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Abstreifleiste (3) zur Verwendung in einer Anlage zur
Erzeugung eines Papierbandes mit einem Siebband
(1), welches Uber eine Vielzahl von quer zu dessen
Bewegungsrichtung ausgerichteten Abstreifleisten (3)
bewegbar ist, wobei die Oberflache der Abstreifleiste
(3) mit einer definierten Profilierung, welche
Erhebungen (42) und/oder Vertiefungen (43) aufweist,
ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Hoéhenerstreckung der Profilierung zumindest 0,1 mm
bis zu 3,0 mm betragt.
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Beschreibung

[0001] Die gegenstandliche Erfindung betrifft eine Abstreifleiste zur Verwendung in einer Anla-
ge zur Herstellung eines Papierbandes mit einem Siebband, welches Uber eine Vielzahl von
quer zu dessen Bewegungsrichtung ausgerichteten Abstreifleisten bewegbar ist, wobei die
Oberflache der Abstreifleiste an der das Siebband anliegt mit einer definierten Profilierung,
welche Erhebungen und/oder Vertiefungen aufweist, ausgebildet ist.

Die gegenstandliche Erfindung betrifft weiters einen Bausatz und eine Anlage zur Herstellung
eines Papierbandes.

[0002] Abstreifleisten zur Verwendung in einer Anlage zur Herstellung eines Papierbandes mit
einem Siebband sind beispielsweise aus JP 2586312 Y2, US 6,126,786 A und WO 86/06117
A1 bekannt.

[0003] Bekannte Anlagen zur Herstellung eines Papierbandes weisen ein in sich geschlosse-
nes Siebband auf, welches mittels Férderwalzen im Umlauf bewegt wird und auf welches am
Beginn der Anlage ein Faserbrei aufgespriht wird. In einem ersten Bereich der Anlage wird das
Siebband Uber Abstreifleisten sowie Uber mit Abstreifleisten ausgebildete Saugkésten hinweg
bewegt, durch welche aus dem Faserbrei ausgetretene Flissigkeit abgestreift und abgesaugt
wird. In weiteren Bereichen der Anlage wird das am Siebband hergestellte Papierband mittels
Filzbandern getrocknet.

[0004] Die in einer solchen Anlage befindlichen Abstreifleisten, welche quer zur Bewegungs-
richtung des Siebbandes ausgerichtet sind, sind aus Metall oder aus Kunststoff hergestellte
Leisten, welche an ihrer in der Betriebslage dem Siebband zugewandten Oberseite mit einer
Auflage aus einem verschlei3festen Material, insbesondere aus plangeschliffenen Keramikplat-
ten, versehen sein kdnnen. Die Keramikplatten bestehen insbesondere aus A1-Oxid, aus Zr-
Oxid, aus Si-Nitrid und aus Si-Carbid. Das Siebband wird ber die Abstreifleisten mit einer
Geschwindigkeit von 1 m/sec bis 40 m/sec hinweg bewegt. Durch die Abstreifleisten wird einer-
seits das Siebband abgestiitzt. Andererseits dienen die Abstreifleisten dazu, die aus dem Fa-
serbrei ausgetretene und sich an der Unterseite des Siebbandes befindliche Flissigkeit vom
Siebband abzustreifen. Dabei kdénnen durch eine Schraglage einer ersten Gruppe von Ab-
streifleisten gegeniiber dem Siebband zwischen den Oberflachen der Abstreifleisten und dem
Siebband keilférmige Zwischenrdume gebildet werden, welche sich in Bewegungsrichtung des
Siebbandes vergréBern, wodurch aufgrund der Bewegung des Siebbandes auf den auf diesem
befindlichen Faserbrei eine Saugwirkung ausgeubt wird, durch welche im Faserbrei befindliche
Flissigkeit abgesaugt wird. Unterhalb einer zweiten Gruppe von Abstreifleisten befinden sich
Saugkasten, durch welche gleichfalls auf den am Siebband befindlichen Faserbrei eine Saug-
wirkung ausgeubt wird. Die dadurch aus dem Faserbrei ausgetretene Flussigkeit wird durch die
Saugkasten hindurch abgefihrt.

[0005] Bei der Bewegung des Siebbandes lber die Abstreifleisten hinweg liegt das Siebband
an die Oberflachen der Abstreifleisten bzw. an die auf diesen befindlichen Keramikplatten, an,
wodurch groBe Reibungswiderstande bedingt werden, welche durch die Férderwalzen ulber-
wunden werden muissen. Zudem unterliegen hierdurch die Oberflachen der Abstreifleisten und
das Siebband einem starken Verschlei3, weswegen die Abstreifleisten und das Siebband nur
geringe Standzeiten aufweisen.

