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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Streichleiste fiir eine
Papiermaschine zum Entwéssern des auf dem
Sieb der Papiermaschine befindlichen Faser-
breies, die eine im wesentlichen parallel zum
Sieb verlaufende, das Sieb abstitzende Trag-
flache aufweist, an die sich mindestens eine der
Entwasserung durch Vakuum dienende von der
abstiitzenden Tragfliche abgesetzte Entwisse-
rungsflache anschlieBt, die mehrere Rinnen auf-
weist, die sich zur Sieblaufrichtung erstrecken
(sieche GB-A-2 113 264). Streichieisten, die auch
als Foils bezeichnet werden, sind seit langer Zeit
bei Papiermaschinen (bliche Bauteile, die sich
gegeniiber Registerwalzen durch sehr groRe
Entwésserungsleistung auszeichnen, d. h., daR
bei Papiermaschinen durch den Einsatz von Foils
die Formationsldnge des NaBteils der Papierma-
schine erheblich reduziert werden konnte. In
anderen Fallen war es méglich, durch Einbau von
Foils die Papiermaschinengeschwindigkeit zu
erhohen, ohne die Formationslénge des NaRteils
zu verandern.

Hohe Entwésserungsgeschwindigkeiten fiihren
aber zu erheblichen Problemen bei der Blatt-
bildung, d. h., daR bei Gblichen Konsistenzen der
Faserstoffsuspension die Faserstoffe und Fuil-
stoffe dazu neigen, grob zu flocken. Um diese
Flockung zu reduzieren und moglichst auszu-
schalten, sind Hochturbulenzstoffaufliufe ent-
wickelt worden, die dafiir sorgen, daB eine gut
verteilte Faserstoffsuspension mit einer gleich-
maRigen Mikroturbulenz auf das Sieb der Papier-
maschine gelangt.

Diese Turbulenz des Stoffes baut sich beim
Auslaufen auf das Papiermaschinensieb nach
relativ kurzer Zeit wieder ab, wobei unter dem
Begriff kurze Zeit ein Bereich von wenigen
Millisekunden zu verstehen ist, d. h., daB bei
Maschinen nach 20 bis 100 cm Siebweg keine
Mikroturbulenz in der Faserstoffsuspension mehr
vorhanden ist, die das Ausflocken von Fiillstoff
und von Fasern verhindert. Die Turbulenz als
solche kann man als eine Anhaufung von kieinen
Wirbelbildungen auffassen, wobei die Lebens-
dauer eines Wirbels um so kleiner ist, je kleiner
der Wirbel ist.

Die Erzeugung groBer Wirbe! ist unerwiinscht,
da dadurch, bedingt durch die Zentrifugalkréfte,
eine Entmischung eintritt, was wiederum zu einer
Verschliechterung der Blattbildung fiGhrt. Die
durch den Hochturbulenzstoffauflauf erreichte
Mikroturbulenz der Faserstoffsuspension wird auf
dem Sieb, wie diese Uberlegungen zeigen,
bereits im wesentlichen abgebaut, bevor sie die
erste Streichleiste, z. B. Siebtischleiste oder
Foilleiste, erreicht hat.

Mit der DE-A-2 337 676 wurde deshalb bereits
vorgeschlagen, eine Streichleiste mit einer Mulde
innerhalb des Tragbereiches zu versehen, die
einen Riihrkanal bilden soll. Die dadurch erzielte
Wirkung ist jedoch nur sehr gering, da sich die
einmal mit Wasser gefilite Mulde im wesent-
lichen neutral verhalt und das Sieb, das beidsei-
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tig auf dem Tragbereich der Foilleiste aufliegt,
die Mulde, nachdem sie einmal mit Wasser
gefiillt ist, abdichtet. Ein minimales durch die
Siebgeschwindigkeit verursachtes MitreiRen von
Wasser aus der Mulde reicht nicht aus, um eine
Mikroturbulenz auf dem Sieb zu schaffen, die
sich bis in den Bereich der Entwasserungsfiache
des Foils erstreckt.

Der vorliegenden Erfindung liegt damit die
Aufgabe zugrunde, eine Streichleiste fir eine
Papiermaschine zu schaffen, die es erméglicht,
die Mikroturbulenz auf dem Sieb in der Faser-
stoffsuspension aufrecht zu erhalten bzw. die
Mikroturbulenz zu steuern und neu anzuregen.

