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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Schlitzsauger, der
im wesentlichen aus einem einen Saugkasten ab-
deckendem Tragk&rper mit darauf aufgebrachtem
Hartbelag besteht sowie ein Verfahren zu seiner
Herstellung.

Schlitzsauger, die Hartstoffbeldge aufweisen,
sind als solche seit langem bekannt und beispiels-
weise in der DE-OS 21 26 591 und DE-OS 20 29
617 beschrieben. GemiB diesem Stand der Tech-
nik werden Keramiksegmente durch Stahltrdger zu
einem Verbundelement zusammengefaBt, wobei
sich mehrere dieser Verbundelemente Uber die ge-
samte Siebbreite der Papiermaschine erstrecken.
Das einzelne Verbundelement #hnelt in seinem
Aufbau einer Hiihnerleiter, bei der die Sprossen
durch Keramiksegmente und die Holme durch
Stahlkdrper gebildet werden, die sich entweder
durch die Keramiksegmente hindurch erstrecken,
wobei die einzelnen Segmente durch Distanzstlicke
voneinander getrennt sind - DE-OS 21 26 591 -
oder mit dem Tragkdrper verklebt bzw. verschraubt
sind.

Die DE-OS 20 26 457 beschreibt einen Platten-
oder Streifenbelag, der ggf. Verstidrkungselemente,
wie glasfaserverstirkte Polyesterstabgeriiste, be-
sitzt und dessen Oberfliche ganz oder teilweise
mit Oxidkeramik bedeckt ist. GemiB dieser Schrift
werden Platten aus Sinterkeramik mit Platten aus
Kunststoff ggf. unter Aussparung von Schlitzen ver-
bunden und durch glasfaserverstirkte Polyestersti-
be verstarkt.

Dem gesamten Stand der Technik ist gemein-
sam, daB Hartstoffe auf eine Unterlage aufgebracht
werden, wobei diese Unterlage entweder eine ver-
windungssteife Stahlkonstruktion wie im Falle der
beiden erstgenannten Offenlegungsschriften oder
eine Kunststoffplatte mit darunter angebrachten Po-
lyesterstdben zur Versteifung ist. Beide Konstruk-
tionen bedingen nicht nur einen hohen Materialauf-
wand und eine arbeitsintensive Fertigung, sie be-
dingen auch einen hohen Lagerbestand an Kera-
miksegmenten bzw. Platten, die in der jeweils ge-
forderten Gr&Be vorhanden sein missen. Die glei-
che Aussage frifft auch flr die tragende Unterkon-
struktion zu.

Die GB-PS 1 221 441 beschreibt einen Schlitz-
sauger, der im wesentlichen aus einem einen
Saugkasten abdeckenden TragkSrper mit darauf
aufgebrachtem Hartbelag besteht, wobei der Trag-
kGrper eine Gitterrostkonstruktion ist, die aus ein-
zelnen L3ngs- und Quertrdgern besteht, die Quer-
trdger mit Ausnehmungen zur Aufnahme der
Langstrager versehen sind, und der Hartbelag aus
an ihrer Unterseite mit einer LAngsnut versehenen
Keramikleisten besteht, in welche die Langstriger
mit ihrer oberen Seite eingreifen.
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist daher,
ein Baukastensystem zu schaffen, das es ermdg-
licht, mit wenigen serienmaBig gefertigten Teilen,
die durch einfachste Bearbeitung dem jeweiligen
geforderten MaB angepaBt werden k&nnen, auszu-
kommen.

Diese Aufgabe wird bei einem Schlitzsauger
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1, der im
wesentlichen aus einem einen Saugkasten abdek-
kenden TragkSrper mit darauf aufgebrachtem Hart-
belag besteht, durch die Kombination folgender
Merkmale gelost:

- die L3ngs- und Quertrdger sind miteinander

verklebt,

- die Gitterrostkonstruktion besteht zusitzlich
aus Endleisten, die mit Aussparungen zur
Aufnahme der Quertrdger versehen sind,

- die Endleisten, die Quertrdger sowie die
Langstrager bestehen aus glasfaserverstérk-
tem Kunststoff,

- die Keramikleisten bestehen aus kurzen Kera-
miksegmenten,

- die L#ngstrdger greifen mit ihrer oberen
Schmalseite in die Langsnut an der Untersei-
te der Keramiksegmente ein und sind in die-
sem Bereich mit den Lingstrdgern und im
Bereich ihrer Stirnseiten miteinander verklebt,

- die Stirnseiten der Keramiksegmente sind auf
sich gegeniberliegenden L3ngstrdgern ge-
geneinander versetzt.