[0006] Der gegenstandlichen Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Abstreifleiste zu schaf-
fen, durch welche im Betrieb einer derartigen Siebbandanlage die zwischen dem Siebband und
den einzelnen Abstreifleisten auftretenden Reibungswiderstdnde verringert werden. Diese
Aufgabe wird erfindungsgeman dadurch geldst, dass die Hohenerstreckung der Profilierung
zumindest 0,1 mm und bis zu 3,0 mm betragt.

Die Erhebungen bzw. die Vertiefungen kénnen im Rahmen der Erfindung zuféllig bzw. nicht
konkret definiert ausgefihrt und/oder verteilt sein. Bevorzugt ist bei der Erfindung allerdings,
wenn die Erhebungen bzw. die Vertiefungen eine definierte Profilierung aufweisen und/oder
definiert an der Oberflache verteilt sind, weil damit eine gezieltere Beeinflussung der Reibung
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maoglich ist. Vorzugsweise, aber nicht zwingend, ist die Abstreifleiste an ihrer in der Betriebsstel-
lung dem Siebband zugeordneten Oberflache mit einer Vielzahl von nebeneinander befindli-
chen Keramikplatten ausgebildet, welche an ihrer Oberflache mit einer definierten Profilierung in
Form von Erhebungen und/oder von Vertiefungen ausgebildet sind, wobei die Hbhenerstre-
ckung der Profilierung zumindest 0,1 mm betragt.

Nach einer bevorzugten Ausfiuhrungsform der Erfindung betrégt die Hdéhenerstreckung bis zu
2,5 mm bzw. bis zu 1,6 mm, insbesondere 0,2 mm bis zu 0,8 mm.

Dabei kann die Oberflache der Abstreifleiste mit einer in der Langserstreckung der Abstreifleiste
ausgerichteten oder mit einer mit dieser einen spitzen Winkel einschlieBenden Profilierung
ausgebildet sein. Die Profilierung weist bevorzugt die Form von im Querschnitt dreieckigen
Rippen, rechteckigen Leisten oder wellenartigen Leisten auf, wobei im Rahmen der Erfindung
aber auch andere Profilierungen mdéglich sind. Weiters kénnen die Profilierungen von nebenei-
nander befindlichen Keramikplatten gegeneinander sowohl in als auch quer zur Langsrichtung
der Abstreifleiste versetzt und/oder unterschiedlich sein. Zudem kann die Léngserstreckung der
Erhebungen und/oder der Vertiefungen mit der Langsrichtung der Abstreifleiste einen Winkel
von 0° bis 80° einschlie3en.

Weiters kann die Profilierung durch im Abstand voneinander liegende Vertiefungen, insbeson-
dere durch im Querschnitt konkave Ausnehmungen bzw. zylindrische Bohrungen gebildet sein.

[0007] Erfindungsgemal kann weiters die Oberflache der Abstreifleisten eine im Schnitt quer
zur Langserstreckung der Abstreifleiste konvexe Wélbung aufweisen, wobei bei der Erfindung
bevorzugt ist, wenn die Wélbung einen Radius von 100 mm bis 500 mm, vorzugsweise von 200
mm bis 350 mm, aufweist.

[0008] SchlieBlich ist bei der Erfindung bevorzugt, wenn die Seitenkanten der Oberflache der
Abstreifleiste im Querschnitt mit einem Radius von 0,5 mm bis 5 mm, vorzugsweise von 1 mm
bis 3 mm, abgerundet sind.

[0009] Bei bekannten Abstreifleisten sind die in der Betriebslage dem Siebband zugewandten
Oberflachen, welche insbesondere mit Keramikplatten beschichtet sind, plangeschliffen, wobei
sie Oberflachenrauigkeitswerte Ra von 0,15 um bis 0,7 um aufweisen. Aufgrund des Planschlif-
fes der Oberflachen der Keramikplatten bzw. der hierdurch erzielten geringen Rauigkeitswerte
sollen geman dem bekannten Stand der Technik die zwischen den Oberflachen der Abstreifleis-
ten, insbesondere den Oberflachen der Keramikplatten, und dem Uber diese hinweg bewegten
Siebband auftretenden Reibungswiderstdnde minimiert werden.

[0010] Der gegenstandlichen Erfindung liegt demgegentber die Erkenntnis zugrunde, dass bei
einer wesentlich verstarkten Profilierung der Oberflachen mit definierten Erhebungen bzw.
Vertiefungen durch das (ber die Abstreifleisten hinweg bewegte Siebband in der Flissigkeit,
welche sich in den Vertiefungen befindet, Bugwellen auftreten, durch welche das Siebband in
den Bereichen der Erhebungen liber diese angehoben wird, wobei sich zwischen dem Sieb-
band und den Erhebungen eine Schicht an Fliissigkeit befindet, durch welche die zwischen dem
Siebband und den Erhebungen auftretenden Reibungswiderstdnde maBgeblich verringert wer-
den.

[0011] Weitere bevorzugte Ausfihrungsformen der Erfindung sind Gegenstand der Ubrigen
Unteranspriiche.