Diese Aufgabe wird gelést durch eine Streich-
leiste fiir eine Papiermaschine zum Entwdéssern
des auf dem Sieb der Papiermaschine befind-
lichen Faserbreies, die eine im wesentlichen
parallel zum Sieb verlaufende, das Sieb ab-
stiitzende Tragfiiche aufweist, an die sich
mindestens eine der Entwasserung durch Vaku-
um dienende Entwiasserungsfliche anschlieft,
die mehrere Rinnen aufweist, die sich zur Sieb-
laufrichtung erstrecken, dadurch gezeichnet, daB
die Entwdsserungsflache mindestens eine Rinne
aufweist, die sich in Hohe der Hiillinie der
Entwasserungsflache unter einem Winkel von 90
bis 5 Grad zur Laufrichtung des Siebes erstreckt.

Das Absetzen der Entwasserungsflache von
der Tragflache eines Foils ist aus der DE-A-2 418
851 bekannt. Durch die zwischen Tragflache und
Entwasserungsflaiche gebildete Stufe kann ein
Vakuum auf das Sieb einwirken, wobei dieses
Vakuum regelbar ist. Die Entwasserungsleistung
ist damit steuerbar. Die auf Mikroturbulenzen
beruhende gute Blattbildung kann jedoch durch
die Steuerung des Vakuums praktisch nicht
beeinfluBt werden. Erst durch das Anordnen
einer Rinne im Bereich der Entwasserungsflache,
wobei diese Rinne nicht vom Sieb abgedeckt
wird, ergibt sich eine Anderung in der Strémung,
d. h.,, daR ein Teil des durch das Sieb hindurch
gesaugten Wassers durch die Strémung wieder
zurtickgetrieben wird, das Sieb erneut passiert
und die auf dem Sieb befindliche Faserstoff-
suspension in Bewegung versetzt, d. h. Fasern
und Fillstoffpartikel nach oben bewegt und
damit eine Mikroturbulenz schafft. Durch die Zug-
und Drucksto8e, vorzugsweise jedoch durch die
DruckstoBe, sollen in der Faserstoffsuspension
turbulente Krafte erzeugt werden, wie sie von
den Vorderkanten von Streichleisten bekannt
sind. Die GroRe der Druckkrafte oder Zugkréfte
soll dabei die spektrale Verteilung und damit die
WirbelgroBe in der Faserstoffsuspension bestim-
men.

Unter Rinne im Sinne der vorliegenden An-
meldung ist eine sich zumindestens tiber einen
Teil des Profils der Entwasserungsfliche er-
streckende Ausnehmung zu verstehen, die als
soiche einen beliebigen Querschnitt aufweisen
kann. Vorteilhaft weist die Rinne jedoch ein
dreieckiges oder trapezférmiges Profil auf, es
sind jedoch auch andere Polygone denkbar.
GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung der
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Erfindung weist der Querschnitt der Rinne
Wellenform auf, d. h. die Rinne ist durch Radien
begrenzt. Eine gedachte Verbindungslinie der
Wellenkappen bzw. die Verlangerung der
Grundflachenlinien der Dreiecks- bzw. Trapez-
profile wird als Hillinie bezeichnet. Die Rinnen-
tiefe liegt dabei zweckmagig zwischen 2,6 und 70
% der Foildicke in diesem Bereich, also im
Bereich der Entwasserungsflache.

Die Wellenform des Querschnitts der Rinne
ergibt gleich zwei Vorteile. Zum einen ergibt sich
durch die Wellenform ein sanfter Ubergang in
der Querschnittsdnderung der Foilleiste, was bei
der Herstellung von keramischen Foilleisten ein
ganz wesentlicher Punkt ist, da schroffe Quer-
schnittsd@nderungen sowohi bei der Herstellung,
bereits also beim Verpressen des Keramikpulvers
und im nachfolgenden Schritt beim Sintern, zu
ungleichmaBiger Materialverteilung und damit
leicht zu Spannungsrissen fiihren, andererseits
aber auch beim fertig bearbeiteten Teil Tempe-
raturdnderungen, gerade im Bereich der
schroffen Querschnittsanderung, Zu
Spannungsrissen fiihren kénnen.