Das Verfahren zum Herstellen des Schlitzsau-
gers ergibt sich durch die Kombination der nachfol-
genden Verfahrensschritte:

- Fertigen von Quertrdgern aus glasfaserver-
starktem Kunststoff, die in ihrem oberen Be-
reich dachférmig ausgestaltete Abschridgun-
gen aufweisen und zur Aufnahme von L3ngs-
trdgern mit Ausnehmungen versehen sind,

- Fertigen von Langstrdgern aus glasfaserver-
starktem Kunststoff,

- Fertigen von Endleisten aus glasfaserver-
starktem Kunststoff, die zur Aufnahme der
Quertrdger mit Aussparungen versehen sind,

- Fertigen von Keramiksegmenten aus Sinter-
keramik, Verkleben der Lings- und Endlei-
sten mit den Quertrdgern im Bereich der
Ausnehmungen bzw. der Aussparungen so,
daB pro Meter Lange der Langstrdger minde-
stens drei Quertrdger angeordnet sind und
einen gitterrostartigen Tragk&rper bilden,

- Aufkleben der Keramiksegmente auf die
Langstrager ,

- Uberschleifen der Schiitzsaugeroberfléiche.

Der Begriff Keramiksegmente wurde bereits im
Stand der Technik benutzt und bezieht sich dort
auf Keramikleisten, die eine Ldnge von 250 bis 500
mm aufweisen, die einen Querschnitt von 6 x 20
bis 40 x 60 mm besitzen. Diese Leisten weisen
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Bohrungen mit eingekitteten Buchsen fiir die Befe-
stigung am Triger auf. Sie missen daher einzeln
gefertigt, zundchst als GriinkOrper bearbeitet und
im AnschluB an die Sinterung einzeln geschliffen
und mit den Buchsen versehen werden.

Die Segmente im Sinne der vorliegenden An-
meldung sind wesentlich kleiner, d.h. ihre Linge
liegt zwischen 30 und 60 mm, der Querschnitt
zwischen 6 x 5 und 20 x 20 mm. Sie werden
vorzugsweise durch ein StrangpreBverfahren herge-
stellt, so daB die Nut, die zur Befestigung an den
Langstragern dient, bereits nach der Extrusion vor-
handen ist. Das Abldngen auf die gewlinschte Seg-
mentgréBe kann wihrend oder im AnschluB an die
Extrusion der GriinkGrperstangen erfolgen, daran
schlieBt sich der Vorbrand und im AnschluB3 daran
der SinterprozeB an. Da die Segmente sehr geringe
Abmessungen aufweisen, ist der Verzug recht ge-
ring, d.h., daB die Schleifarbeit reduziert werden
kann. Aus diesem Grunde ist es mdglich, die Kera-
miksegmente zuerst mit dem TragkSrper zu verkle-
ben und dann die gesamte Flache zu schleifen,
was bei den Keramikleisten nach dem Stand der
Technik wirtschaftlich nicht mdglich ist, weil auf-
grund des unterschiedlichen und hdheren Verzu-
ges dann zu viel Schleifarbeit anfillt, die bei Hart-
stoffen dieser Art nur mit Diamantschleifscheiben
durchgeflihrt werden kann.

Der Tragk&rper als solcher besteht aus drei
unterschiedlich geformten GFK-Leisten, deren L3n-
ge durch Absidgen auf jeden beliebigen Wert
schnell gekirzt werden kann, so daB, ausgehend
von drei unterschiedlich profilierten Leistenformen,
Tragk&rper der unterschiedlichsten GroBen im Ra-
stermaB der Keramiksegmente gefertigt werden
kdnnen.