[0012] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung bevorzugter, den Schutzbereich nicht beschréankender Ausfiihrungsbeispiele der
Erfindung unter Bezugnahme auf die angeschlossenen Zeichnungen. Es zeigen:

[0013] FIG. 1 einen Abschnitt einer Anlage zur Herstellung eins Papier-
bandes mit einem Siebband, welches (iber Abstreifleisten
und einem darunter befindlichen Saugkasten hinweg be-
wegt wird, in einem in Langsrichtung der Bewegung des
Siebbandes befindlichen Schnitt,
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[0014] FIG. 1A das Detail X der FIG. 1, in gegenuber FIG. 1 stark ver-
gréBertem Mafstab,

[0015] FIG. 2 eine erste Ausfuhrungsform einer erfindungsgemaien
Abstreifleiste, in axonometrischer Darstellung,

[0016] FIG. 3 die Abstreifleiste geman FIG. 2 in einem Querschnitt, in
gegeniber FIG. 2 stark vergréBertem Mafstab,

[0017] FIG. 3A eine der FIG. 1A entsprechende Darstellung zur Erlaute-

rung der Wirkungsweise der Abstreifleiste gemanB FIG. 3,
in gegeniber FIG. 3 stark vergréBertem MafBstab,

[0018] FIG. 4, FIG. 4Aund FIG. 4B drei weitere Ausfihrungsformen einer erfindungsgema-
Ben Abstreifleiste, jeweils in Querschnitten,

[0019] FIG. 5 und FIG. 5A eine weitere Ausfiihrungsform einer erfindungsgemafien
Abstreifleiste, in Draufsicht, sowie im Schnitt nach der Li-
nie V-V der FIG. 5,

[0020] FIG. 6, FIG. 6A und FIG. 6C zwei weitere Ausflihrungsformen einer erfindungsgema-
Ben Abstreifleiste, in Draufsicht, sowie in Schnitten nach
der Linie VI-VI der FIG. 6,

[0021] FIG. 7 eine Ausfuhrungsvariante der erfindungsgemaBen Ab-
streifleiste geman FIG. 2, in einem Querschnitt und in ge-
genuber FIG. 2 vergréBertem MaBstab,

[0022] FIG. 8 einen mit erfindungsgematen Abstreifleisten ausgebilde-
ten Abschnitt einer Anlage zur Herstellung eines Papier-
bandes mit einem Uber die Abstreifleisten hinweg beweg-
ten Siebband mit einer weiteren Ausbildung der Oberfl&-
chen der Abstreifleisten, im Querschnitt, und

[0023] FIG. 8A das Detail Y der FIG. 8, in gegenuber FIG. 8 stark ver-
gréBertem Mafstab.

[0024] In FIG. 1 ist ein Abschnitt eines Siebbandes 1 in einer Anlage zur Herstellung eines
Papierbandes dargestellt, auf welchem sich eine Schicht eines Faserbreis 2 befindet und wel-
ches in Richtung des Pfeiles M liber eine Gruppe von Abstreifleisten 3 hinweg bewegt wird. Der
Faserbrei 2 wird am Beginn des Siebbandes 1 auf dieses aufgespriiht. Die Abstreifleisten 3 sind
an ihrer Oberseite jeweils mit einer Auflage 4 aus einem verschleiBfesten Material ausgebildet.
Unterhalb der Abstreifleisten 3 befindet sich ein Saugkasten 5, in dessen Innenraum 51 ein
Unterdruck von etwa -2 mbar bis -700 mbar besteht. Die Abstreifleisten 3 befinden sich auf
einem Traggestell 52, welches an der Oberseite des Saugkastens 5 I&sbar befestigt ist.

[0025] Das Siebband 1, welches sich iber eine Lédnge von bis etwa 50 m erstrecken und eine
Breite von 2 m bis zu 12 m aufweisen kann, wird mittels in der Anlage befindlicher Férderwalzen
uber die Abstreifleisten 3 mit einer Geschwindigkeit von z.B. 1 m/sec bis 40 m/sec hinweg
bewegt.

[0026] Die Abstreifleisten 3 sind Ublicherweise, aber nicht zwingend, aus saurebestandigem
Edelstahl, aus einem Kunststoff, z.B. aus Polyathylen, oder aus einem glasfaserverstarkten
Kunststoff hergestellt. Der Saugkasten 5 ist in der Regel ebenfalls aus saurebesténdigem Edel-
stahl hergestellt. Die auf den Tragleisten 3 befindlichen Auflagen 4 sind bevorzugt Platten aus
einem Keramikmaterial, z.B. A1-Oxid (Harte HV 0,5 18000 N/mm?), Zr-Oxid (Harte HV 0,5
12700 N/mm?), Si-Nitrid (Harte HV 0,5 18800 N/mm?), Si-Carbid (Harte HV 0,5 28150 N/mm?).

