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Beschreibung

[0001] Die gegenstandliche Erfindung betrifft ein Ver-
fahren zur Steuerung der Temperatur der keramischen
Elemente einer Abstlitz- bzw. Abstreifleiste, welche in
einer Anlage zur Papiererzeugung dem in dieser befind-
lichen mindestens einen Siebband bzw. mindestens ei-
nen Filzband zugeordnet ist. Weiters betrifft die Erfin-
dung eine Einrichtung sowie eine Abstiitz- bzw. Ab-
streifleiste zur Durchfuhrung dieses Verfahrens.

[0002] Anlagen zur Papiererzeugung weisen minde-
stens ein Siebband und weiters mindestens ein Filzband
auf, welchen beiden Bandern in deren Bewegungstrich-
tung aufeinanderfolgende, quer zu den Bandern ausge-
richtete Abstitzleisten zugeordnet sind, tiber welche das
Siebband und das Filzband gefiihrt sind. In einem ersten
Bereich der Papiererzeugungsanlage dienen die Ab-
stutzleisten auch als Abstreifleisten fur die aus dem Pa-
pierbrei austretenden und das Siebband durchsetzen-
den Flussigkeiten. Da diese Abstutzleisten gro3en me-
chanischen undkorrodierenden Belastungen ausgesetzt
sind, besteht das Erfordernis, diese an ihren den Sieb-
bandern bzw. den Filzb&ndern zugewandten Oberfla-
chen mit Platten aus einem keramischen Material zu ver-
sehen, an welche das Siebband bzw. das Filzband zur
Anlage kommen.

[0003] Einerseits werden das Siebband bzw. das Filz-
band mit sehr hohen Geschwindigkeiten von z.B. 40
m/sec Uber die Abstitzleisten hinweg bewegt. Anderer-
seits befinden sich unterhalb der Abstiitzleisten Einrich-
tungen zum Absaugen der aus dem Papierbrei austre-
tenden Flissigkeiten bzw. zum Ansaugen von Luft zur
Trocknung des auf dem Siebband aufliegenden Papier-
bandes bzw. zum Trocknen des Filzbandes, wodurch
das Siebband bzw. das Filzband auf die Abstiitzleisten
mit sehr hohem Druck aufliegen. Hierdurch treten Rei-
bungskrafte auf, durch welche die keramischen Elemen-
te stark erhitzt werden kdnnen.

[0004] Soferne sich die Anlage zur Papiererzeugung
auller Betrieb befindet, kilhlen die Abstitzleisten auf die
Umgebungstemperatur ab. Sobald die Anlage in Betrieb
genommen wird, wird auf das Siebband der Papierbrei
aufgespriiht, welcher eine Temperatur von bis zu 90° auf-
weisen kann. Weiters kann oberhalb des Siebbandes ei-
ne Dampfhaube vorgesehen sein, innerhalb welcher sich
HeiRdampf befindet, welcher zur Trocknung des Papier-
bandes dient und durch welchen die keramischen Ele-
mente mit Temperaturen bis zu 150 ° C beaufschlagt
werden kdnnen. Dabei ist weiters zu beriicksichtigen,
dass die keramischen Elemente der Abstitz- bzw. Ab-
streifleisten eine sehr niedrige Warmeleitfahigkeit auf-
weisen.

[0005] Aufgrund dervorstehend dargelegten Sachver-
halte unterliegen die keramischen Elemente der Abstiitz-
bzw. Abstreifleisten sehr hohen thermischen Belastun-
gen, welche sich innerhalb sehr kurzer Zeitrdume inner-
halb eines Bereiches von etwa 200 ° C andern kdnnen.
[0006] Durch diese thermischen Belastungen besteht
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die Gefahr, dass in den keramischen Elementen Risse
bzw. Briiche auftreten. Dabei besteht das Erfordernis,
die Abstitz- bzw. Abstreifleisten umgehend auszuwech-
seln, da andernfalls das Siebband bzw. das Filzband be-
schéadigt werden, wodurch der Erzeugungsvorgang be-
eintrchtigt und Betriebsausfalle bedingt werden kon-
nen.

Aufgrund der vorstehend erlauterten Sachverhalte mis-
sen bei derartigen Anlagen aufgrund von hohen Tempe-
raturschwankungen verursachte Schadigungen der ke-
ramischen Elemente unbedingt vermieden werden.
[0007] Aus der EP 1260633 A2 ebenso wie aus der
EP 1382741 A2ist es bekannt, die keramischen Elemen-
te von Abstitz- bzw. Abstreifleisten in Papiererzeu-
gungsanlagen mit Temperatursensoren auszustatten.
Durch diese Sensoren sollen einerseits die bestehenden
Temperaturen ermittelt und andererseits sich rasch an-
dernde Temperaturen in den keramischen Elementen
festgestellt werden. Hierdurch besteht die Mdglichkeit,
den Betrieb der Anlage so zu steuern, dass unzuléassige
Temperaturwerte bzw. rasche Anderungen der Tempe-
raturen der keramischen Elementen vermieden werden.
[0008] Gemal der EP 1382741 A2 erfolgtdiese Steue-
rung des Betriebes der Anlage dadurch, dass den Ab-
stutz- bzw. Abstreifleisten Spritzdiisen zugeordnet sind,
durch welche auf die Abstiitz- bzw. Abstreifleisten Was-
ser aufgespriiht wird, und dass die mit Abstutz- bzw. Ab-
streifleisten ausgebildeten Saugkasten mit Vakuumlei-
tungen versehen sind, durch welche derjenige Druck, mit
welchem die Siebbander an die Abstutz- bzw. Abstreiflei-
sten anliegen, gesteuert werden kann.

