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@ Papiermaschinenbespannung mit Randverstarkung und Verfahren zum Aufbringen der

Randverstarkung.

@ Eine Papiermaschinenbespannung weist eine
Verstdrkung gegen Abrieb in den Randbereichen in
Form einer auf die Laufseite aufgebrachten Kunst-
stoffmasse auf, die den Randbereich der Bespan-
nung teilweise bedecki. Die Kunststoffmasse (3) ist
in einem unregelmdBigen netzférmigen Muster mit
einer offenen Fldche von etwa 30 % auf die Laufsei-
te aufgebracht. Zum Aufbringen der Kunststoffmasse
(3) wird ein aus einer DiUse ausgepreBter schmelz-
flussiger Kunststoffstrang durch seitlich auftreffende
Luftstrahlen pulverisiert und zerstdubt und dadurch
auf die Laufseite der Papiermaschinenbespannung
aufgespriiht.
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Die Erfindung betrifft eine Papiermaschinenbe-
spannung mit einer Verstirkung gegen Abrieb in
den Randbereichen in Form einer Kunststoffmasse,
die auf den dem Abrieb ausgesetzten Bereichen
aufgebracht ist, wobei die Kunststoffmasse in die-
sen Bereichen die Papiermaschinenbespannung
teilweise bedeckt. Die Erfindung betrifft ferner ein
Verfahren zum Aufbringen der Kunststoffmasse.

Die Laufzeit einer Papiermaschinenbespan-
nung, insbesondere eines Blattbildungssiebes, wird
im allgemeinen durch den Verschlei auf der Lauf-
seite begrenzt. Bei den meisten Blattbildungssie-
ben wird die Laufseite nicht gleichmiBig Uber die
Gewebebreite abgenutzt, sondern der VerschleiB
ist in den Randbereichen wesentlich héher als in
dem dazwischenliegenden mittleren Bereich. Bis-
weilen ist der Verschlei in den Randbereichen
doppelt so hoch wie im mittleren Bereich. Wenn
ein Blattbildungssieb an irgendeiner Stelle durch-
geschliffen ist, so muB es aus der Papiermaschine
genommen werden.

Die Ursachen flir den ungleichmiBigen Ver-
schleiB eines Blattbildungssiebes sind nicht genau
bekannt. Die stark abgenutzten Randbereiche dek-
ken sich mit der Vakuumbegrenzung der Flachsau-
ger und der Saugwalze. Der ungleichférmige Ver-
schlei tritt nicht nur bei Kunststoffsieben auf, son-
dern ist auch von den friiher verwendeten steiferen
Metallsieben her bekannt. Er tritt unabh3ngig davon
auf, ob es sich um einlagige, doppellagige oder
mehrlagige Gewebe handelt. War z.B. die ur-
spriingliche Gewebedicke 0,7 mm und mufBte das
Sieb aus der Papiermaschine genommen werden,
da im Randbereich die Gewebedicke nur noch 0,45
mm betrug, so war der mittlere Bereich des Gewe-
bes erst auf 0,56 bis 0,58 mm abgenuizt, so daB
der mittlere Bereich noch einsatzfdhig gewesen
wire.

Um dem stdrkeren Verschlei im Randbereich
entgegenzuwirken, hat man bereits die Gewebe in
den Randbereichen durch aufgenihte Gewebestrei-
fen (DE-OS 35 01 980) oder durch das Einweben
zusétzlicher, dicker Ldngsdrdhte verstdrkt. Derarti-
ge Randverstirkungen haben sich jedoch nicht be-
wihrt, weil durch die zusdtzlichen, dicken Ldngs-
drdhte die Gewebestruktur auf der Laufseite verén-
dert wurde. Die zusdtzlichen Lingsdrdhte sind sehr
rasch durchgeschliffen worden und fielen heraus.
Die bereits beim Weben verformte Struktur der
Laufseite hat sich dann an diesen Stellen beson-
ders rasch durchgeschliffen, so daB sich insgesamt
keine Laufzeitverbesserung ergab.