[0027] Durch den im Innenraum 51 des Saugkastens 5 herrschenden Unterdruck wird auf den
Faserbrei 2 eine Saugkraft ausgelibt, durch welche in diesem enthaltene Flissigkeit 6 abgezo-
gen wird. Die aus dem Faserbrei 2 austretende Flissigkeit 6 durchsetzt das Siebband 1 und
gelangt an die Unterseite des Siebbandes 1, von welcher es bei der Bewegung des Siebbandes
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1 Uber die Abstreifleisten 3 von diesen abgestreift wird und in den Saugkasten 5 gelangt, durch
welchen hindurch es abgefihrt wird.

[0028] In FIG. 1A sind eine Abstreifleiste 3 mit einer verschleifesten Auflage 4 und das Uber
diese hinweg bewegte Siebband 1, auf welchem sich der Faserbrei 2 befindet, dargestellt. Wie
hieraus ersichtlich ist, weist das Siebband 1, welches aus einem Gewebe, z.B. aus Polyamid
oder aus Polyester, besteht, in Langsrichtung des Siebbandes 1 ausgerichtete Kettfaden 1a
und in Querrichtung des Siebbandes 1 ausgerichtete Schussfaden 1b auf.

[0029] Bei der Bewegung des Siebbandes 1 Uber die Abstreifleisten 3 in Richtung des Pfeiles
M hinweg, bei welcher das Siebband 1 an die Oberflache der Auflagen 4 der Abstreifleisten 3
anliegt, treten hohe Reibungswiderstande auf, welche von den in der Siebbandanlage befindli-
chen Férderwalzen zur Bewegung des Siebbandes 1 iberwunden werden miissen. Zudem wird
dabei ein hoher Verschlei3 des Siebbandes 1 und der Abstreifleisten 3 bzw. der Auflagen 4
verursacht, wodurch das Siebband 1 und die Abstreifleisten 3 nur kurze Standzeiten aufweisen.
Bei der Bewegung des Siebbandes 1 iber die Abstreifleisten 3 hinweg bilden sich in der aus
dem Siebband 1 ausgetretenen Fliissigkeit 6 vor den an die Abstreifleisten 3 anliegenden
Schussfaden 1b Bugwellen 61 aus.

[0030] GemaR dem Stand der Technik kdnnen die Abstreifleisten 3 an ihrer in der Betriebslage
dem Siebband 1 zugewandten oberen Seite mit einer Vielzahl von Keramikplatten ausgebildet
sein, welche in Richtung der Abstreifleisten Langen von beispielsweise 12 mm bis 230 mm und
quer zu den Abstreifleisten Breiten von beispielsweise 12 mm bis 100 mm sowie weiters Héhen
von beispielsweise 2 mm bis 10 mm aufweisen. Die Harten dieser Keramikplatten betragen
vorzugsweise HVO,5 12700 N/mm? bis HVO,5 28150 N/mm®. Um die Reibungswidersténde,
welche bei der Bewegung eines Siebbandes 2 (iber die Abstreifleisten 3 hinweg auftreten,
mdglichst gering zu halten, sind die Oberflachen der Abstreifleisten 3, insbesondere der Kera-
mikplatten 4, gemalR dem Stand der Technik plangeschliffen, wobei sie Oberflachenrauheits-
werte Ra von 0,15 ym bis 0,7 ym aufweisen.

[0031] In FIG. 2 ist eine erfindungsgeméaBe Abstreifleiste 3 dargestellt. Diese Abstreifleiste 3
unterscheidet sich von einer Abstreifleiste gemaR dem Stand der Technik dadurch, dass die
anderen Oberseite befindlichen Keramikplatten 41 an ihrer dem Siebband 1 in einer Anlage zur
Herstellung eines Papierbandes zugewandten Oberseite mit Erhebungen und/oder Vertiefun-
gen ausgebildet sind, wobei die Héhendifferenz der Erhebungen gegenliber den Vertiefungen
0,1 mm bis 1,6 mm betragt. Diese Erhebungen bzw. Vertiefungen weisen in besonders bevor-
zugten und nachstehend in verschiedenen Varianten beschriebenen Ausfuhrungsformen der
Erfindung eine Profilierung mit einer definierten Querschnittsform und Verteilung Gber die Ober-
flache der Keramikplatten 41 auf. Die Abmessungen und das Material der Keramikplatten 41
sind bevorzugt diejenigen geman dem vorstehend beschriebenen bekannten Stand der Tech-
nik.