Durch die Verklebung der Quertrdger mit den
Langstragern und den Endleisten, wobei die End-
leisten nur eine spezielle Ausgestaltung der Ldngs-
trager darstellen, wird die Fertigungszeit flr die
Erstellung eines Tragkdrpers auf einen Bruchteil
der Zeit reduziert, die bisher flir Stahlkonstruktio-
nen bzw. Kunststoffkonstruktionen mit Verstér-
kungsprofilen erforderlich war.

Gegenliber dem Stand der Technik ergibt sich
also eine Verringerung der Lagerhaltungskosten,
eine Verringerung der Produktionszeiten flir den
Schlitzsauger und eine Verringerung der Material-
kosten, insbesondere flr den teuren Hartbelag, da
wesentlich weniger Material ben&tigt wird und we-
niger Schleifarbeit anfilit.

Vorteilhafte Ausgestaltungsformen der Erfin-
dung sind in den Unteranspriichen dargestellt. So
dient die dachférmige Abschrdgung der Quertrdger
dazu, den Stoffaufbau zu verhindern, d. h. durch
das Sieb abgezogener Feinstoff - Pigmente und
Faserbruchstlicke - laufen an der dachfGrmigen
Schrige ab, trocknen in diesem Bereich also im
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wesentlichen nicht auf und bilden damit keine sto-
renden Ablagerungen.

Um die erforderliche Stabilitdt zu erreichen,
besitzt der Querschnitt der Quertrdger ein Verhiit-
nis Breite zu H6he zwischen 1 : 3 und 1 : 5. Die
ErhS8hung der Querstabilitdt in Verbindung mit ei-
ner gentigenden Offnungsweite fir die Entwisse-
rung ist dadurch gewihrleistet, daB der Abstand
der Quertrdger voneinander das 6- bis 14-fache
ihrer Dicke betragt.

Besondere Bedeutung kommt der Wahl des
Tragermaterials zu, das ein glasfaserverstirkter
Polyesterharz mit einem Glasanteil von mindestens
60 % ist. Zum einen wird durch diesen hohen
Glasanteil auch die Festigkeit der Triger beein-
fluBt, wesentlich ist jedoch dabei, daB durch diesen
Glasanteil auch die Ldngenausdehnung des Trag-
ermaterilas beeinfluBt wird, d. h., daB durch die
Wahl! des Glases, aus dem die Glasfasern gefertigt
werden, in Verbindung mit der hohen Glasmenge
eine Ldngenausdehnung erreicht werden kann, die
der der Keramik entspricht.

Die Verbindung der Tragkdrper untereinander
und mit den Keramiksegmenten erfolgt mittels ei-
nes Zweikomponentenepoxidharzklebers. Gegen-
Uber anderen mdglichen Klebeverbindungen weist
der Epoxidharzkleber den Vorteil auf, gegen alle
bei der Papierherstellung benutzten Chemikalien
resistent zu sein und auch die physikalischen An-
forderungen zu erfiillen, die durch Temperaturun-
terschiede und unterschiedliches Schwingungsver-
halten eine erhebliche Belastung darstellen.

Unter gesinterter Oxidkeramik im Sinne der
vorliegenden Erfindung ist bevorzugt eine Oxidke-
ramik aus Aluminiumoxid oder Zirkoniumoxid mit
ihren untereinander mdoglichen Abmischungen zu
verstehen, wobei die Reinheit der Produkte zumin-
dest 85 % betragen soll. Die restlichen 15 %
setzen sich aus gezielten Zusitzen zusammen, die
ebenfalls in sehr reiner Form vorliegen miissen und
beispielsweise, wie Magnesiumoxid, der Steuerung
der KorngrdBe dienen. Die Reinheit der Materialien
ist weiterhin erforderlich, um die notwendige Ober-
flichenqualitdt und die chemische Widerstandsfa-
higkeit zu garantieren.

Eine weitere zweckmifBige Ausgestaltung der
Erfindung sieht vor, daB die Keramiksegmente aus
gesinterter Siliziumkarbidkeramik mit einer Reinheit
von mindestens 85 % bestehen. Siliziumkarbidke-
ramik hat sich insbesondere bei der Verwendung
von abbrassiven Fllistoffen in der Papierherstel-
lung bewdhrt. Desweiteren werden damit extrem
glatte Oberflichen erzielt, die einen R,-Wert um
0,1 um aufweisen, was zu einem weit reduzierten
SiebeverschleiB flhrt.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der
Zeichnungen beschrieben.