[0009] Diese Verfahren entsprechen jedoch deshalb
nicht den bei derartigen Anlagen bestehenden Erforder-
nissen, dain unterschiedlichen Bereichen der Anlage zur
Papiererzeugung undinsbesondere inden einzelnen Ab-
stltz- bzw. Abstreifleisten unterschiedliche thermische
Bedingungen auftreten, weswegen durch eine Steue-
rung der gesamten Anlage und von Bereichen derselben
unzuldssige thermische Belastungen der auf den einzel-
nen Abstiitz- bzw. Abstreifleisten vorgesehenen kerami-
schen Elemente nicht vermieden werden kdnnen.
[0010] Der gegenstandlichen Erfindung liegt somit die
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zu schaffen, durch wel-
ches die einzelnen sich in einer Anlage zur Papiererzeu-
gung befindlichen Abstiitz- bzw. Abstreifleisten davor ge-
schiitzt werden kénnen, infolge von in diesen auftreten-
den thermischen Spannungen beschadigt zu werden.
Dies wird erfindungsgemar dadurch erzielt, dass die Ab-
stitz- bzw. Abstreifleiste mit mindestens einem Kanal
ausgebildet ist, durch welchen ein Tragermedium fir
Warme bzw. fur Kélte hindurchgeleitet wird.

[0011] Nach einem ersten bevorzugten Verfahren ist
in der zu dem mindestens einen Kanal flhrenden Leitung
ein Mischventil vorgesehen, an welches Leitungen fir
Tragermedien fur Warme bzw. fur K&lte angeschlossen
sind und welches auf diejenige Temperatur eingestellt
wird, welche die betreffende Abstiitz- bzw. Abstreifleiste
aufweisen soll. Dabei kann in der von der Abstitz- bzw.
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Abstreifleiste wegfiihrenden Leitung ein Temperatursen-
sor vorgesehen sein, durch welchen die Temperatur des
aus der Abstltz- bzw. Abstreifleiste abstromenden Tra-
germediums gemessen wird. Zudem kann auch in der
zur Abstiitz- bzw. Abstreifleiste hinfiihrenden Leitung ein
Temperatursensor vorgesehen sein, durch welchen die
Temperatur des zur Abstlitz- bzw. Abstreifleiste hinstro-
menden Tragermediums gemessen wird.

[0012] Nach einem zweiten bevorzugten Verfahren
wird die Temperatur des der Abstiitz- bzw. Abstreifleiste
zustromenden Tragermediums in Abhangigkeit von der
Temperatur des von dieser abstromenden Tragermedi-
ums gesteuert. Dabei kann das Tragermedium mittels
einer Férderpumpe in einem in sich geschlossenen Lei-
tungskreis gefordert werden. Weiters kann das von der
Abstitz- bzw. Abstreifleiste abstromende Tragermedium
entweder Uber eine Heizeinrichtung oder tiber eine Kiih-
leinrichtung geleitet und hierauf der Abstutz- bzw. Ab-
streifleiste zugefuihrt werden. Die Heizeinrichtung bzw.
die Kiihleinrichtung kbnnen in Abh&ngigkeitvon der Tem-
peratur des von der Abstitz- bzw. Abstreifleiste abstro-
menden Tragermediums gesteuert werden.

Alternativ dazu kann die Leistung der Forderpumpe in
Abhéngigkeit von der Temperatur des von der Abstitz-
bzw. Abstreifleiste abstromenden Tragermediums ge-
steuert werden. Zudem kdnnen sowohl die Leistungen
der Heizeinrichtung bzw. der Kuhleinrichtung als auch
die Leistung der Forderpumpe in Abh&éngigkeit der Tem-
peratur des von der Abstltz- bzw. Abstreifleiste abstro-
menden Tragermediums gesteuert werden. Vorzugswei-
se wird das Tragermedium durch die Abstiitz- bzw. Ab-
streifleiste kontinuierlich hindurchgeleitet, wobei es ins-
besondere durch die keramischen Elemente der Abstiitz-
bzw. Abstreifleiste hindurchgeleitet wird.

[0013] Bei einer erfindungsgeméaflen Anlage zur
Durchfiihrung dieses Verfahrens zur Steuerung der
Temperatur der keramischen Elemente einer Abstitz-
bzw. Abstreifleiste in einer Anlage zur Papiererzeugung
ist die Abstutz- bzw. Abstreifleiste mit mindestens einem
Kanal ausgebildet, an welchen Leitungen flr zur Abstitz-
bzw. Abstreifleiste zustrémendes Tragermedium und fur
von dieser abstrémendes Tragermedium angeschlossen
sind.

Nach einer ersten Ausfiihrungsform befindet sich in der
zu dem mindestens einen Kanal hinflihrenden Leitung
ein Mischventil fir Tragermedien von Wéarme und von
Kélte. Weiters kann sich in der zur Abstitz- bzw. Ab-
streifleiste hinfhrenden Leitung und bzw. oder in der
von der Abstiitz- bzw. Absteifleiste wegfiihrenden Lei-
tung ein Temperatursensor befinden.

[0014] Nach der zweiten Ausfiihrungsform ist ein Lei-
tungssystem vorgesehen, in welchem sich eine Forder-
pumpe, eine Heizeinrichtung und eine Kihleinrichtung
fur das Tragermedium befinden, wobei weiters minde-
stens ein Temperatursensor zur Ermittlung der Tempe-
ratur des von der Abstiitz- bzw. Abstreifleiste abstrémen-
den Tréagermediums sowie eine Steuereinheit zur Steue-
rung der Leistungen der Heizeinrichtung und der Kihl-
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einrichtung und bzw. oder der Férderpumpe vorgesehen
sind. Dabei kann auch mindestens ein Temperatursen-
sor zur Ermittlung der Temperatur des der Abstiitz- bzw.
Abstreifleiste zugefuhrten Tragermediums vorgesehen
sein.

