruktur (7) bildet.

4. Formiersieb nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, da die VerschleiBmasse
punktférmig (9) oder strichférmig (8) aufgebracht
ist.

5. Formiersieb nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver-
schleifmasse aus einem-Polymer besteht, das mit
einem Schmelzkleber vermischt ist.

6. Formiersieb nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, da das Polymer ein Polyester
oder Polyamid ist.

7. Formiersieb nach Anspruch 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, daB das Polymer wenig-
stens teilweise aus Monofilen oder Muliifilen gebil-
det ist, welche mit einem Haftvermittler auf dem
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Sieb befestigt sind.

8. Formiersieb nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf die Ver-
schigiBmasse sowohl auf der innenssite (3) als
auch der Aufienseite (11) des Siebs (10) auige-
bracht ist.

9. Formiersieb nach einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver-
schleiBmasse zumindest teilweise in den Gewebe-
kdrper eindringt und sich in ihm verankert.

10. Formiersieb nach einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dag die Ver-
schleiBmasse in Form von Spinnfiden auf das
Siebgewebe aufgebracht ist.

11. Formiersieb nach einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver-
schleifmasse in Form von Fadenpartikeln auf da
Siebgewebe aufgebracht ist. '

12. Formiersieb nach einem der Ansprliche 1
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver-
schleifmasse mit einer mittleren Dicke von 30 um
bis 150 um Uber die Gewebeoberfldche hinausragt.
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