Fig. 1 zeigt in perspektivischer Teildarstel-
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lung einen Schlitzsauger, vorne auf-
geschnitten,

Fig. 2 die Draufsicht auf den Schlitzsauger,
in der Mitte gekirzt,

Fig. 3 einen Schnitt entlang der Linie -1l

Fig. 4 einen Schnitt entlang der Linie IV-IV
und

Fig. 5 einen Ausschnitt entlang der Linie V-V
in Fig. 2 und 3.

Der Tragkdrper (7) besteht aus Langstragern
(3) und Endleisten (5), die durch Quertrdger (1)
miteinander verbunden sind. Die Endleisten (5)
weisen Aussparungen (9) auf, in die die Quertrdger
(1) eingeklebt sind. Die Quertrdger (1) ihrerseits
weisen Ausnehmungen (4) zur Aufnahme der
Langstrager (3) auf, die in diesem Bereich mit den
Quertrdgern (1) verklebt sind. Zur Vermeidung des
Ansetzens von Stoff sind an den Quertrdgern (1)
Abschridgungen (2) angeordnet.

Die Unterseite (12) der Keramiksegmente (6)
nimmt eine Ldngsnut (11) auf, in die die Schmal-
seite (10) der Langstrdger (3) eingeklebt wird. Die
Stirnseiten (13) der Keramiksegmente (6) sind
ebenfalls miteinander verklebt, so daB sich auf den
Langstragern (3) ein durchgehender Keramikbelag
befindet. Die Keramiksegmente (1) aufeinanderfol-
gender Langstrdger (3) sind gegeneinander an ei-
nen Versaiz (18) verschoben. Damit wird eine Mar-
kierung der StoBstellen der Keramiksegmente (1)
durch die Entwdsserung am Papier vermieden.
Nach dem Verkleben der Keramiksegmente (6) mit
den Langstrdgern (3) wird die gesamte Schlitz-
saugeroberflache (8) Uberschliffen, wodurch eine
gleichmiBige Oberfliche ohne Vorspriinge mit
gleicher Rauhigkeit entsteht. Im Randbereich (16)
des Schlitzsaugers sind zwischen die Langstrager
(3) Formatschieber (14) eingeschoben, die aus ei-
nem Schiebertrdger (15) von T-férmiger Gestalt mit
aufgeklebten Keramiksegmenten (6) bestehen. Die
Lange dieser austauschbaren Schieber richtet sich
nach der Breite der Papierbahn, die gefahren wer-
den soll, d. h., daB unterschiedliche Lingen verflg-
bar sind. Durch das Einsetzen dieser Formatschie-
ber (14) wird der zwischen den L&ngstrigern (3)
befindliche Entwisserungsraum (17) im Randbe-
reich (16) abgedeckt, so daB hier das unter dem
Tragk&rper (7) vorhandene Vakuum nicht angreifen
kann, also keine Entwdsserung des mit dem Pa-
piermaschinensieb Uber den Schlitzsauger trans-
portierten Stoffes erfolgt.

Die Formatschieber (14) weisen unterschiedli-
che Lingen auf, je nachdem, welche Papierbahn
freigefahren werden soll. Sie sind deshalb aus-
tauschbar, liegen auBen auf einem Quertrdger (1)
und zum Innenraum des Aggregates auf einem
Quertrdger (1) auf und werden zwischen den je-
weils benachbarten Langstrigern (3) geflihrt.
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Patentanspriiche

1.