[0015] Eine erfindungsgeméale Abstitz- bzw. Ab-
streifleiste zur Durchfihrung dieses Verfahrens ist mit
mindestens einem Kanal zur Leitung eines Tragermedi-
ums fur Warme bzw. fiir Kélte ausgebildet. Dabei kann
der Kanal die keramischen Elemente durchsetzen. Wei-
ters kann sich der Kanal zwischen den keramischen Ele-
menten und einer Tragerleiste fur die keramischen Ele-
mente befinden. Zudem kann der Kanal an einem Ende
der Abstltz- bzw. Abstreifleiste beginnen und am ande-
ren Ende derselben enden bzw. kann der Kanal an einem
Ende der Abstitz- bzw. Abstreifleiste beginnen und in
dieser zum gleichen Ende zuriickgefiihrt sein. Dabei
kann der vorlaufende Kanal mit dem rucklaufenden Ka-
nal innerhalb der Abstitz- bzw. Abstreifleiste verbunden
sein. Zudem kann der vorlaufende Kanal mit dem riick-
laufenden Kanal Uber ein auRRerhalb der Abstitz- bzw.
Abstreifleiste befindliches Rohrstiick verbunden sein.
Weiters kdnnen sowohl die keramischen Elemente als
auch die Tréagerleiste mit mindestens einem Kanal bzw.
mit Kanalstiicken ausgebildet sein.

[0016] Das erfindungsgemaRle Verfahren, eine erfin-
dungsgemafe Anlage und eine erfindungsgeméaiie Ab-
stitz- bzw. Abstreifleiste sind nachstehend anhand von
in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen
naher erlautert.

[0017] Es zeigen:

Fig.1 eine Einrichtung zur Durchfihrung eines er-
sten erfindungsgemafen Verfahrens, in schemati-
scher Darstellung;

Fig.2 eine Einrichtung zur Durchfiihrung eines zwei-
ten erfindungsgeméRen Verfahrens, in schemati-
scher Darstellung;

die Fig.3 und Fig.3a eine erste Ausfiihrungsform ei-
ner erfindungsgemafRen Abstitz- bzw. Abstreiflei-
ste, im Langsschnitt sowie im Schnitt nach der Linie
A-A der Fig.3;

die Fig.4 und Fig.4a, 4b, 4c sowie 4d zweite Ausfih-
rungsformen einer erfindungsgeméafien Abstitz-
bzw. Abstreifleiste, im L&angsschnitt sowie in Schnit-
ten nach der Linie B-B der Fig.4;

die Fig.5 und Fig.5a eine dritte Ausflihrungsform ei-
ner erfindungsgemafRen Abstitz- bzw. Abstreiflei-
ste, im Langsschnitt sowie im Schnitt nach der Linie
C-C der Fig.5;

Fig.6 eine vierte Ausfuhrungsform einer erfindungs-
gemalen Abstiitz- bzw. Abstreifleiste, im Langs-
schnitt;

die Fig.7 und Fig.7a, 7b sowie 7c fiinfte Ausfih-
rungsformen einer erfindungsgeméafien Abstitz-
bzw. Abstreifleiste, im Langsschnitt sowie in den
Schnitten nach der Linie D-D der Fig.7;

die Fig.8 und Fig.8a sowie 8b sechste Ausfiihrungs-
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formen einer erfindungsgemaRen Abstitz- bzw. Ab-
streifleiste, im Langsschnitt sowie in Schnitten nach
der Linie E-E der Fig.8;

die Fig.9 und Fig.9a eine siebente Ausfiihrungsform
einer erfindungsgemafen Abstiitz- bzw. Abstreiflei-
ste, im Langsschnitt sowie im Schnitt nach der Linie
F-F der Fig.9; und

die Fig. 10, 10a und 10b achte Ausfiihrungsformen
einer erfindungsgemafen Abstiitz- bzw. Abstreiflei-
ste, im Langsschnitt sowie im Schnitt nach der Linie
G-G der Fig.10 bzw. im Schnitt nach der Linie H-H
der Fig.10.

[0018] Anhand der Fig.1 ist ein erstes Verfahren zur
Temperatursteuerung einer Abstiitz- bzw. Abstreifleiste
1 erlautert. Dabei besteht die Abstiutz- bzw. Abstreifleiste
1 aus einer Tréagerleiste 1a mit an dieser befestigten ke-
ramischen Elementen 1b, wobei die Abstlitz- bzw. Ab-
streifleiste 1 mit zwei Kanélen 11 und 12 ausgebildet ist.
An einem Ende der Abstitz- bzw. Abstreifleiste 1 schlie-
Ben an die Mindungen der beiden Kanale 11 und 12
Anschlussrohre 13 und 14 an. Am anderen Ende der
Abstiitz- bzw.

[0019] Abstreifleiste 1 sind die beiden Kanéle 11 und
12 mittels eines Rohrstiickes 15 miteinander verbunden.
An das Anschlussrohr 13 ist die Ausgangsleitung 23 ei-
nes Mischventiles 2 angeschlossen, welchem lber eine
erste Anschlussleitung 21 ein Tréagermedium fur Kalte
und uber eine zweite Anschlussleitung 22 ein Tréagerme-
dium fur Warme zugeleitet wird. Mittels eines Regelge-
rates 20 wird die Temperatur des vom Mischventil 2 Uber
die Ausgangsleitung 23 abgegebenen Tragermediums
auf denjenigen Wert eingestellt, welchen Temperatur-
wertdiejenige Abstutz- bzw. Abstreifleiste 1 in der Anlage
aufweisen soll, welche Uber das Mischventil 2 mit Tra-
germedium gespeist wird.

[0020] Im Betrieb der Anlage zur Papiererzeugung
wird festgelegt, welche Temperatur eine in einem be-
stimmten Bereich der Anlage befindliche Abstiitz- bzw.
Abstreifleiste 1 aufweisen soll. Hierauf wird das Misch-
ventil 2 auf diese Temperatur eingestellt. Hierdurch wird
mittels des der Abstitz- bzw. Abstreifleiste 1 Uber die
Ausgangsleitung 23 des Mischventiles 2 zugefiihrten
Tragermediums diese Leiste 1 auf die angestrebte Tem-
peratur gebracht. Das von der Abstiitz- bzw. Abstreiflei-
ste 1 Uber das Rohr 14 abstromende, durch diese er-
warmte oder abgekuhlte Tragermedium wird Uber eine
weitere Leitung 24 entweder in einen Speicher oder in
den Kanal abgeleitet.