Die Tragfliche des Foils ist, wie allgemein
iiblich, poliert, d. h. sie weist einen mittleren
Rauhwert R, auf, der zwischen 0,1 und 0,2 pum
liegt, vorzugsweise jedoch sogar unter 0,1 um
liegen solite. Die sich anschlieBende Entwésse-
rungsflache wird nicht poliert, sondern ist gemé&R
einer bevorzugten Ausgestaitung der Erfindung
nur grob Uberschliffen, so daR sich R,-Werte
zwischen 0,5 und 10,0 um ergeben. Die dadurch
entstehende rauhe Oberflachenstruktur 18Rt be-
reits im Grenzschichtbereich eine gewisse feine
Mikroturbulenz in der Faserstoffsuspension ent-
stehen, wenn das Sieb der Papiermaschine mit
Geschwindigkeiten von mehr als 150 m/Minute
lduft.

Die Radien der Wellen, die den Querschnitt der
Rinne bilden, sind gemaR einer vorteilhaften
Ausgestaltung der Erfindung unterschiedlich,
wobei der Radius r der Wellenkdmme kleiner als
der Radius R der Wellentaler ist. ZweckmaBig
liegt dabei der Radius r der Wellenkdmme
zwischen 0,5 und 20 mm und der Radius R der
Welientaler zwischen 1,0 und 50 mm. Derzeit ist
noch nicht voll gekléart, worauf zuriickzufiihren ist,
daR durch die Wahl eines kleineren Radius r fiir
den Wellenkamm eine bessere Mikroturbulenz
erreicht wird als bei umgekehrter Anordnung.
Vermutlich ergibt sich die Turbulenzbildung
aufgrund der Gesetze der Stromungslehre beim
umstromten Tragfliigel, d. h. Aufrollen der Stro-
mung hinter dem Tragfligel. Die Ergebnisse
zeigen jedoch, daR die Blattbildung dadurch
verbessert wird.

GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung nimmt der Abstand zwischen den
einzelnen Rinnen in Sieblaufrichtung zu, wobei
vorteilhaft auch die Radien des Wellenkammes
und des Wellentales in Sieblaufrichtung in ihrer
GréRe zunehmen. FaBt man, wie bereits an-
gefiihrt, die Turbulenz als eine Anhdufung von
Wirbelbildungen auf, so ist die Standzeit eines
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Wirbels um so kleiner, je kieiner der Wirbel ist.
Durch VergroBerung dieser Wirbel im Endbereich
der Entwisserungsflache bleibt eine gewisse
Mikroturbulenz auf dem Sieb auch zwischen dem
Ende der Entwasserungsfliche und dem Beginn
der nachfolgenden Tragfliche des folgenden
Foils erhalten. Die Tiefe der Rinnen und ihr
Abstand voneinander ist also vom Abstand der
Foilleisten voneinander abhéngig. Die Radien
miissen also um so groBer sein, je groRer der
Abstand zwischen den einzelnen Streichleisten
ist.

Bei den Streichleisten, wie z. B. Foils, un-
terscheidet man zwei véllig voneinander unter-
schiedliche Arten, ndmlich den Einzelfoil mit
einer Breite zwischen 80 und 150 mm und die
Multifoils mit einer Breite von 30 bis max. 65 mm.
Der Abstand zwischen den einzelnen Multifoil-
leisten betrégt (blicherweise das 1- bis 4-fache
der Leistenbreite. Beim Einzelfoil ist der Abstand
zwischen zwei Foilleisten gleich oder groRer 200
mm. Unter Breite des Foils im Sinne der vorlie-
genden Anmeldung ist dabei die Erstreckung des
Foils in Sieblaufrichtung zu verstehen. Die Breite
der Entwasserungsfliche des Foils ist (b-
licherweise groRer als die Breite der Tragfléche.
GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung betrégt die Breite der Entwésserungs-
flaiche das 3- bis 30-fache der Breite der Trag-
flaiche. Der untere Breitenbereich ist dabei den
Multifoils, der obere den Einzelfoils zuzuordnen,
d. h., daR der Einzelfoil mehr und gréRere Rinnen
aufnehmen kann, deren Abstand voneinander
zweckméRig gleich oder gréBer dem 5-fachen
Radius r der Wellenkdmme ist.

GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung ist die. Entwasserungsflache gegeniiber
der Tragfliche um einen Winkel von 5 bis 360
Minuten geneigt. Dieser Winkel wird zwischen
einer die Scheitelpunkte der Rinne verbindenden
Hillinie und einer sich als Verldngerung der
Tragfliche der Streichleiste gedachten Linie
gemessen. Diese Linie ist der theoretische Ver-
lauf des Papiermaschinensiebes, in der Praxis
wird aber das Sieb von der Schwerkraft und dem
sich hinter der Tragfliche aufbauenden Vakuum
nach unten, also in Richtung auf die Entwésse-
rungsfiiche, abgebogen, so daB das Sieb zwi-
schen zwei Streichleisten stets durchhangt.

Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, daR sich zwischen der Tragfiache und
einer ber die Scheitelpunkte der Rinnen gezo-
genen Hillinie ein Freiraum befindet, dessen
Hoéhe 0,1 bis 10,0 mm betrégt.

Streichleisten, deren Entwasserungsflache
gegeniiber der Tragflaiche um eine Stufe ab-
gesetzt sind, sind aus der DE-PS-2 418 851
bekannt. Bei dieser Konstruktion wird die Ent-
wisserung im wesentlichen durch Anlegung
eines Vakuums erreicht, d. h., das Vakuum baut
sich nicht durch die Ausgestaltung des Foils von
selbst auf, vielmehr wird der Foil in diesem Fall
auf einem Saugkasten angeordnet, der (ber
geeignete Mittel, wie z. B. Vakuumpumpe oder
Fallrohr, mit Vakuum beaufschlagt wird. Auch bei
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dieser Konstruktion wird eine auf dem Sieb
vorhandene Mikroturbulenz kurz hinter der Trag-
ftache vollig abgebaut. Die Anordnung von
Rinnen im Bereich der gestuften Entwasserungs-
flache bringt auch bei dieser bekannten Kon-
struktion eine wesentliche Verbesserung der
Blattbildung, wenn die im Anspruch definierte
Hohe des Freiraums zwischen Sieb und Hiillinie
eingehalten wird.

GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausge-
staltung der Erfindung kann die Hdllinie eine
Kurve sein, wobei sich diese Kurve zweckméRBig
parallel zum Sieb oder von diesem leicht diver-
gierend erstreckt.

Eine zweckmiRBige Ausgestaltung der Erfin-
dung sieht vor, daf eine Stufe zwischen der
Tragflache und der Entwdsserungsfliche durch
einen konvex/konkav verlaufenden Bogen gebil-
det wird, der in die Wellen der Rinnen (ibergeht.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnungen erlautert:

die Figuren

1 und 2 zeigen eine Seitenansicht eines Foils
nach dem Stand der Technik,

Figur 3 einen Foil mit trapezférmigen Rinnen,

Figur 4 einen Foil mit dreieckigen Rinnen,

Figur 5 einen Foil mit Stufe und bégenférmig
verlaufender Hiillinie,

Figur 6 einen Foil mit Stufe und gerade ver-
{aufender Hiillinie,

Figur 7 einen Foil mit Stufe und geknickt
verlaufender Hiillinie.

Figur 1 zeigt eine Streichleiste mit zwei Trag-
flachen 3, die durch eine Rinne 7 voneinander
getrennt sind. Uber die Tragflachen 3 gleitet das
Sieb 1, auf dem sich die Faserstoffsuspension 2
befindet. Bei dieser zum Stand der Technik
gehdrenden Streichleiste ist man davon ausge-
gangen, daB aufgrund des am Beginn der Rinne 7
entstehenden Vakuums Wasser aus der Faser-
stoffsuspension 2 in die Rinne 7 gesaugt wird,
das dann durch das Sieb 1 zuriickgedriickt wird
und dadureh fiir eine Verwirbelung der Fasern 12
in der Faserstoffsuspension 2 oberhalb des
Siebes 1 hinter der Rinne 7 sorgt.

Nachdem die Rinne 7 jedoch einmal mit
Wasser gefillt ist, kann sich unter dem Sieb 1 im
Bereich der Rinne 7 nicht erneut ein Vakuum
bilden, es ist vielmehr so, daR, sieht man von
geringen Wasserverlusten ab, im Bereich der
Rinne 7 eine beruhigte Zone entsteht. Die Rinne 7
hat damit bestenfalls eine Schmierfunktion, tragt
aber nicht zur Bildung einer Mikroturbulenz bei,
wie das in Figur 2 dargestelit ist.

