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Bemerkungen:
Ein Antrag geméss Regel 88 EPU auf Berichtigung

der Anmeldungsunterlagen liegt vor. Uber diesen
Antrag wird im Laufe des Verfahrens vor der
Prifungsabteilung eine Entscheidung getroffen
werden (Richtlinien fir die Prifung im EPA, A-V, 3.).

(54)

Anlage zur Erteugung eines Papierbandes mit mindestens einemuber Trag-bzw.

Fuhrungswalzen bewegten, in sich geschlossenen Siebband

(57)  Anlage zur Erzeugung eines Papierbandes
(10) mit mindestens einem Uber Trag- bzw. Fihrungs-
walzen (11, 12) bewegten, in sich geschlossenen Sieb-
band (1, 2), mit einer Vorrichtung (3) zur Aufbringung
eines Stoffbreis auf das Siebband (1, 2), mit langs des
Siebbandes (1, 2) angeordneten Saugeinrichtungen
(41, 42, 43) sowie keramische Abstreifleisten und gege-

benenfalls mit Einrichtungen (61, 62, 63) zur durch Ven-
tile (71, 72, 73) gesteuerten Beaufschlagung (41, 42,
43) des Siebbandes (1, 2) bzw. der Abstreifleisten mit
einem Kihlmittel, insbesondere mit Wasser. Dabei ist
zumindest ein Teil der Abstreifleisten (44) mit minde-
stens einem Temperatursensor (54) ausgebildet, des-
sen Ausgang an eine Anzeigeeinrichtung bzw. an eine
Regeleinheit (70) gelegt ist (Fig.1).
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Beschreibung

[0001] Die gegenstandliche Erfindung betrifft eine An-
lage zur Erzeugung eines Papierbandes mit mindestens
einem Uber Trag- bzw. Flihrungswalzen bewegten, in
sich geschlossenen Siebband, einer Vorrichtung zur
Aufbringung eines Stoffbreies auf das Siebband, mit
langs des Siebbandes angeordneten Saugeinrichtun-
gen sowie keramischen Abstreifleisten und gegebenen-
falls mit Einrichtungen zur durch Ventile gesteuerten Be-
aufschlagung des Siebbandes bzw. der Abstreifleisten
mit einem Kihlmittel, insbesondere mit Wasser.

[0002] Bekannte derartige Anlagen weisen minde-
stens ein in sich geschlossenes Siebband auf, welches
Uber Trag- bzw. Fiihrungswalzen bewegt wird. Auf das
Siebband wird Uiber dessen gesamte Breite mittels Di-
sen ein Stoffbrei aufgebracht, welcher etwa 1% Fest-
stoffanteile und etwa 99% Wasser enthalt. Das Sieb-
band wird mit einer Geschwindigkeit von bis zu 2500 m/
min Uber Saugkdsen und Abstreifleisten gefiihrt, wo-
durch im Stoffbrei enthaltenes Wasser abgezogen wird.
[0003] Da sich am Beginn des Produktionsvorganges
bzw. bei Produktionsstdrungen das Siebband lber die
Abstreifleisten bewegt, ohne daf} sich auf diesem ein
Stoffbrei befindet, wird die durch die Reibung des Sieb-
bandes an den Abstreifleisten erzeugte Warme nicht
abgefiihrt. Dieser Effekt tritt insbesondere in den Berei-
chen der Saugkasten auf, in welchen das Siebband
durch die Saugwirkung an die in den Saugkasten be-
findlichen Abstreifleisten angepref3t wird. Dies trifft ins-
besondere in solchen Anlagen zu, bei welchen sich der
Stoffbrei zwischen zwei Siebbandern befindet, da auf-
grund der beiden Siebbander eine vergréRerte Saugwir-
kung und damit eine erhdhte Anprefkraft bewirkt wird.
Ebenso tritt durch die Umlenkung des Siebbandes Uiber
gewolbte Saugkasten eine zusatzliche, auf die Ab-
streifleisten wirkende Druckkraft auf, durch welche die
zwischen dem Siebband und den Abstreifleisten auftre-
tende Reibung und die hierdurch erzeugte Warme stark
vergréRert werden. Da die hierdurch verursachten Tem-
peraturen mehrere hundert Grad Celsius erreichen kon-
nen, besteht hierdurch die Gefahr der Schadigung der
Abstreifleisten. Sobald in der Folge der Stoffbrei auf das
Siebband aufgebracht wird, werden die Abstreifleisten
schockartig abgekuhlt, wodurch diese gleichfalls be-
schadigt bzw. zerst6rt werden kénnen.