[0032] In FIG. 3 ist eine erste Ausflhrungsform einer auf einer erfindungsgemafien Abstreifleis-
te 3 befindlichen Keramikplatte 41, welche an ihrer Oberflache mit einer Profilierung ausgebildet
ist, dargestellt. Diese Keramikplatte 41, welche in der Bewegungsrichtung M des Siebbandes 1
eine Breite B von beispielsweise 8 mm bis 70 mm, vorzugsweise von 12 mm bis 25 mm, und
eine H6he von beispielsweise 2 mm bis 10 mm aufweist, ist an ihrer Oberflache mit in Langs-
richtung der Abstreifleiste 3 verlaufenden, im Querschnitt dreieckigen bzw. sagezahnartigen
Rippen 42 mit oberen Kanten 45 versehen, wobei sich in den Bereichen der zwischen den
Kanten 45 liegenden Flanken Vertiefungen 43 befinden. Die Breite B1 einer Rippe 42 betragt
beispielsweise 1 mm bis 16 mm, vorzugsweise 2 mm bis 6 mm, und die H6hendifferenz T zwi-
schen den Kanten 45 der Rippen 42 und dem Boden der Vertiefungen 43 betragt mindestens
0,1 mm, vorzugsweise bis 1,6 mm, besonders bevorzugt 0,2 mm bis 0,8 mm. Die seitlichen
Bereiche 44 dieser Keramikplatte 41, welche eine Breite A von beispielsweise 1 mm bis 8 mm,
vorzugsweise von 2 mm bis 6 mm, aufweisen, sind ebenflachig ausgebildet.

Somit ist die Oberflache dieser Keramikplatte 41 mit einer erfindungsgeman definierten Profilie-
rung, bestehend aus Erhebungen bzw. Vertiefungen, ausgebildet, wobei die im Querschnitt
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sagezahnartigen Rippen 42 mit den Kanten 45 die Erhebungen und die zwischen den Kanten
45 befindlichen Bereiche der Flanken der s&gezahnartigen Rippen 42 die Vertiefungen 43
bilden.

[0033] Der beschriebenen Ausbildung der Oberflaiche der Abstreifleisten 3, insbesondere der
Oberflachen der Keramikplatten 41, besonders bevorzugt aber nicht zwingend mit einer defi-
niert profilierten Oberflache, liegt die Erkenntnis zugrunde, dass durch die erfindungsgeman
relativ grof3 ausgebildeten Erhebungen bzw. Vertiefungen die bei der Bewegung des Siebban-
des 1 Uber die Abstreifleisten hinweg auftretenden Reibungswiderstande bis zu etwa 50 %
vermindert werden, wodurch einerseits eine mafigebliche Verminderung der Antriebsleistung far
das Siebband 1 erzielbar ist und andererseits die Standzeiten des Siebbandes 1 und der Ab-
streifleisten 3 mafBgeblich verlangert werden.

[0034] Wie dies aus FIG. 3A, welche der Darstellung der FIG. 1A entspricht, ersichtlich ist, wird
diese Wirkung dadurch erzielt, dass einerseits das Siebband 1 in den Bereichen der Vertiefun-
gen 43 an der Oberflache der Abstreifleiste 3 bzw. der Oberflache der Keramikplatten 41 nicht
anliegt, wodurch in diesen Bereichen keine Reibungswiderstéande auftreten, und dass anderer-
seits aufgrund der Bewegung des Siebbandes 1 in der sich in den Vertiefungen 43 befindlichen
Flissigkeit 6 Bugwellen 61 auftreten, durch welche das Siebband 1 in den Bereichen der Erhe-
bungen 42, insbesondere der Kanten 45, tber diese hinweggehoben wird bzw. durch welche
zwischen die Erhebungen und das Siebband 1 Flissigkeit gelangt, durch welche die Reibungs-
widerstande zwischen den Erhebungen und dem Siebband 1 stark vermindert werden.

[0035] In FIG. 4 ist eine weitere Ausfihrungsform einer erfindungsgeman definiert profilierten
Keramikplatte 41a mit einer Breite B dargestellt, bei welcher sich zwischen den seitlichen Berei-
chen 44a, welche die Erhebungen bilden und welche eine Breite A von beispielsweise 1 mm bis
8 mm, vorzugsweise von 2 mm bis 6 mm, aufweisen, eine Vertiefung 43a befindet, wobei deren
Tiefe gegenuber den seitlichen Bereichen 44a wenigstens 0,1 mm bis vorzugsweise 2,5 mm,
besonders bevorzugt 0,2 mm bis 0,8 mm, betragt.

[0036] Bei der in FIG. 4A dargestellten, weiteren Ausfihrungsform einer erfindungsgemafien
Keramikplatte 41b mit einer Breite B befinden sich zwischen den seitlichen Bereichen 44b mit
einer Breite A Erhebungen in Form von im Querschnitt rechteckigen Rippen 42b bzw. Vertie-
fungen in Form von rechteckigen Nuten 43b, welche Breiten B2 und B3 von beispielsweise 1
mm bis 10 mm, vorzugsweise von 2 mm bis 8 mm, aufweisen, wobei die Héhendifferenz T2
zwischen den durch die Rippen 42b gebildeten Erhebungen und den durch die Nuten 43b ge-
bildeten Vertiefungen wenigstens 0,1 mm bis vorzugsweise 3,0 mm, besonders bevorzugt 0,2
mm bis 0,8 mm, betragt.