In Figur 3 ist unter wesentlicher VergroRerung
des Winkels, unter dem die Hiillinie 13 verlauft,
ein Foil dargestellt, dessen Rinnen 7 Trapez-Form
aufweisen. Die kirzere Trapez-Seite ist dabei der
Tragflache 3 zugewandt und verlauft gegeniiber
dem Sieb unter einem steileren Winkel als die
gegeniiberliegende Trapez-Seite, die ldnger aus-
gefihrt ist und die das Wasser, das durch das
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sich bildende Vakuum durch das Sieb 1
hindurchtritt, zum Teil von der Entwdsserungs-
flache 4 zuriick durch das Sieb nach oben in die
Faserstoffsuspension 2 lenkt und hier zur Auf-
wirbelung der Fasern 12 und der Pigmente 14
fiihrt. Die Pfeile 15 geben dabei die FlieBrichtung
des Wassers an. Selbstverstandlich tritt nicht das
gesamte Wasser durch das Sieb 1 in die Faser-
stoffsuspension 2 zuriick, der groRere Teil wird
vielmehr entfernt und flieBt im hinteren Bereich
der Entwasserungsflaiche 4 nach unten ab. Ein
weiterer Teil wird von der Anlaufkante 16 des
folgenden Foils vom Sieb 1 abgestreift.

Der Abstand 8 zwischen den einzelnen Rinnen,
der vom tiefsten Punkt der Rinne 7 bzw. bei
waagerechter Ausfihrung der Rinne 7 von der
Mitte des Rinnenbodens zur Mitte des folgenden
Rinnenbogens gemessen wird, vergréRert sich in
Sieblaufrichtung, ebenso nimmt die Tiefe der
Rinnen zu.

Die Entwasserungsflache 4 ist in allen Zeich-
nungen iiber ihre volle Breite 9 als mit Rinnen 7
versehen dargestelit. Es ist jedoch auch madglich,
diese Rinnen nur im riickwartigen Bereich, also in
dem Bereich der Entwaisserungsflache 4 an-
zuordnen, der der Tragflaiche 3 am weitesten
abgewandt ist.

Die Figuren 5 und 6 zeigen zwischen der
Tragflache 3 und der Hiillinie 13 eine Stufe 10, die
in Figur 5 S-férmig ausgefiihrt ist und direkt in
das Wellental 6 und von da aus in den Wellen-
kamm b der ersten Rinne 7 {ibergeht. Durch diese
Stufe 10 entsteht zwischen der Hiillinie 13 und
dem Sieb 1 im Bereich der Tragfliche 3 ein
Freiraum 11, in dem das durch eine Vakuumpum-
pe oder durch Falirohre erzeugte Vakuum an-
greift.

Zur Befestigung sind die Streichleisten mit T-
Nuten 17, Schwalbenschwanz-Nuten 18, T-
Schienen 19 oder Schwalbenschwanz-Schienen
20 ausgertiistet.

Patentanspriiche

1. Streichleiste fiir eine Papiermaschine zum
Entwassern des auf dem Sieb der Papierma-
schine befindlichen Faserbreies, die eine im
wesentlichen parallel zum Sieb verlaufende, das
Sieb abstiitzende Tragflache aufweist, an die sich
mindestens eine der Entwdésserung durch Vaku-
um dienende Entwiésserungsfliche anschlieBt,
die mehrere Rinnen aufweist, die sich zur Sieb-
laufrichtung erstrecken, dadurch gekennzeichnet,
daR die Entwasserungsflache (4) mindestens eine
Rinne (7) aufweist, die sich in Hohe der Hiillinie
(13) der Entwasserungsflache (4) unter einem
Winkel von 90 bis 5 Grad zur Laufrichtung des
Siebes (1) erstreckt.

2. Streichleiste nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daR die Entwasserungsflache (4)
durch grobes Uberschleifen auf R,-Werte zwi-
schen 1,0 und 10,0 pm gebracht ist.

3. Streichleiste nach Anspruch 1 und 2, dadurch
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gekennzeichnet, daB der Querschnitt der Rinnen
(7} Wellenform aufweist.

4, Streichleiste nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB der Radius r der
Wellenkdmme (5) kleiner als der Radius R der
Wellentéler (6} ist.