[0021] In den Leitungen 23 und 24 sind weiters Tem-
peratursensoren 25 und 26 vorgesehen, mittels welcher
die Temperaturen des durch diese Leitungen hindurch-
strdomenden Tragermediums erfasst werden.

[0022] Durch dieses Verfahren kann in der Regel die
Temperatur der betreffenden Abstiitz- bzw. Abstreifleiste
1 angenahert auf den angestrebten Wert gebracht wer-
den.

[0023] Gemal demanhand der Fig.2 erlauterten zwei-
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ten Verfahren ist der Abstitz- bzw. Abstreifleiste 1 ein in
sich geschlossener Leitungskreis 3 fiir ein Tragermedi-
um fur Warme oder Kélte zugeordnet, in welchem sich
ein Speicher 30 fur das Tragermedium, eine Férderpum-
pe 4, ein Steuerventil 5, eine Heizeinrichtung 6 und eine
Kihleinrichtung 7 befinden. Weiters ist eine Steuerein-
heit 8 vorgesehen, welcher zwei im Leitungskreis 3 be-
findliche Temperatursensoren 81 und 82 zugeordnet
sind und welche zur Steuerung der Forderpumpe 4, des
Steuerventils 5, der Heizeinrichtung 6 und der Kiihlein-
richtung 7 dienen.

[0024] Die Wirkungsweise dieser Einrichtung ist wie
folgt:

Mittels der Forderpumpe 4 wird Tragermedium fur
Warme oder Kélte tber eine Leitung 31 zum Steu-
erventil 5 geleitet, von welchem es entweder Uber
eine Leitung 32 zur Heizeinrichtung 6 oder Uber eine
Leitung 34 zur Kuhleinrichtung 7 geférdert wird. Von
der Heizeinrichtung 6 bzw. von der Kihleinrichtung
7 gelangt erwarmtes bzw. abgekuihltes Tragermedi-
um Uber Leitungen 33 bzw. 35 und Uber das An-
schlussrohr 13 in den Kanal 11 der Abstitz- bzw.
Abstreifleiste 1 sowie Uber das Rohrstilick 15 in den
Kanal 12. Der Riickfluss des Tragermediums erfolgt
Uber das Rohr 14 und eine Leitung 36 zur Forder-
pumpe 4.

[0025] Mittels desinder Leitung 35 befindlichen ersten
Temperatursensors 81 erfolgt eine Temperaturmessung
des der Abstltz- bzw. Abstreifleiste 1 zustrémenden Tra-
germediums und mittels des in der Leitung 36 befindli-
chen Temperatursensors 82 erfolgt eine Temperatur-
messung des von der Abstitz- bzw. Abstreifleiste 1 ab-
stromenden Mediums. Die von den Temperatursensoren
81 und 82 abgegebenen Messwerte werden ber Steu-
erleitungen 83 und 84 an die Steuereinheit 8 Ubertragen,
von welcher Uber Steuerleitungen 85, 86, 87 und 88 die
Forderpumpe 4, das Steuerventil 5, die Heizeinrichtung
6 und die Kihleinrichtung 7 gesteuert werden.

[0026] Sobald durch die Steuereinheit 8 aufgrund des
vom Temperatursensor 82 abgegebenen Messwertes
festgestellt wird, dass die in der Abstutzleiste 1 beste-
hende Temperatur erhéht werden muss, wird das Regel-
ventil 5 dahingehend umgesteuert, dass das Tragerme-
dium mittels der Forderpumpe 4 der Heizeinrichtung 6
zugeleitet wird, in welcher es erhitzt wird, worauf es tiber
das Anschlussrohr 13in den Kanal 11 geleitetwird. Diese
Verfahrensweise wird so lange beibehalten, bis die Ab-
stutz- bzw. Abstreifleiste 1 die fir den bestimmten Be-
triebsfall erforderliche Temperatur aufweist.

Soferne demgegenuber durch die Steuereinheit 8 fest-
gestellt wird, dass die in der Abstiitz- bzw. Abstreifleiste
1 bestehende Temperatur verringert werden muss, wird
das Regelventil 5 dahingehend umgesteuert, dass das
Tragermedium mittels der Forderpumpe 4 der Kuhlein-
richtung 7 zugeleitet wird, in welcher es abgekuhlt wird,
worauf es gleichfalls tiber das Anschlussrohr 13 in den
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Kanal 11 geleitet wird.

Diese Verfahrensweise wird gleichfalls so lange beibe-
halten, bis die Abstutz- bzw. Abstreifleiste 1 die fur den
bestimmten Betriebsfall erforderliche Temperatur auf-
weist.

[0027] Ein weitere Steuerung hinsichtlich der Erwéar-
mung bzw. Abkuhlung der Abstitz- bzw. Abstreifleiste 1
kann auch dadurch erfolgen, dass durch die Steuerein-
heit 8 die Leistung der Férderpumpe 4 erhéht bzw. ab-
gesenkt wird.

Soferne im Betrieb einer Anlage zur Papiererzeugung
durch die einer der Abstutz- bzw. Abstreifleisten 1 zuge-
ordnete Steuereinheit 8 festgestellt wird, dass diese Ab-
stutz- bzw. Abstreifleiste 1 eine flr den betreffenden Be-
triebsfall zu geringe oder zu hohe Temperatur aufweist
oder ein zu rasche Anderung der Temperatur dieser Ab-
stutz- bzw. Abstreifleiste 1 erfolgt, wodurch jeweils die
Gefahr von Rissbildungen bzw. von Briichen der kera-
mischen Elemente 1b dieser Abstitz- bzw. Abstreifleiste
1 besteht, wird dieser Abstiutz- bzw. Abstreifleiste 1 ent-
sprechend erwarmtes oder gekihltes Tragermedium zu-
gefiihrt, wodurch die keramischen Elemente 1b keinen
unzulassigen thermischen Belastungen ausgesetzt wer-
den, sodass hierdurch verursachte Schadigungen ver-
mieden werden.