[0004] Um diese Schwierigkeiten zu vermeiden, ist es
bekannt, in einer derartigen Anlage Spritzdiisen vorzu-
sehen, durch welche auf das Siebband bzw. auf die Ab-
streifleisten Wasser aufgebracht wird, wodurch am Be-
ginn des Produktionsvorganges bzw. bei Produktions-
stérungen die erforderliche Kiihlung der Abstreifleisten
bewirkt wird. Diese bekannte Mallinahme entspricht je-
doch deshalb nicht den Erfordernissen, da die Kiihlung
der Abstreifleisten ohne Bezug auf die produktionstech-
nischen Gegebenheiten vorgenommen wird, weswegen
der Fall eintreten kann, dal} in den keramischen Ab-
streifleisten ein Temperaturanstieg bis zu einer Uberhit-
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zung derselben erfolgt. So kann z.B. die Saugwirkung
falsch eingestellt sein, weswegen eine zu grofe Rei-
bung zwischen dem Siebband und den Abstreifleisten
verursacht wird. Ebenso kann aus dem Stoffbrei zu we-
nig Wasser abgesaugt werden, weswegen die erforder-
liche Kiihlung nicht bewirkt wird, wodurch gleichfalls ei-
ne unzuldssige Erwarmung der Abstreifleisten eintritt.
Sobald dann die Spritzdlisen eingeschaltet werden, be-
steht zudem die Gefahr der Schadigung bzw. der Zer-
stérung der keramischen Abstreifleisten aufgrund der
schockartigen Abkuhlung derselben.

[0005] Dergegenstandlichen Erfindung liegt somit die
Aufgabe zugrunde, die den bekannten Anlagen zur Her-
stellung eines Papierbandes anhaftenden Nachteile zu
vermeiden. Dies wird erfindungsgemaf dadurch erzielt,
daR zumindest ein Teil der Abstreifleisten mit minde-
stens einem Temperatursensor ausgebildet ist, dessen
Ausgang an eine Anzeigeeinrichtung bzw. an ein eine
Regeleinheit gelegt ist. Vorzugsweise sind die Ausgéan-
ge der Regeleinheit an die Steuerventile der Einrichtun-
gen zur Beaufschlagung des Siebbandes bzw. der Ab-
streifleisten mit dem Kuhimittel gelegt.

[0006] Vorzugsweise sind Ausgange der Regelein-
heit an Regelventile gelegt, welche den Saugeinrichtun-
gen zugeordnet sind bzw. ist ein Ausgang der Regelein-
heit an die Vorrichtung des Austrages flr den Stoffbrei
auf das Siebband gelegt. Nach einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform sind die Saugeinrichtungen mit minde-
stens einer keramischen Abstreifleiste mit mindestens
einem Temperatursensor ausgebildet, dessen Ausgang
Uber die Regeleinheit an das Steuerventil der dem be-
treffenden Saugkasten zugeordneten Einrichtung zur
Beaufschlagung des Siebbandes bzw. der Abstreiflei-
sten mit dem Kuhimittel gelegt ist.

[0007] Durch die Temperatursensoren werden die in
den Abstreifleisten durch die Reibungswarme erzeug-
ten Temperaturen angezeigt bzw. gemessen, wodurch
in Abhangigkeit davon die erforderlichen Steuerungen
einerseits der Einrichtung zur Aufbringung des KihImit-
tels und andererseits der durch die Saugeinrichtungen
erzeugten Saugkrafte bewirkt werden kénnen sowie
weiters auch die Austragung des Stoffbreis auf das min-
destens eine Siebband gesteuert werden kann.