[0037] Bei der in FIG. 4B dargestellten, weiteren Ausfihrungsform einer erfindungsgemafien
Keramikplatte 41c mit einer Breite B befindet sich zwischen zwei seitlichen Bereichen 44c mit
einer Breite A eine wellenartige Profilierung mit Rippen 42c und dazwischen befindlichen im
Querschnitt konkaven Vertiefungen 43c, wobei der Abstand B4 zwischen zwei Vertiefungen 43c
beispielsweise 1 mm bis 20 mm, vorzugsweise 2 mm bis 8 mm, und die Héhendifferenz T3
zwischen den Oberseiten der Rippen 42c und den Bdden der Vertiefungen 43c wenigstens 0,1
mm bis 3,0 mm, besonders bevorzugt 0,2 mm bis 0,8 mm, betragt.

[0038] Die Erhebungen 44a, 42b, 42c bzw. Vertiefungen 43a, 43b, 43c der in den FIG. 4 bis
FIG. 4B dargestellten Ausfiihrungsformen der Erfindung sind in Langsrichtung der Abstreifleiste
3 ausgerichtet und erstrecken sich bevorzugt Uber die gesamte Lange der Keramikplatten 41a,
41b, 41c.

[0039] Bei der in den FIG. 5 und FIG. 5A dargestellten weiteren Ausfiihrungsform einer erfin-
dungsgemafien Keramikplatte 41d ist die definierte Profilierung durch Erhebungen in Form von
rechteckigen Rippen 42d und dazwischen befindlichen Vertiefungen in Form von rechteckigen
Nuten 43d gebildet, welche Breiten B5 und B6 von beispielsweise 1 mm bis 10 mm, vorzugs-
weise von etwa 2 mm bis 8 mm, und eine Hbhendifferenz T4 von wenigstens 0,1 mm bis vor-
zugsweise 3,0 mm, besonders bevorzugt von 0,2 mm bis 0,8 mm, aufweisen. Die Langserstre-
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ckung der Rippen 42d und der dazwischen befindlichen Vertiefungen 43d schliet mit der
Langserstreckung der Abstreifleiste 3 einen Winkel W1 von 0° bis 80°, vorzugsweise von 30°
bis 55°, ein.

[0040] Bei den in den FIG. 6, FIG. 6A und FIG. 6B dargestellten weiteren Ausfiihrungsformen
von zwei erfindungsgemaien Keramikplatten 41e, 41f sind diese mit Profilierungen in Form von
dicht nebeneinander liegenden konkaven Ausnehmungen 43e bzw. zylindrischen Ausnehmun-
gen 43f an einer im Wesentlichen ebenen, gegebenenfalls wie nachstehend beschrieben etwas
gekrimmten Oberflache gebildet, welche voneinander beabstandet sind. Dabei kénnen die
Abstande B7 zwischen den Mittelpunkten von zwei nebeneinander befindlichen Ausnehmungen
43e bzw. 43f beispielsweise 1 mm bis 20 mm, vorzugsweise 2 mm bis 12 mm, und die Tiefen
T5 der Ausnehmungen wenigstens 0,1 mm bis 3,0 mm, besonders bevorzugt 0,2 mm bis 0,8
mm, betragen. Die Ausnehmungen kénnen sowohl in Draufsicht als auch im Querschnitt auch
eine andere Form, insbesondere eine langliche oder elliptische Form, haben.

[0041] Die in FIG. 7 dargestellte, erfindungsgeméaBe Keramikplatte 41g entspricht der Ausfiih-
rungsform gemas FIG. 3 mit im Querschnitt sdgezahnartigen Rippen 42g mit Kanten 459, wel-
che die Erhebungen bilden und Vertiefungen 43g in den Bereichen der Flanken der sagezahn-
artigen Rippen 42 g, wobei die seitlichen Bereiche 44g mit einer Breite F von beispielsweise 1
mm bis 20 mm, vorzugsweise von 2 mm bis 8 mm, nach auBBen hin mit einem Winkel von bei-
spielsweise 2° bis 10°, vorzugsweise von 3° bis 6°, schrag abfallend ausgebildet sind und wei-
ters die auBen liegenden Kanten mit einem Radius R von beispielsweise 0,5 mm bis 5 mm,
vorzugsweise von 1 mm bis 3 mm, abgerundet sind.