5. Streichleiste nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die Wellenkdm-
me (5) einen Radius r zwischen 0,56 und 20 mm
und die Wellentéler (6) einen Radius R zwischen
1,0 und 50 mm aufweisen.

6. Streichleiste nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daR der Abstand (8)
2wischen zwei Rinnen (7) gleich oder groRer dem
fiinffachen Radius r der Wellenkdmme (5) ist.

7. Streichleiste nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand (8)
zwischen den einzelnen Rinnen (7) in Sieb-
laufrichtung zunimmt.

8. Streichleiste nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB die Radien r, R
des Wellenkammes (5} und/oder des Wellentales
(6) in Sieblaufrichtung in ihrer GroBe zunehmen.

9. Streichleiste nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Breite (9) der
Entwiasserungsfliche (4) das drei- bis zwanzig-
fache der Breite (9') der Tragflache (3) betragt.

10. Streichleiste nach einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daR die Entwas-
serungsfliche (4) gegeniiber der Tragflache (3)
um einen Winkel von 5 bis 360 Minuten geneigt
ist.

11. Streichleiste nach einem der Anspriiche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB sich zwi-
schen der Tragflaiche (3) und einer (ber die
Scheitelpunkte (12) der Rinnen (7) gezogenen
Hiillinie (13), ein Freiraum (11) befindet, dessen
Hoéhe 0,1 bis 10 mm betragt.

12. Streichleiste nach einem der Anspriche 1
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Hiillinie
(13} eine Kurve ist.

13. Streichleiste nach einem der Anspriiche 1
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB eine Stufe
(10) zwischen der Tragflache (3) und der Entwés-
serungsfliche (4) durch einen konvex-konkav
verlaufenden Bogen (15) gebildet wird, der in die
Wellen der Rinnen (7) Gbergeht.

14. Streichleiste nach einem der Anspriiche 1
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daR die Tiefe der
Rinnen (7) 25 % bis 70 % der Dicke der
Streichleiste im Bereich der Entwéasserungsfiache
(4) betragt.

Claims

1. Scraping strip for a paper machine for
removing the water from the fibre mash located
on the screen of the paper machine, having a
support surface, extending substantially parallel
to the screen, which supports the screen and to
which is connected at least one water-removing
surface which serves to remove water by means
of a vacuum and has a plurality of channels
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extending to the running direction of the screen,
characterised in that the water-removing surface
(4) has at least one channel (7) which extends at
the level of the envelope line (13) of the water-
removing surface {4) at a angle of from 80 to b
degrees with respect to the running direction of
the screen (1).

2. Scraping strip according to claim 1, charac-
terised in that the water-removing surface (4) is
brought to R, values of from 1.0 to 10.0 um by
means of coarse grinding.

3. Scraping strip according to claims 1 and 2,
characterised in that the cross-section of the
channels (7) is undulating.

4. Scraping strip according to any one of claims
1 to 3, characterised in that the radius r of the
peaks (5) of the undulation is smaller than the
radius R of the troughs (6) of the undulation.

5. Scraping strip according to any one of claims
1 to 4, characterised in that the peaks (5} of the
undulation have a radius r of from 0.5 to 20 mm
and the troughs (6) of the undulation a radius R of
from 1.0 to 50 mm.

6. Scraping strip according to any one of claims
1 to 5, characterised in that the distance (8)
between two channels (7) is equal to five times
the radius r of the peaks (5} of the undulation or
more.

7. Scraping strip according to any one of claims
1 to 6, characterised in that the distance (8)
between the individual channels (7) increases in
the running direction of the screen.

8. Scraping strip according to any one of claims
1 to 7, characterised in that the radii r, R of the
peak (5) of the undulation and/or of the trough (6)
of the undulation increase in size in the running
direction of the screen.

9. Scraping strip according to any one of claims
1 to 8, characterised in that the width (8} of the
water-removing surface (4) is from three to
twenty times the width (9') of the support surface

3).
( )10. Scraping strip according to any one of
claims 1 to 9, characterised in that the water-
removing surface (4) is inclined with respect to
the support surface (3) at an angle of from 5 to
360 minutes.

11. Scraping strip according to any one of
claims 1 to 10, characterised in that located
between the support surface (3) and an envelope
line (13) drawn through the summits (5) of the
channels (7) is a space (11) the height of which is
from 0.1 to 10 mm.