[0028] Durch dieses zweite Verfahren erfolgt unab-
héngig von den besonderen Betriebsumstanden eine
weitgehend genaue Steuerung der Temperatur der be-
treffenden Abstiutz- bzw. Abstreifleiste.

[0029] Inden Fig.3 und 3a, Fig.4 und 4a bis 4d, Fig.5
und 5a, Fig.6, Fig.7 und 7a bis 7c, Fig.8 und 8a, 8b, Fig.
9 und 9a, Fig. 10, 10a und 10b sind mehrere Ausfiih-
rungsformen von Abstitz- bzw. Abstreifleisten 1 darge-
stellt, welche aus Tragleisten 1a mit an diesen befestig-
ten Platten 1b aus keramischem Material bestehen und
welche mit Kanédlen 11 bzw. 12 ausgebildet sind, welche
diese Abstiitz- bzw. Abstreifleisten 1 in deren Langsrich-
tung durchsetzen. Dabei kdnnen diese Kanale an einem
Ende der Abstitz- bzw. Abstreifleisten 1 beginnen und
am anderen Ende der Leisten 1 enden. Alternativ dazu
kdénnen diese Kandale an einem Ende der Abstiitz- bzw.
Abstreifleiste 1 beginnen und zu diesem Ende zuriick-
gefiihrt sein. Weiters kénnen diese Kanale die kerami-
schen Platten 1b durchsetzen oder in der Tragleiste 1a
vorgesehen sein oder sich zwischen den keramischen
Platten 1b und der Tragleiste 1a befinden. Weiters kén-
nen die Kanale mit unterschiedlichen Querschnitten aus-
gebildet sein.

[0030] Da die Platten 1b aus keramischem Material
eine sehr geringe Warmeleitfahigkeit aufweisen, kommt
der Anordnung der Kanale innerhalb der Abstiitz- bzw.
Abstreifleisten bzw. der Ausbildung des Querschnittes
eine mafgebliche Bedeutung zu, um zu gewébhrleisten,
dass durch das diese durchstromende Tragermedium
die angestrebte Temperatur der Platten 1b aus kerami-
schem Material erzielt wird, um deren Beschadigung
durch Warmespannungen zu vermeiden.

Als Tragermedium fiir Kélte bzw. fir Warme wird insbe-
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sondere Wasser verwendet.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Steuerung der Temperatur der kera-
mischen Elemente (1b) einer Abstitz- bzw. Ab-
streifleiste (1), welche in einer Anlage zur Papierer-
zeugung dem in dieser befindlichen mindestens ei-
nen Siebband bzw. mindestens einen Filzband zu-
geordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Abstltz- bzw. Abstreifleiste (1) mit mindestens ei-
nem Kanal (11, 12) ausgebildet ist, durch welches
ein Tragermedium fur Warme oder fiir Kalte hin-
durchgeleitet wird.

Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in der zu dem mindestens ei-
nen Kanal (11, 12) fihrenden Leitung ein Mischventil
(2) vorgesehen ist, an welches Leitungen (21, 22)
fur Tragermedien fur Warme bzw. fir Kélte ange-
schlossen sind und welches auf diejenige Tempera-
tur eingestellt wird, welche die betreffende Abstiitz-
bzw. Abstreifleiste (1) aufweisen soll.

Verfahren nach einem der Patentanspriche 1 und
2, dadurch gekennzeichnet, dass in der von der
Abstltz- bzw. Abstreifleiste (1) wegfuhrenden Lei-
tung (26) ein Temperatursensor (15) vorgesehenist,
durch welchen die Temperatur des aus der Abstiitz-
bzw. Abstreifleiste (1) abstromenden Tragermedi-
ums gemessen wird.

Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass in der zur Abstiitz-
bzw. Abstreifleiste (1) hinfihrenden Leitung (23) ein
Temperatursensor (25) vorgesehen ist, durch wel-
chen die Temperatur des zur Abstitz- bzw. Ab-
streifleiste (1) hinstromenden Tragermediums ge-
messen wird.

Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Temperatur des der Ab-
stutz- bzw. Abstreifleiste (1) zustrémenden Trager-
mediums in Abhé&ngigkeit von der Temperatur des
von dieser abstrémenden Tragermediums gesteuert
wird.

Verfahren nach Patentanspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Tragermedium mittels ei-
ner Forderpumpe (4) in einemin sich geschlossenen
Leitungskreis (3) geférdert wird.

Verfahren nach einem der Patentanspriiche 5 und
6,dadurch gekennzeichnet, dass das von der Ab-
stutz- bzw. Abstreifleiste (1) abstromende Trager-
medium entweder Uber eine Heizeinrichtung (6)
bzw. Giber eine Kiuhleinrichtung (7) geleitet und hier-
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auf der Abstitz- bzw. Abstreifleiste (1) zugefihrt
wird.

Verfahren nach Patentanspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Heizeinrichtung (6) bzw.
die Kiihleinrichtung (7) in Abhangigkeit von der Tem-
peratur des von der Abstitz- bzw. Abstreifleiste (1)
abstromenden Tragermediums gesteuert wird.

Verfahren nach Patentanspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Leistung der Férderpumpe
(4) in Abhéngigkeit von der Temperatur des von der
Abstiitz- bzw. Abstreifleiste (1) abstrémenden Tra-
germediums gesteuert wird.

Verfahren nach Patentanspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Leistungen der Heizein-
richtung (6) bzw. der Kiihleinrichtung (7) und die Lei-
stung der Forderpumpe (4) in Abh&angigkeit von der
Temperatur des von der Abstitz- bzw. Abstreifleiste
(1) abstromenden Tragermediums gesteuert wer-
den.

Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1 bis
10,dadurch gekennzeichnet, dass das Tragerme-
dium durch die Abstitz- bzw. Abstreifleiste (1) kon-
tinuierlich hindurchgeleitet wird.

Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1 bis
11,dadurch gekennzeichnet,dass das Tréagerme-
dium durch die keramischen Elemente (1b) der Ab-
stitz- bzw. Abstreifleiste (1) kontinuierlich hindurch-
geleitet wird.

Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens geman ei-
nem der Patentanspriche 1 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abstitz- bzw. Abstreifleiste
(1) mit mindestens einem Kanal (11, 12) ausgebildet
ist, an welche eine Leitung (13) fir zur Abstitz- bzw.
Abstreifleiste (1) zustromendes Tragermedium und
eine Leitung (14) fur von dieser abstromendes Tra-
germedium angeschlossen sind.

Anlage nach Patentanspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich in der zu dem mindestens einen
Kanal (11, 12) hinfihrenden Leitung (23) ein Misch-
ventil (2) fur Tragermedien von Wéarme und Kalte
befindet.

Anlage nach Patentanspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich in der zur Abstutz- bzw. Ab-
streifleiste (1) hinfihrenden Leitung (23) und bzw.
oder in der von dieser wegfihrenden Leitung (24)
ein Temperatursensor (25, 26) befindet.

Anlage nach Patentanspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Leitungssystem (3) vorgesehen
ist, in welchem sich eine Forderpumpe (4) fir das
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Tragermedium, eine Heizeinrichtung (6) und eine
Kihleinrichtung (7) fir das Tragermedium befinden
und dass weiters mindestens ein Temperatursensor
(82) zur Ermittlung der Temperatur des von der Ab-
stutz- bzw. Abstreifleiste (1) abstrémenden Trager-
mediums sowie eine Steuereinheit (8) zur Steuerung
der Leistungen der Heizeinrichtung (6) und der Kuh-
leinrichtung (7) und bzw. oder der Férderpumpe (4)
vorgesehen sind.

Anlage nach Patentanspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auch mindestens ein Temperatur-
sensor (81) zur Ermittlung der Temperatur des der
Abstitz- bzw. Abstreifleiste (1) zugefiihrten Trager-
mediums vorgesehen ist.

Abstltz- bzw. Abstreifleiste (1) zur Durchfihrung
des Verfahrens nach einem der Patentanspriiche 1
bis 12 bzw. fur eine Anlage nach einem der Patent-
anspriiche 13 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
dass sie mit mindestens einem Kanal (11, 12) zur
Leitung eines Tragermediums fir Warme bzw. fir
Kélte ausgebildet ist.

Abstitz- bzw. Abstreifleiste (1) nach Patentanspruch
18, dadurch gekennzeichnet, dass der Kanal (11)
die keramischen Elemente (1b) durchsetzt.

Abstitz- bzw. Abstreifleiste (1) nach Patentanspruch
18, dadurch gekennzeichnet, dass sich der Kanal
zwischen den keramischen Elementen (1b) und ei-
ner Tragerleiste (1a) fur die keramischen Elemente
(1b) befindet.

Abstitz- bzw. Abstreifleiste (1) nach einem der Pa-
tentanspriiche 18 bis 20, dadurch gekennzeich-
net, dass der Kanal an einem Ende der Abstiitz-
bzw. Abstreifleiste (1) beginnt und am anderen Ende
derselben endet.

Abstitz- bzw. Abstreifleiste (1) nach einem der Pa-
tentanspriiche 18 bis 20, dadurch gekennzeich-
net, dass der Kanal an einem Ende der Abstiitz-
bzw. Abstreifleiste (1) beginnt und in dieser zum glei-
chen Ende zuriickgefuhrt ist.

Abstitz- bzw. Abstreifleiste (1) nach Patentanspruch
22, dadurch gekennzeichnet, dass der vorlaufen-
de Kanal (11) mit dem riicklaufenden Kanal (12) in-
nerhalb der Abstiitz- bzw. Abstreifleiste (1) verbun-
den ist.

Abstitz- bzw. Abstreifleiste (1) nach Patentanspruch
22,dadurch gekennzeichnet, dass der vorlaufen-
de Kanal (11) mitdem riicklaufenden Kanal (12) tber
ein aulRerhalb der Abstutz- bzw. Abstreifleiste (1) be-
findliches Rohrstiick (15) verbunden ist.
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25. Abstitz- bzw. Abstreifleiste nach einem der Patent-

anspriche 18 bis 24, dadurch gekennzeichnet,
dass sowohl die keramischen Elemente (1b) als
auch die Tragerleiste (1a) mit mindestens einem Ka-
nal bzw. mit Kanalstiicken ausgebildet sind.

Claims

A method of controlling the temperature of the ce-
ramic elements (1b) of a supporting or scraper bar
(1), which is associated in a papermaking installation
with the at least one screen belt or at least one felt
belt located therein, characterised in that the sup-
porting or scraper bar (1) is constructed with at least
one channel (11, 12), through which a carrier medi-
um for heat or cold is passed.

A method according to claim 1, characterised in
that a mixing valve (2) is provided in the line leading
to the at least one channel (11, 12), to which mixing
valve (2) lines (21, 22) for carrier media for heat or
cold are connected and which is set to the temper-
ature which the relevant supporting or scraper bar
(1) is intended to exhibit.

A method according to either one of claims 1 and 2,
characterised in that a temperature sensor (15) is
provided in the line (26) leading away from the sup-
porting or scraper bar (1), which temperature sensor
(15) measuresthe temperature of the carrier medium
flowing away from the supporting or scraper bar (1).

A method accordingto any one of claims 1to 3, char-
acterised in that a temperature sensor (25) is pro-
vided in the line (23) leading towards the supporting
or scraper bar (1), which temperature sensor (25)
measures the temperature of the carrier medium
flowing towards the supporting or scraper bar (1).

A method according to claim 1, characterised in
that the temperature of the carrier medium flowing
to the supporting or scraper bar (1) is controlled as
a function of the temperature of the carrier medium
flowing away therefrom.