Schlitzsauger, der im wesentlichen aus einem
einen Saugkasten abdeckenden Tragk&rper (7)
mit darauf aufgebrachtem Hartbelag besteht,
wobei der Tragkdrper (7) eine Gitterrostkon-
struktion ist, die aus einzelnen L&ngs- (3) und
Quertrdgern (1) besteht, die Quertrdger (1) mit
Ausnehmungen (4) zur Aufnahme der Ldngs-
trager (3) versehen sind, und der Hartbelag
aus an ihrer Unterseite mit einer Langsnut (11)
versehenen Keramikleisten besteht, in welche
die Langstrager (3) mit ihrer oberen Seite ein-
greifen, gekennzeichnet durch die Kombina-
tion folgender Merkmale:

- die Langs- (3) und Quertrager (1) sind
miteinander verklebt,

- die Gitterrostkonstruktion besteht zusitz-
lich aus Endleisten (5), die mit Ausspa-
rungen (9) zur Aufnahme der Quertrdger
(1) versehen sind,

- die Endleisten (5), die Quertrdger (1) so-
wie die Langstridger (3) bestehen aus
glasfaserverstirktem Kunststoff,

- die Keramikleisten bestehen aus kurzen
Keramiksegmenten (6),

- die Langstrager (3) greifen mit ihrer obe-
ren Schmalseite (10) in die Langsnut (11)
an der Unterseite (12) der Keramikseg-
mente (6) ein und sind in diesem Bereich
mit den Langstrdgern (3) und im Bereich
ihrer Stirnseiten (13) miteinander ver-
klebt,

- die Stirnseiten (13) der Keramiksegmente
(6) sind auf sich gegeniiberliegenden
Langstragern (3) gegeneinander versetzt.

Schlitzsauger nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Quertrdger (1) in ihrem
oberen Bereich mit einer dachférmigen Ab-
schrdgung (2) versehen sind.

Schlitzsauger nach einem der Anspriiche 1
und 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Quer-
schnitt der Quertrdger (1) ein Verhiltnis Breite
zu H8he zwischen 1 : 3 bis 1 : 5 aufweist.

Schlitzsauger nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand
der Quertrdger (1) voneinander das 6- bis 14-
fache ihrer Dicke betragt.

Schlitzsauger nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB der glasfaser-
verstdrkte Kunststoff ein Polyesterharz mit ei-
nem Glasanteil von gleich oder groBer 60 %
ist.
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Schlitzsauger nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB der Tragkdr-
per (6) mittels eines 2-Komponenten-Epoxyd-
harz-Klebers verklebt ist.

Schlitzsauger nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB die Keramik-
segmente (6) aus gesinterter Oxidkeramik mit
einer Reinheit von gleich oder gréBer 85 %
bestehen.

Schlitzsauger nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB die Keramik-
segmente (6) aus gesinterter Siliziumkarbidke-
ramik mit einer Reinheit von gleich oder groBer
85 % bestehen.

Schlitzsauger nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Keramik-
segmente (6) mit den Lingstrdgern (3) durch
einen 2-Komponenten-Epoxydharz-Kleber ver-
klebt sind.

Verfahren zum Herstellen eines Schlitzsaugers
fir Papiermaschinen, der im wesentlichen aus
einem einen Saugkasten abdeckenden Trag-
kérper (7) mit darauf aufgebrachtem Hartbelag
besteht, mit folgenden Verfahrensschritten:

- Fertigen von Quertrdgern (1) aus glasfa-
serverstirktem Kunststoff, die in ihrem
oberen Bereich dachférmig ausgestaltete
Abschrdgungen (2) aufweisen und zur
Aufnahme von Langstrdgern (3) mit Aus-
nehmungen (4) versehen sind,

- Fertigen von L3ngstrdgern (3) aus glasfa-
serverstirktem Kunststoff,

- Fertigen von Endleisten (5) aus glasfa-
serverstirktem Kunststoff, die zur Aui-
nahme der Quertrdger (1) mit Aussparun-
gen (9) versehen sind,

- Fertigen von Keramiksegmenten (6) aus
Sinterkeramik, Verkleben der L3ngs- (3)
und Endleisten (5) mit den Quertrdgern
(1) im Bereich der Ausnehmungen (4)
bzw. der Aussparungen (9) so, daB pro
Meter Lange der Langstrdger (3) minde-
stens drei Quertrdger (1) angeordent sind
und einen gitterrostartigen Tragkdrper (7)
bilden,

- Aufkleben der Keramiksegmente (6) auf
die Langstrager (3),

- Uberschleifen der Schiitzsaugeroberfls-
che.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Keramiksegmente (6)
formgepreBt und im AnschluB daran gesintert
werden.
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12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-

kennzeichnet, daf8 ein U-férmiger Strang aus
plastifiziertem Keramikpulver extrudiert, zu
Segmenten geschnitten und die erhaltenen
Segmente zu Keramiksegmenten (6) gesintert
werden.