[0042] Nachstehend ist eine weitere Ausflihrungsform einer erfindungsgemafBen Abstreifleiste
erlautert:

[0043] GemaR dem bekannten Stand der Technik sind die Oberflachen von Abstreifleisten
eben ausgebildet und befinden sich die Oberflaichen der auf Saugkdsten befindlichen Ab-
streifleisten in einer gemeinsamen Ebene. Dadurch jedoch, dass durch die Saugkasten auf das
Siebband in den zwischen den Abstreifleisten befindlichen Zwischenrdumen eine Saugwirkung
ausgeubt wird, wird das Siebband in die zwischen den Abstreifleisten befindlichen Zwischen-
raume hineingezogen. Hierdurch werden die beiden seitlichen Bereiche der Oberflachen der
Abstreifleisten, insbesondere der auf diesen befindlichen Auflagen aus einem verschlei3festen
Material, wie Keramikplatten, starker belastet, als dies fir die dazwischen liegenden mittleren
Bereiche der Oberflachen der Abstreifleisten der Fall ist.

[0044] Um eine Uber die Breite der Abstreifleisten 3a gleichmafige Druckverteilung zu erzielen,
weisen, wie dies aus FIG. 8 und FIG. 8A ersichtlich ist, die Oberflaichen der auf den Abstreifleis-
ten 3a befindlichen Keramikplatten 4a eine Wélbung auf bzw. sind sie im Querschnitt konvex
ausgebildet, wodurch das Siebband 1 insgesamt einen wellenartigen Verlauf einnimmt. Die
Abstreifleisten 3a befinden sich auf einem Traggestell 52a, welches am Saugkasten 5 I6sbar
befestigt ist.

[0045] Wie dies weiters aus FIG. 8A ersichtlich ist, betragt der Radius R1 der gewdlbten, im
Querschnitt konvexen Oberflachen der auf den Abstreifleisten 3a befindlichen Keramikplatten
4a beispielsweise 100 mm bis 500 mm, vorzugsweise 200 mm bis 350 mm. Weiters sind die
Seitenkanten der Abstreifleisten 3a abgerundet, wobei der Radius R2 der Abrundung der Sei-
tenkanten beispielsweise 0,5 mm bis 5 mm, vorzugsweise 1 mm bis 3 mm, betragt.

[0046] Durch eine derartige Ausbildung der Oberflachen der Abstreifleisten 3a, insbesondere
von auf diesen befindlichen Keramikplatten 4a, wird eine gleichmaBige Verteilung des durch
das Siebband 1 (ber die Breite der Abstreifleisten 3a ausgeiibten Druckes bewirkt, wodurch
gleichfalls einerseits die Reibungswiderstdnde und andererseits der Verschlei3 des Siebbandes
1 und der Abstreifleisten 3a vermindert werden.

Diese weitere Ausbildung der Abstreifleisten 3a wird insbesondere mit der Profilierung der
Oberflache der Abstreifleisten, welche mit einer verschlei3festen Auflage 4a, z.B. mit Keramik-
platten, versehen sein kénnen, wie dies vorstehend anhand der FIG. 2 bis FIG. 7 erlautert ist,
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kombiniert.

[0047] Die erfindungsgemaBe Ausbildung von Abstreifleisten ist insbesondere bei solchen
Abstreifleisten vorteilhaft, welche sich auf einem Saugkasten befinden. Die Abstreifleisten kdn-
nen mit Auflagen aus Keramikplatten versehen sein. Die Abstreifleisten kdnnen jedoch auch
insgesamt aus Polyathylen hergestellt sein, wobei sie nicht mit Keramikplatten beschichtet sind.
Auch dabei sind die Oberflachen mit einer Profilierung in Form von Erhebungen und/oder Ver-
tiefungen mit einer Héhenerstreckung von wenigstens 0,1 mm bis 3,0 mm ausgebildet.

Sobald durch den Einsatz der Abstreifleisten die Erhebungen abgeschliffen worden sind, wer-
den die Oberflachen dahingehend nachbearbeitet, dass die fir die angegebene Wirkung erfor-
derlichen Héhendifferenzen zwischen den Erhebungen und Vertiefungen wiederhergestellt
werden.

[0048] Alle in Verbindung mit Auflagen aus einem verschlei3festen Material, insbesondere
Keramik, beschriebenen Ausfuhrungsformen sind im Rahmen der Erfindung auch bei Ab-
streifleisten anwendbar, die Auflagen aus einem anderen Werkstoff, insbesondere Werkstoffen
mit nicht so guten VerschleiBeigenschaften, aufweisen, und ebenso bei Abstreifleisten, welche
keine Auflagen aufweisen, bei denen die Erhebungen und Vertiefungen unmittelbar an den
Abstreifleisten angebracht bzw. ausgebildet sind.

[0049] Alle dargestellten und beschriebenen Ausfihrungsformen kénnen ganz oder teilweise
miteinander und mit Ausfihrungsformen, welche nicht konkret dargestellt und beschrieben sind,
kombiniert werden.
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1.

10.

11.

12.