A method according to claim 5, characterised in
that the carrier medium is conveyed by means of a
feed pump (4) in a continuous line circuit (3).

A method according to either one of claims 5 and 6,
characterised in that the carrier medium flowing
away from the supporting or scraper bar (1) passes
either through a heating device (6) or through a cool-
ing device (7) and is then fed to the supporting or
scraper bar (1).

A method according to claim 7, characterised in
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16.

that the heating device (6) or the cooling device (7)
is controlled as a function of the temperature of the
carrier medium flowing away from the supporting or
scraper bar (1).

A method according to claim 7, characterised in
that the output of the feed pump (4) is controlled as
a function of the temperature of the carrier medium
flowing away from the supporting or scraper bar (1).

A method according to claim 7, characterised in
that the outputs of the heating device (6) or the cool-
ing device (7) and the output of the feed pump (4)
are controlled as a function of the temperature of the
carrier medium flowing away from the supporting or
scraper bar (1).

A method according to any one of claims 1 to 10,
characterised in that the carrier medium is passed
continuously through the supporting or scraper bar

).

A method according to any one of claims 1 to 11,
characterised in that the carrier medium is passed
continuously through the ceramic elements (1b) of
the supporting or scraper bar (1).

An installation for carrying out the method according
to any one of claims 1 to 12, characterised in that
the supporting or scraper bar (1) is constructed with
atleastone channel (11, 12), to which are connected
a line (13) for carrier medium flowing towards the
supporting or scraper bar (1) and aline (14) for carrier
medium flowing away therefrom.

Aninstallation according to claim 13, characterised
in that a mixing valve (2) for carrier media for heat
and cold is located in the line (23) leading to the at
least one channel (11, 12).

Aninstallation according to claim 14, characterised
in that a temperature sensor (25, 26) is located in
the line (23) leading towards the supporting or scrap-
er bar (1) and/or in the line (24) leading away there-
from.

Aninstallation according to claim 13, characterised
in that a line system (3) is provided, in which there
are located a feed pump (4) for the carrier medium
and a heating device (6) and a cooling device (7) for
the carrier medium and in that in addition there are
provided at least one temperature sensor (82) for
determining the temperature of the carrier medium
flowing away from the supporting or scraper bar (1)
and a control unit (8) for controlling the outputs of
the heating device (6) and the cooling device (7)
and/or the feed pump (4).
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An installation according to claim 16, characterised
in that at least one temperature sensor (81) for de-
termining the temperature of the carrier medium fed
to the supporting or scraper bar (1) is also provided.

A supporting or scraper bar (1) for carrying out the
method according to any one of claims 1 to 12 or for
an installation according to any one of claims 13 to
17, characterised in that it is constructed with at
least one channel (11, 12) for conveying a carrier
medium for heat or cold.

A supporting or scraper bar (1) according to claim
18, characterised in that the channel (11) passes
through the ceramic elements (1b).

A supporting or scraper bar (1) according to claim
18, characterised in that the channel is located be-
tween the ceramic elements (1b) and a carrier bar
(la) for the ceramic elements (1b).

A supporting or scraper bar (1) according to any one
of claims 1810 20, characterised in that the channel
starts at one end of the supporting or scraper bar (1)
and ends at the other end thereof.

A supporting or scraper bar (1) according to any one
of claims 1810 20, characterised in that the channel
starts at one end of the supporting or scraper bar (1)
and is returned therein to the same end.

A supporting or scraper bar (1) according to claim
22, characterised in that the outward channel (11)
is connected to the return channel (12) within the
supporting or scraper bar (1).

A supporting or scraper bar (1) according to claim
22, characterised in that the outward channel (11)
is connected to the return channel (12) by means of
a pipe piece (15) located outside the supporting or
scraper bar (1).

A supporting or scraper bar according to any one of
claims 18 to 24, characterised in that both the ce-
ramic elements (1b) and the carrier bar (1a) are con-
structed with at least one channel or with channel
pieces.

Revendications

Procédé pour commander la température des élé-
ments céramiques (1b) d’'une barre d’appui ou ra-
cleuse (1) qui est associée, dans une installation de
production de papier, a au moins une bande de tamis
située dans celle-ci ou & au moins une bande de
feutre, caractérisé en ce que la barre d’appui ou
racleuse (1) est pourvue d’au moins un conduit (11,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1845189 B1

10.

14

12) par lequel passe un agent porteur pour la chaleur
ou le froid.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’il est prévu dans la conduite qui méne audit
conduit (11, 12) un régulateur a vannes (2) auquel
sont raccordées les conduites (21, 22) pour les
agents porteurs pour la chaleur ou pour le froid et
qui est réglé a la température que doit présenter la
barre d’appui ou racleuse (1) concernée.

Procédé selon I'une des revendications 1 et 2, ca-
ractérisé en ce qu’ il est prévu dans la conduite (26)
quipartde labarre d’appui ou racleuse (1) un capteur
de température (15) grace auquel la température de
I'agent porteur sortant de ladite barre d’appui ou ra-
cleuse (1) est mesurée.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce qu’ il est prévu dans la conduite (23)
menant a la barre d’appui ou racleuse (1) un capteur
de température (25) grace auquel la température de
I'agent porteur s’écoulant vers ladite barre d’appui
ou racleuse (1) est mesurée.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que latempérature de I'agent porteur quis’écoule
vers la barre d’appui ou racleuse (1) estcommandée
en fonction de la température de I'agent porteur qui
sort de celle-ci.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que I'agent porteur est acheminé a l'aide d'une
pompe d'alimentation (4) dans un circuit fermé (3).

Procédé selon 'une des revendications 5 et 6, ca-
ractérisé en ce que I'agent porteur qui sort de la
barre d’appui ou racleuse (1) passe par un dispositif
de chauffage (6) ou par un dispositif de refroidisse-
ment (7), puis est amené dans la barre d’appui ou
racleuse (1).