[0008] Der Gegenstand der Erfindung ist nachste-
hend anhand eines in der Zeichnung dargestellten Aus-
fuhrungsbeispieles naher erlautert. Es zeigen:

eine erfindungsgemale Anlage, in
schematischer Darstellung;

eine mit einem Temperatursensor aus-
gebildete keramische Abstreifleiste, im
Langsschnitt und im Querschnitt; und
einen mit Abstreifleisten gemal den
Fig.2 und 2a ausgebildeten Saugka-
sten im Schnitt.

Fig. 1

Fig.2 und 2a

Fig.3

[0009] DieinFig.1dargestellte Anlage zur Erzeugung
eines Papierbandes 10 weist zwei in sich geschlossene
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Siebbander 1 und 2 auf, welche lUber eine Mehrzahl von
Trag- bzw. Fuhrungswalzen 11 und 21 gelegt ist, von
welchen die Walzen 11a und 21a angetrieben sind, wo-
durch diese Siebbander 1 und 2 mit einer Geschwindig-
keit bis zu 2500 m/min im Umlauf bewegbar sind. Den
in Bewegungsrichtung beiden ersten Fuhrungswalzen
11 und 21, durch welche die beiden Siebbander 1 und
2 zueinander geflihrt werden, ist eine Vorrichtung 3 zur
Aufbringung eines Stoffbreis zugeordnet. Der Stoffbrei,
welcher zu 1% aus Feststoffen, insbesondere Zellulo-
sefasern, und zu 99% aus Wasser besteht, wird iber
die gesamte Breite der beiden Siebbander 1 und 2 zwi-
schen diese eingebracht.

[0010] In Bewegungsrichtung der beiden Siebbander
1 und 2 sind zwei Saugkasten 41 und 42 und zwei Grup-
pen von Abstreifleisten 44 angeordnet. Die Saugkasten
41 und 42 sind gleichfalls mit Abstreifleisten ausgebil-
det. Zudem sind den Saugkéasten 41 und 42 jeweils eine
Sprihdise 61 und 62 zugeordnet, durch welche auf die
Siebbander 1 und 2 bzw. auf die in den Saugkésten 41
und 42 vorgesehenen Abstreifleisten ein KihImittel, ins-
besondere Wasser, aufspritzbar ist. Im Verlauf der Be-
wegung des Siebbandes 2 nach einer beiden gemein-
samen Umlenkwalze 11, 21 ist dem Siebband 2 eine
weitere Spritzdiise 63 zugeordnet und verlauft das Sieb-
band 2 Gber einen weiteren, mit Abstreifleisten ausge-
bildeten Saugkasten 43. Das zwischen den beiden
Siebbandern 1 und 2 erzeugte Papierband 10 wird mit-
tels eine Umlenkwalze 10a vom zweiten Siebband 2 ab-
gehoben, wird Uber eine Pref3vorrichtung 12 sowie eine
Trockenvorrichtung 13 gefiihrt und wird zu einer Trom-
mel 14 aufgewickelt.

[0011] Wie dies nachstehend anhand der Fig. 2 und
2a sowie Fig.3 erlautert ist, sind die in den Saugkasten
41, 42 und 43 angeordneten Abstreifleisten, welche aus
keramischem Material hergestellt sind, jeweils mit min-
destens einem Temperatursensor ausgebildet, durch
welchen die jeweiligen Temperaturen der Abstreifleisten
meRbar sind. Die Ausgange dieser Temperatursenso-
ren sind Uber Leitungen 41a, 42a und 43a an eine Aus-
werteinheit 40 gelegt. In gleicher Weise kdnnen auch
die Abstreifleisten der Gruppen 44 mit jeweils einem
Temperatursensor ausgebildet sein.

[0012] Der Ausgangder Auswerteinheit40 ist Uber ei-
ne Leitung 40a an eine Regeleinheit 70 gelegt. Die Aus-
gange 71a, 72a, 73a der Regeleinheit 70 sind an den
Spritzdiisen 61 bis 63 zugeordnete Steuerventile 71, 72
und 73 gelegt, welche sich in einer zu den Spritzdiisen
61, 62 und 63 fiihrenden Leitung 60 fir ein Kiihimittel,
insbesondere Wasser, befinden. Weitere Ausgange
81a, 82a und 83a der Regeleinheit 70 sind an Steuer-
ventile 81, 82 und 83 gelegt, welche sich in einer der zu
den Saugkasten 41, 42, und 43 fiihrenden Vakuumlei-
tung 80 befinden.