Abstreifleiste (3) zur Verwendung in einer Anlage zur Erzeugung eines Papierbandes mit
einem Siebband (1), welches ber eine Vielzahl von quer zu dessen Bewegungsrichtung
ausgerichteten Abstreifleisten (3) bewegbar ist, wobei die Oberflache der Abstreifleiste (3),
an der das Siebband (1) anliegt, mit einer definierten Profilierung, welche Erhebungen
(44a, 42, 42b, 42c, 42d, 42g) und/oder Vertiefungen (43, 43a, 43b, 43c, 43d, 43e, 43f, 43q)
aufweist, ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Héhenerstreckung der Profi-
lierung zumindest 0,1 mm und bis zu 3,0 mm betragt.

Abstreifleiste (3) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Erhebungen (44a,
42, 42b, 42c, 42d, 42g) bzw. die Vertiefungen (43, 43a, 43b, 43c, 43d, 43e, 43f, 439) eine
definierte Profilierung aufweisen und/oder definiert Gber die Oberflache verteilt sind.

Abstreifleiste (3) nach einem der Anspriche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass sie
an ihrer in der Betriebsstellung dem Siebband (1) zugeordneten Oberflache mit nebenei-
nander befindlichen Keramikplatten (41) ausgebildet ist und dass die Erhebungen (44a, 42,
42b, 42c, 42d, 429) und/oder die Vertiefungen (43, 43a, 43b, 43c, 43d, 43e, 43f, 43g) an
der Oberflache der Keramikplatten (41) ausgebildet sind, wobei die Héhenerstreckung der
Profilierung zumindest 0,1 mm betr&gt.

Abstreifleiste (3) nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Hbhenerstreckung der Profilierung bis zu 2,5 mm, besonders bevorzugt bis zu 1,6 mm, und
insbesondere 0,2 mm bis zu 0,8 mm, betragt.

Abstreifleiste (3) nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
deren Oberflache mit einer in der Langserstreckung der Abstreifleiste (3) ausgerichteten
oder mit dieser einen spitzen Winkel einschlieBenden Profilierung in Form von im Quer-
schnitt dreieckigen Rippen (42, 429) ausgebildet ist.

Abstreifleiste (3) nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
deren Oberflache mit einer zur Langserstreckung der Abstreifleiste (3) ausgerichteten bzw.
mit dieser einen spitzen Winkel einschlieBenden Profilierung in Form von im Querschnitt
rechteckigen Leisten (42b, 42d) und rechteckigen Nuten (43b, 43d) ausgebildet ist.

Abstreifleiste (3) nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
deren Oberflache mit einer in der zur Langserstreckung der Abstreifleiste (3) ausgerichte-
ten bzw. mit dieser einen spitzen Winkel einschlieBenden Profilierung in Form von im
Querschnitt wellenartigen Leisten (42c) ausgebildet ist.

Abstreifleiste (3) nach einem der Anspriche 3 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Profilierungen von nebeneinander befindlichen Keramikplatten (41) quer zur Langsrichtung
der Abstreifleiste (3) gegeneinander versetzt sind.

Abstreifleiste (3) nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Langserstreckung der Erhebungen (42d) und/oder der Vertiefungen (43d) mit der Langser-
streckung der Abstreifleiste (3) einen Winkel (W1) von 0° bis 80°, vorzugsweise von 30° bis
55°, einschlief3t.

Abstreifleiste (3) nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Profilierung durch im Abstand voneinander liegende im Querschnitt konkave Ausnehmun-
gen (43e) oder zylindrische Bohrungen (43f) gebildet ist.

Abstreifleiste (3a) nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
deren Oberfldche eine im Schnitt quer zur Langserstreckung der Abstreifleiste (3a) konve-
xe Wdlbung aufweist.

Abstreifleiste (3a) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die konvexe Wol-
bung einen Radius (R1) von 100 mm bis 500 mm, vorzugsweise von 200 mm bis 350 mm,
aufweist.
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13. Abstreifleiste (3, 3a) nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
die Seitenkanten ihrer Oberflache im Querschnitt mit einem Radius (R, R2) von 0,5 mm bis
5 mm, vorzugsweise von 1 mm bis 3 mm, abgerundet sind.

14. Bausatz fur eine Anlage zur Herstellung eines Papierbandes mit auf einem Traggestell
(52a) befindlichen Abstreifleisten (3a), wobei das Traggestell (52a) zur |6sbaren Befesti-
gung auf einem Saugkasten (5) der Anlage bestimmt ist, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abstreifleisten (3a) nach einem der Anspriiche 1 bis 13 ausgefihrt sind.

15. Anlage zur Erzeugung eines Papierbandes mit einem Siebband (1), welches Uber eine
Vielzahl von sich quer zu dessen Bewegungsrichtung erstreckenden Abstreifleisten (3, 3a)
bewegbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Abstreifleisten (3, 3a) nach einem der
Anspriche 1 bis 13 ausgefihrt sind.

Hierzu 7 Blatt Zeichnungen
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