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que le dispositif de chauffage (6) ou le dispositif
de refroidissement (7) est commandé en fonction de
la température de I'agent porteur qui sort de la barre
d’appui ou racleuse (1).

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que la puissance de la pompe d’alimentation (4)
est commandée en fonction de la température de
I'agent porteur qui sort de la barre d’appui ou racleu-
se (1).

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en

ce que la puissance du dispositif de chauffage (6)
ou dudispositif de refroidissement (7) etla puissance
de la pompe d'alimentation (4) sont commandées
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en fonction de la température de I'agent porteur qui
sort de la barre d’appui ou racleuse (1).

Procédé selon I'une des revendications 1 & 10, ca-
ractérisé en ce que I'agent porteur traverse en con-
tinu la barre d’appui ou racleuse (1).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 11, ca-
ractérisé en ce que I'agent porteur traverse en con-
tinu les éléments céramiques (1b) de labarre d’appui
ou racleuse (1).

Installation pour la mise en oeuvre du procédé selon
I'une des revendications 1 & 12, caractérisée en ce
que labarre d’appuiouracleuse (1) est pourvue d’au
moins un conduit (11, 12) auquel sont raccordées
une conduite (13) pour un agent porteur arrivant
dans la barre d’appui ou racleuse (1) et une conduite
(14) pour un agent porteur sortant de celle-ci.

Installation selon la revendication 13, caractérisée
en ce qu’ un régulateur a vannes (2) pour les agents
porteurs de chaleur et de froid se trouve dans la con-
duite (23) qui méne audit conduit (11, 12).

Installation selon la revendication 14, caractérisée
ence qu’ un capteur de température (25, 26) se trou-
ve dans la conduite (23) qui mene a la barre d’appui
ou racleuse (1) et/ou dans la conduite (24) qui part
de celle-ci.

Installation selon la revendication 13, caractérisée
en ce qu’' il est prévu un systeme de conduites (3)
dans lequel se trouvent une pompe d’alimentation
(4) pour I'agent porteur, un dispositif de chauffage
(6) et un dispositif de refroidissement (7) pour I'agent
porteur, eten ce qu’ il est également prévu au moins
un capteur de température (82) pour déterminer la
température de I'agent porteur qui sort de la barre
d’appui ou racleuse (1) et une unité de commande
(8) pour commander la puissance du dispositif de
chauffage (6) et du dispositif de refroidissement (7)
et/ou de la pompe d’alimentation (4).

Installation selon la revendication 16, caractérisée
en ce qu’ il est également prévu au moins un capteur
de température (81) pour déterminer la température
de I'agent porteur amené dans la barre d’appui ou
racleuse (1).

Barre d’appui ou racleuse (1) pour la mise en oeuvre
du procédeé selon I'une des revendications 1 a 12 ou
pour une installation selon I'une des revendications
13 a 17, caractérisée en ce qu’ elle est pourvue
d’au moins un conduit (11, 12) pour le passage d'un
agent porteur pour la chaleur ou pour le froid.

Barre d’appui ou racleuse (1) selon la revendication
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18, caractérisée en ce que le conduit (11) traverse
les éléments céramiques (1b).

Barre d’appui ou racleuse (1) selon la revendication
18, caractérisée en ce que le conduit se trouve
entre les éléments céramiques (1b) et une barre de
support (la) pour les éléments céramiques (1b).

Barre d’appui ou racleuse (1) selon I'une des reven-
dications 18 a 20, caractérisée en ce que le conduit
commence a une extrémité de la barre d’appui ou
racleuse (1) et se termine al'autre extrémité de celle-
ci.

Barre d’appui ou racleuse (1) selon I'une des reven-
dications 18 a 20, caractérisée en ce que le conduit
commence a une extrémité de la barre d’appui ou
racleuse (1) et revient dans celle-ci a la méme ex-
trémité.

Barre d’appui ou racleuse (1) selon la revendication
22, caractérisée en ce que le conduit d'aller (11)
est relié au conduit de retour (12) a l'intérieur de la-
dite barre d’appui ou racleuse (1).

Barre d’appui ou racleuse (1) selon la revendication
22, caractérisée en ce que le conduit d'aller (11)
est relié au conduit de retour (12) par une piece tu-
bulaire (15) qui se trouve a I'extérieur de ladite barre
d’appui ou racleuse (1).

Barre d’appui ou racleuse (1) selon I'une des reven-
dication 18 a 24, caractérisée en ce que les élé-
ments céramiques (1b) et la barre de support (la)
sont tous pourvus d’au moins un conduit ou d’'élé-
ments formant conduits.



EP 1845189 B1

b H

———
2222 8L L L L el L Llel

NN N N NN

Fig.1

10



EP 1845189 B1

1b

_’l;;

b ™~ A
P % P
R | R SR
ST SN L
e g N S
' /» L N D
+ - . . ~0
. - ' . m N \ .. "8
ETY i gl s
m HE 5
L .
| s PR I
U -
| —
, R 0

36—

‘Fig.2

11



EP 1845189 B1

S A |
. 0 Al vl O N S
: ST T /,WL——.
\\ YN \ | L
1b
1a
Fig.3_é

12



EP 1845189 B1

1" 1b

——

; —/ -
/;/\\§/U“/1

Fig.4a Fig.4b Fig.4c Fig.4d

13



EP 1845189 B1

1b M b
N S LN ,
2277 lr_lr //f/./-/-—f7r7 ! —:/—//J/ /:-—'_‘- I
N A NN N —
— +__{§C_._

(( SSS NN

\\\<}.\\\\§

Fig.6 Ta

14




EP 1845189 B1

b

N

NN\

Fig?7  Db— Y, -

15



EP 1845189 B1

Fig.9a

16



EP 1845

189 B1

AN

J(ITLI

H‘L 1?\ G—————.

1NN

- i
' /////////////// A //////////4/7/7/

Fig.10

M.

Fig.-10a"

12

17



EP 1845 189 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgeftihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

+ EP 1260633 A2 [0007] « EP 1382741 A2 [0007] [0008]

18



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