Ein weiterer Ausgang 30a der Regeleinheit 70 ist an ein
Ventil 31 gelegt, welches sich in einer Zuleitung 30 zur
Vorrichtung 3 fir das Aufbringen des Stoffbreis befindet.
[0013] Dieinden Fig.2 und 2a dargestellte Abstreiflei-
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ste 51 besteht aus einer Tragplatte 52, auf deren Ober-
seite mehrere keramische Platten 53 befestigt sind. Die
Tragplatte 52 ist mit einer Ausnehmung ausgebildet, in
welcher ein Temperatursensor 54 angeordnet ist, des-
sen Sensorelement 55 sich in einer der keramischen
Platten 53 befindet. Die vom Sensorelement 55 ermit-
telten MeRwerte werden Uber eine Leitung 56 abgege-
ben.

Als Temperatursensoren werden vorzugsweise Ther-
moelemente mit der Materialpaarung FE-CuNi nach
DIN 43 710, KI. 2 bzw. NiCr-Ni nach DIN EN 60 584 KI.
2 eingesetzt. Weiters kénnen auch Platin-Widerstéande
nach DIN IEC 751 eingesetzt werden

[0014] InFig.3 ist der Saugkasten 41 dargestellt. Wie
daraus ersichtlich ist, ist dieser Saugkasten in zwei Va-
kuumbereiche 41a und 41b mit unterschiedlichen Saug-
wirkungen unterteilt. In diesem Saugkasten 41 befinden
sich mehrere mit Temperatursensoren ausgebildete Ab-
streifleisten 51.

[0015] Die Wirkungsweise dieser Anlage ist wie folgt:

Durch die Vorrichtung 3 wird zwischen die beiden
Siebbéander 1 und 2 der Stoffbrei eingebracht.
Durch die mit Abstreifleisten 51 ausgebildeten
Saugkasten 41, 42 und 43 sowie durch die Gruppen
44 der Abstreifleisten wird dem Stoffbrei das in die-
sem enthaltene Wasser entzogen, wodurch das Pa-
pierband 10 entsteht, welches in der Folge vom
Siebband 2 abgehoben und weiter bearbeitet wer-
den kann.

Da es sich dabei um eine bekannte Technologie
handelt, ist diese nicht weiter erlautert.

[0016] Durch die in den keramischen Abstreifleisten
51 der Saugkasten 41, 42 und 43 enthaltenen Tempe-
ratursensoren 54 werden die in diesen aufgrund der
Reibung der Siebbander 1 und 2 gegenilber den Ab-
streifleisten 51 auftretenden Temperaturen gemessen,
welche in der Auswerteinheit 40 ausgewertet werden.
Durch die von der Auswerteinheit 40 an die Regeleinheit
70 abgegebenen Steuersignale kann einerseits Uber die
Leitungen 71 a, 72a und 73a eine Steuerung der im
Wasserzulauf 60 zu den Spritzdiisen 61, 62 und 63 be-
findlichen Ventile 71, 72 und 73 sowie andererseits eine
Steuerung der in der zu den Saugkasten 41, 42 und 43
fuhrenden Vakuumleitung 80 befindlichen Ventile 81, 82
und 83 erfolgen. Durch die Ventile 71, 72 und 73 wird
die Beaufschlagung der Siebbander 1 und 2 bzw. der
Abstreifleisten 51 mit dem KihImittel, insbesondere mit
Wasser, gesteuert. Hierdurch kénnen einerseits Uber-
hitzungen der keramischen Abstreifleisten 51 und an-
dererseits schadigende Auswirkungen von Thermo-
schocks vermieden werden. Durch die Steuerung der
durch die Saugkasten 41, 42 und 43 erzeugten Saug-
wirkungen kann die zwischen den Siebb&ndern 1 und 2
und den Abstreifleisten 51 auftretende Reibung vermie-
den werden, wodurch gleichfalls die hierdurch verur-
sachte Warme gesteuert werden kann. Diese beiden
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MaRnahmen kénnen gleichzeitig oder auch alternativ
erfolgen.