12. Scraping strip according to any one of
claims 1 to 11, characterised in that the envelope
line (13) is a curve.

13. Scraping strip according to any one of
claims 1 to 12, characterised in that a step (10) is
formed between the support surface (3) and the
water-removing surface (4) by a convex-concave
arc which merges with the undulations of the
channels (7).

14. Scraping strip according to any one of
claims 1 to 13, characterised in that the depth of
the channels (7) is from 2.5 to 70 % of the
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thickness of the scraping strip in the region of the
water-removing surface (4).

Revendications

1. Lame d’égouttage pour une machine a
papier, pour éliminer 'eau contenue dans la pate
de fibres qui se trouve sur la toile métallique de
la machine a papier, présentant une surface
porteuse qui s’étend pour l'essentiel paraliéle-
ment a la toile métallique, qui soutient ladite toile
métallique et a laquelle se raccorde au moins une
surface d'égouttage servant a I'élimination de
I'eau par le vide, et présentant plusieurs rigoles
qui s'étendent par rapport a la direction d'avance
de la toile métallique, caractérisée en ce que la
surface d'égouttage (4) présente au moins une
rigole (7) qui s'étend au niveau de la ligne
enveloppante (13) de la surface d'égouttage (4)
selon un angle compris entre 90 et 5 degrés par
rapport & la direction d'avance de la toile
métallique (1).

2. Lame d’égouttage selon la revendication 1,
caractérisée en ce que la surface d'égouttage (4)
est amenée par une rectification grossiére a des
valeurs R, comprises entre 1,0 et 10,0 pm.

3. Lame d’égouttage selon revendication 1 et 2,
caractérisée en ce que la section transversale des
rigoles (7) présente une forme ondulée.

4. Lame d’égouttage selon l'une des revendi-
cations 1 a 3, caractérisée en ce que le rayon r
des crétes d’onde (5) est inférieur au rayon R des
creux d’onde (6).

5. Lame d'égouttage selon l'une des revendi-
cations 1 a 4, caracterisée en ce que les crétes
d’onde (5} présentent un rayon r compris entre
0,5 et 20 mm et les creux d’onde (6) un rayon R
compris entre 1,0 et 50 mm.

6. Lame d’'égouttage selon I'une des revendi-
cations 1 3 b, caractérisée en ce que |'écartement
(8) entre deux rigoles (7) est égal ou supérieur 3
cing fois le rayon r des crétes d’onde (5).

7. Lame d’égouttage selon I'une des revendi-
cations 1 3 6, caractérisée en ce que |'écartement
(8) entre les différentes rigoles (7) augmente
dans la direction d'avance de la toile métallique.

8. Lame d’égouttage selon I'une des revendi-
cations 1 a 7, caractérisée en ce que les rayons r,
R des crétes d’onde (5) et/ou des creux d'onde
{6) augmentent dans la direction d'avance de la
toile métallique.

9. Lame d’égouttage selon ['une des revendi-
cations 1 & 8, caractérisée en ce que la largeur (9)
de la surface d'égouttage (4) représente de 33 20
fois la largeur (9') de la surface porteuse (3).

10. Lame d'égouttage selon I'une des revendi-
cations 1 & 9, caractérisée en ce que la surface
d'égouttage (4) est inclinée par rapport a la
surface porteuse (3) selon un angle compris entre
5 et 360 minutes.

11. Lame d’égouttage selon I'une des revendi-
cations 1 & 10, caractérisée en ce qu'un espace
libre (11) dont ia hauteur est comprise entre 0,1 et
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10 mm se trouve entre la surface porteuse (3) et
une ligne enveloppante (13) qui passe par les
sommets (5) des rigoles (7).

12. Lame d’égouttage selon 'une des revendi-
cations 1 a 11, caractérisée en ce que la ligne
enveloppante {13) est une courbe.

13. Lame d’égouttage selon i'une des revendi-
cations 1 3 12, caractérisée en ce qu'un gradin
(10) est formé entre la surface porteuse (3) et la
surface d'égouttage (4) par une courbe convexe
et concave (15) qui se prolonge par les ondes des
rigoles (7).

14. Lame d’égouttage selon I'une des revendi-
cations 1 38 13, caractérisée en ce que la profon-
deur des rigoles (7) représente de 2,5 & 70 % de
I'épaisseur de la lame d'égouttage dans ia zone
de la surface d’égouttage (4).
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