Aus der DE-OS 29 22 025 ist es bekannt, den
Randbereich durch EinnZhen von zusitzlichen
Langsfdden zu verstdrken. Die auf der Laufseite
vorstehenden Nihfidden werden jedoch in der Pra-
xis rasch durchgescheuert, und der durch das Ni-
hen beschidigte Randbereich schleift sich an-
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schlieBend rasch durch. Aus dieser Druckschrift ist
es ferner bekannt, die Randbereiche eines Blattbil-
dungssiebes mit Lingsstreifen aus Kunststoff, die
im schmelzflissigen Zustand aufgebracht werden,
zu verstérken. Als Kunststoff werden im allgmeinen
Copolyamide und spezielle Polyurethane einge-
setzt. Tats#chlich schiitzen im Einsatz auch die
Kunststoffstreifen das eigentliche Gewebe des
Blattbildungssiebes vor dem Abrieb. Dadurch daB
die Maschen des Gewebes durch die Langsstreifen
véllig verschlossen werden, k6nnen die Langsstrei-
fen jedoch nur am #uBersten Rand des Gewebes
angebracht werden und damit meistens auBerhalb
der die endglltige Breite der Papierbahn bestim-
menden Spritzdiisen und auferhalo der Zone
stdrksten Abriebs. Bei vielen Papierherstellungsma-
schinen erstreckt sich der Bereich erh8hten Ab-
riebs ndmlich bis zu einem Abstand von etwa 20
bis 30 cm vom Rand. Die Papierbahn deckt jedoch
das Blattbildungssieb mit Ausnahme eines Randbe-
reichs von nur etwa 10 cm ab. Wegen der Beein-
trichtigung der Entwidsserung k&nnen die Kunst-
stoffstreifen jedoch nicht in dem durch die Papier-
bahn abgedeckten Bereich angebracht werden. Es
bleibt damit ein Randbereich, der verstirktem Ver-
schleif ausgesetzt ist.

Aus der DE-OS 39 28 485 ist es bekannt, die
Kunststoffstreifen unter einem Winkel zur Laufrich-
tung oder in Wellenlinien aufzubringen. Dies dndert
jedoch nichts daran, daB das Blattbildungssieb im
Bereich der Kunststoffstreifen nicht mehr entwis-
sert, so daB die Kunststoffsireifen auBerhalb des
Bereichs der Papierbahn angebracht werden mis-
sen und damit nicht den vom VerschleiB am stérk-
sten betroffenen Bereich schiitzen kénnen.

Aus der US-PS 3 523 867 ist es bekannt, bei
einem Metall-Entwdsserungssieb im Randbereich
Verstdrkungsfdden einzulegen und den gesamten
Randbereich mit einer Kunsstoffmasse zu vergie-
Ben. Hierdurch wiirde die Entwdsserung im Rand-
bereich vollstdndig unterbunden.

Um die Entwisserung soweit wie mdglich auf-
rechtzuerhalten ist es aus der DE-OS 39 09 534
bekannt, die Kunststoffmasse so aufzubringen, daB
sie die Laufseite des dem Verschleif besonders
stark ausgesetzten Randbereiches nur teilweise be-
deckt. Die Kunststoffmasse wird dazu in einer pa-
rallel verlaufenden Linienstruktur, punktfdrmig oder
strichférmig aufgebracht. Sie besteht aus Polyester
oder Polyamid, das mit einem Schmelzkleber ver-
mischt ist, und kann auBerdem teilweise aus Mono-
filen oder Muliifilen gebildet sein, die mit einem
Haftvermittler aufgebracht werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde eine
Papiermaschinenbespannung zu schaffen, die in
dem dem VerschleiB besonders ausgesetzten
Randbereich verstarkt ist, ohne dafl jedoch durch
die Verstdrkung die Entwdsserung so stark beein-
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trichtigt wird, daB die Papierbahn unbrauchbar
wird.

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch
gelost, daB die Kunststoffmasse in einem unregel-
maBigen Muster mit einer offenen Fliche von min-
destens 30 % aufgebracht wird.

Die Kunststoffmasse besteht vorzugsweise aus
einem feuchtigkeithdrtenden Polyurethan, welches
seine Haftung und seine Festigkeit erst nach etwa
40 Stunden Reaktionszeit entwickelt. Es handelt
sich hierbei um ein leicht schmelzbares Polyuret-
han mit freien Isocyanatgruppen, die auf die
Feuchtigkeit der Luft reagieren. Nach Vernetzung
der Polymermolekiile wird die Kunststofimasse un-
schmelzbar und uniSslich. Sie hat gute Haftung am
Gewebe und zeigt eine hohe Abriebfestigkeit.

Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Verfah-
ren zum Aufbringen der Randverstdrkung, wobei
die Kunststoffmasse aufgespriint wird. Der Kunst-
stoff tritt dabei in Strangform aus einer mittleren
Bohrung einer Dise aus und wird durch von der
Seite auftreffende Luftstréme pulverisiert und da-
durch Uber eine gr&Bere Fliche des Randbereichs
des Blattbildungssiebes verteilt. Die Luftstrome
werden durch mehrere seitlich schridg zulaufende
Schlitze an der Dise erzeugt. Der austretende
Kunststoffstrang frifft in Form feiner Partikel und
kleiner Tropfen auf die Fliche des Blattbildungssie-
bes auf und kann dadurch nicht die Maschen eines
grbBeren Bereiches verschliefen. Es hat sich dabei
gezeigt, daB die Entwisserungsleistung nicht we-
sentlich beeintrdchtigt wird, solange nur einzelne
Maschen durch die Kunststoffmasse verschlossen
werden. Offenbar kann das Wasser durch benach-
barte Maschen ausreichend schnell abflieBen. Die
Bildung der Papierbahn wird durch die aufgebrach-
te Verstirkung deshalb nicht gesttrt. Es gelingt auf
diese Weise eine Verringerung der Entwidsserungs-
leistung um mehr als etwa 10 % zu vermeiden.

Ein Ausflhrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der Zeichnung erldutert. Es

zeigen:

Fig. 1 einen Ausschnitt aus dem Randbe-
reich der Laufseite eines Blattbil-
dungssiebes mit aufgebrachter Ver-
stdrkung,

Fig. 2 die Sprihpistole zum Auftragen der
Verstdrkung und

Fig. 3 die Duse der Sprihpistole im Langs-

schnitt.

Fig. 1 zeigt von unten die Laufseite eines
mehrlagigen Blattbildungssiebes aus miteinander
verwebten Langsfdden 1 und Querfidden 2. Durch
die Ubliche Thermofixierung unter LAngsspannung
wird das Blattbildungssieb zu einem Querfadenldu-
fer, d.h. die Laufseite wird Uberwiegend durch die
Querfdden 2 gebildet. Die Laufrichtung ist in Fig. 1
durch einen Pfeil angegeben.
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Auf die Laufseite ist im Randbereich, der dem
Abrieb besonders stark ausgesetzt ist, eine Ver-
stdrkung aus einer Kunststoffmasse 3 aufgespriht.
Die pro Flidcheneinheit aufgespriihte Menge der
Kunststoffmasse 3 ist dabei so dosiert, daB einer-
seits mdglichst alle die Laufseite bildenden Langs-
fdden 1 und Querfdden 2 von der Kunststoffmasse
3 abgedeckt werden, andererseits die Maschen&ff-
nungen mdoglichst wenig verschlossen werden, da-
mit die Entwdsserungsleistung im Bereich der auf-
gebrachten Verstérkung nicht wesentlich unter 80
% der Entwésserungsleistung des Blattbildungssie-
bes ohne Verstérkung sinkt. Die offene Flache der
Kunststoffmasse betrdgt etwa 30 %, die die Laui-
seite bildenden Langsfidden 1 und Querfidden 2
sind zu etwa 70 % mit der Kunststoffmasse 3
bedeckt und h&chstens 30 % der Maschend&ffnun-
gen sind durch die Kunststoffmasse 3 verschlos-
sen. Die Kunststoffmasse 3 wird zweckmiBig in
einer Menge von 60 bis 120 g/m? aufgebracht.