Zudem kann durch die Regeleinheit 70 die Ausbringung
des Stoffbreis aus der Vorrichtung 3 zwischen die Sieb-
bander 1 und 2 gesteuert werden. Dies ist deshalb vor-
teilhaft, da bei einer Uberhitzung der Abstreifleisten
durch den Stoffbrei ein Temperaturschock verursacht
werden kann, welcher dann verhindert wird, wenn kein
Stoffbrei ausgetragen wird.

[0017] Hierdurch ist somit eine Anlage geschaffen,
durch welche eine Uberwachung und Steuerung der in
den keramischen Abstreifleisten auftretenden Tempera-
turen erfolgt, wodurch die durch Uberhitzungen und
schockartige Abkiihlungen der keramischen Abstreiflei-
sten verursachten Schadigungen derselben verhindert
werden.

[0018] Wesentlich dabei ist, dal® zumindest ein Teil
der in der Anlage vorgesehenen keramischen Ab-
streifleisten mit jeweils mindestens einem Temperatur-
sensor ausgebildet ist, durch welchen die in den Ab-
streifleisten auftretenden Temperaturen gemessen wer-
den. Diese Mel3werte kénnen an eine Anzeigeeinrich-
tung geflihrt werden, worauf eine manuelle Steuerung
der Zufuhr von Kihimittel und bzw. oder der Saugwir-
kung der Saugkéasten sowie eine Steuerung des Austra-
ges des Stoffbreis vorgenommen werden kann. Diese
MeRwerte kénnen weiters auch an eine Regeleinheit
gefihrt werden, durch welche eine programmgesteuer-
te Regelung der Zufuhr von Kihlmittel und bzw. oder
der Saugwirkung der Saugkasten und des Austragens
des Stoffbreis erfolgen kann.

Patentanspriiche

1. Anlage zur Erzeugung eines Papierbandes (10) mit
mindestens einem uber Trag- bzw. Fihrungswal-
zen (11, 12) bewegten, in sich geschlossenen Sieb-
band [1, 2), mit einer Vorrichtung (3) zur Aufbrin-
gung eines Stoffbreis auf das Siebband (1, 2), mit
langs des Siebbandes (1, 2) angeordneten Saug-
einrichtungen (41, 42, 43) sowie keramische Ab-
streifleisten (44, 51) und gegebenenfalls mit Ein-
richtungen (61, 62, 63) zur durch Ventile (71, 72,
73) gesteuerten Beaufschlagung (41, 42, 43) des
Siebbandes (1, 2) bzw. der Abstreifleisten (44, 51)
mit einem Kiihimittel, insbesondere mit Wasser, da-
durch gekennzeichnet, da zumindest ein Teil der
Abstreifleisten (44, 51) mit mindestens einem Tem-
peratursensor (54) ausgebildet ist, dessen Aus-
gang an eine Anzeigeeinrichtung bzw. an eine Re-
geleinheit (70) gelegt ist.

2. Anlage nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Ausgénge (71a, 72a, 73a) der Re-
geleinheit (70) an die Steuerventile (71, 72, 73) der
Einrichtungen [61, 62, 63) zur Beaufschlagung des
Siebbandes (1, 2) bzw. der Abstreifleisten (51) mit
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dem Kuhlmittel gelegt sind.

Anlage nach einem der Patentanspriiche 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB Ausgénge [81a,
82a, 83a) der Regeleinheit (70) an den Saugein-
richtungen (41, 42, 43) zugeordnete Regelventile
(81, 82, 83) gelegt sind.

Anlage nach einem der Patentanspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Ausgang (30a)
der Regeleinheit (70) an die Vorrichtung (3) des
Austrages fiir den Stoffbrei auf das Siebband (1, 2)
gelegt ist.

Anlage nach einem der Patentanspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Saugeinrich-
tungen (41, 42, 43) mit mindestens einer kerami-
schen Abstreifleiste (51) mit mindestens einem
Temperatursensor (54) ausgebildet sind, dessen
Ausgang Uber die Regeleinheit (70) an das Steuer-
ventil (71, 72, 73) der dem betreffenden Saugka-
sten (41, 42, 43) zugeordneten Einrichtung zur Be-
aufschlagung des Siebbandes (1, 2) bzw. der Ab-
streifleisten (51) mit dem KuhImittel gelegt ist.
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