Zum Auftragen der Kunststoffmasse wird das
fertig zugeschnittene und fixierte Blattbildungssieb
liber Walzen unter Spriihpistolen 10 hindurchbe-
wegt, die in einem Abstand von 10-15 cm senk-
recht Uber den Randbereichen des Blattbildungs-
siebes angeordnet sind. Fig. 2 zeigt eine Sprihpi-
stole 10. Die Spriihpistole 10 enth3lt eine Kartu-
sche 12 flr die zu versprithende Kunststoffmasse.
Die Kartusche ist von einem Heizelement 14 zum
Erwdrmen der Kunststoffmasse umgeben. Durch
Druckluft, die Uber einen LuftanschiuB 16, einen
Hebelausl&ser 18, ein Dreiwegeventil 20 und ein
Reduzierventil 22 dem einen Ende der Kartusche
12 zugefiihrt wird, wird die Kunststoffmasse am
anderen Ende der Kartusche 12 durch eine zentra-
le Bohrung 24 (Fig. 3) einer Dise 26 ausgeprefi.
Druckluft wird gleichzeitig Uber ein Heizelement 28
fur Sprihluft und ein Ventil 27 einer in der Diise 26
angeordneten, ringfGrmigen Verteilerkammer 32
zugefihrt, aus der sie durch flnf, zur Disenspitze
hin zusammenlaufende Kanile 34 zu Austrittschlit-
zen 36 geflihrt, die in geringem Abstand um die
zentrale Bohrung 24 herum angeordnet sind. Die
aus der zentralen Bohrung 24 austretende
schmelzflissige Kunststoffmasse wird durch die
aus den Austrittsschlitzen 36 ausstrémenden Luft-
strahlen =zerstdubt und pulverisiert, so daB die
Kunststoffmasse 3 gleichmdBig verteilt auf der
Laufseite des Blattbildungssiebes ankommt und
sich dort niederschidgt. Sie bildet dabei eine unre-
gelmiBig vernetzte Struktur mit einem groBen An-
teil von Offnungen. Die Laufzeit des Blattbildungs-
siebes von der Spriihpistole 10 bis zu einer Walze
ist so groB, daB die Polyurethanmasse bereits so-
weit getrocknet und verfestigt ist, daB die Walzen
nicht mehr verkleben.

Beispiel:
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Auf ein doppellagiges Blattbildungsgewebe mit
einer Lingsfadendichte von 61 Faden/cm und in
zwei Lagen angeordneten Querfdden mit einer
Querfadendichte in jeder Lage von 24 Faden/cm
wird ein aushdrtender Schmelzklebstoff aus einem 5
feuchtigkeitshdrtenden Polyurethan (SUPER GRIP
2000-9802 der Firma Bostik) mit einem Fldchenge-
wicht von 80 g/m? aufgebracht. Die Auftragstempe-
ratur betrdgt 100°C. Das Blattbildungssieb wird
dabei mit einer Geschwindigkeit von 8 m/min und 10
in einem Abstand von 11 cm unter einem Spriih-
kopf des Typs TS-215 HS (Hersteller: Beyer und
Otto, 8752 Kleinostheim) hindurchgefiihrt. Die seitli-
chen Luftstrahlen treten unter einem Druck von 3
kPa aus den finf seitlichen Schlitzen aus und zer- 15
stduben die austretende Kunststoffmasse. Der
Spriihkegel hat einen Winkel von 35° und die
Kunststoffmasse wird in einer Breite von 6 cm
aufgetragen. Die urspriingliche Durchldssigkeit des
Blattbildungssiebes von 325 cfm verringert sich 20
durch die aufgebrachte Kunststoffmasse auf 297
cfm. Die Laufzeit des Siebes wird durch die Kunst-
stoffverstdrkung etwa um 30 % verldngert.

Patentanspriiche 25

1. Papiermaschinenbespannung mit einer Ver-
stdrkung gegen Abrieb in den Randbereichen
in Form einer auf die Laufseite aufgebrachten
Kunststoffmasse, die den Randbereich der Be- 30
spannung teilweise bedeckt, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kunststoffmasse (3) in einem
unregelmiBigen netzférmigen Muster mit einer
offenen Fliche von etwa 30 % auf die Laufsei-
te aufgebracht ist. 35

2. Bespannung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die die Laufseite bildenden
Faden (1, 2) mindestens zu 70 % ihrer Lange
mit der Kunststoffmasse (3) bedeckt sind. 40

3. Bespannung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB h&chstens 30 % der Ma-
schendffnungen durch die Kunststoffmasse (3)
verschlossen sind. 45

4. Verfahren zum Aufbringen einer Kunststoff-
masse (3) als Verstdrkung auf den Randbe-
reich der Laufseite einer Papiermaschinenbe-
spannung, wobei ein aus einer Dise ausge- 50
preBter  schmelzflissiger  Kunststoffstrang
durch seitlich auftreffende Luftstrahlen pulver-
isiert und zerstdubt wird und dadurch auf die
Laufseite aufgespriht wird.
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