Claims

Slotted suction apparatus which essentially
consists of a support body (7) covering a suc-
tion box and having a hard surface applied
thereto, with the support body (7) being a
grating construction which consists of individ-
val longitudinal supports (3) and transverse
supports (1), the transverse supports (1) being
provided with recesses (4) to accommodate
the longitudinal supports (3), and the hard sur-
face consisting of ceramic strips provided on
their underside with a longitudinal groove (11),
into which ceramic strips the longitudinal sup-
ports (3) engage with their upper side, char-
acterized by the combination of the following
features:

- the longitudinal supports (3) and trans-
verse supports (1) are cemented o one
another,

- the grating construction consists addi-
tionally of end strips (5) which are pro-
vided with cutouts (9) to accommodate
the transverse supports (1),

- the end strips (), the transverse sup-
ports (1) and the longitudinal supports (3)
consist of glass fibre-reinforced plastics,

- the ceramic strips consist of short ce-
ramic segments (6),

- the longitudinal supports (3) engage with
their upper narrow side (10) into the lon-
gitudinal groove (11) on the underside
(12) of the ceramic segments (6) and in
this region are cemented fo the longitudi-
nal supports (3) and in the region of their
front sides (13), they are cemented to
one another,

- the front sides (13) of the ceramic seg-
ments (6) are offset against one another
on opposing longitudinal supports (3).

Slotted suction apparatus according to claim 1,
characterized in that the transverse supports
(1) are provided in their upper region with a
roof-shaped slope (2).

Slotted suction apparatus according to one of
claims 1 and 2, characterized in that the cross
section of the transverse supporis (1) has a
width-to-height ratio of between 1 : 310 1 : 5.
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Slotted suction apparatus according to one of
claims 1 to 3, characterized in that the spacing
of the transverse supports (1) from one another
amounts o 6 to 14 times their thickness.

Slotted suction apparatus according to one of
claims 1 to 4, characterized in that the glass
fiore - reinforced plastics is a polyester resin
with a glass portion equal to or greater than
60%.

Slotted suction apparatus according to one of
claims 1 to 5, characterized in that the support
body (6) is cemented by means of a 2-compo-
nent epoxy resin adhesive.

Slotted suction apparatus according to one of
claims 1 to 6, characterized in that the ceramic
segments (6) consist of sintered oxide ceram-
ics with a purity equal to or greater than 85%.

Slotted suction apparatus according to one of
claims 1 to 6, characterized in that the ceramic
segments (6) consist of sintered silicon carbide
ceramics with a purity equal to or greater than
85%.

Slotted suction apparatus according to one of
claims 1 to 8, characterized in that the ceramic
segments (6) are cemented to the longitudinal
supports (3) by means of a 2-component ep-
oxy resin adhesive.

Method for producing a slotted suction appara-
tus for paper machines, which essentially con-
sists of a support body (7) covering a suction
box and having a hard surface applied thereto,
by means of the following procedural steps:

- the manufacture of transverse supports
(1) from glass fibre-reinforced plastics,
which have in their upper region slopes
(2) formed to be roof-shaped and are
provided with recesses (4) to accommo-
date longitudinal supports (3),

- the manufacture of longitudinal supporis
(3) from glass fibre-reinforced plastics,

- the manufacture of end strips (5) from
glass fibre-reinforced plastics, which are
provided with cutouts (9) to accommo-
date the transverse supports (1),

- the manufacture of ceramic segments (6)
from sintered ceramics, cementing of the
longitudinal strips (3) and end strips (5)
to the transverse supports (1) in the re-
gion of the recesses (4) or the cutouts (9)
in such a way that at least three trans-
verse supports (1) are arranged per me-
tre length of the longitudinal supports (3)
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and form a grating-like support body (7),
- the cementing of the ceramic segments
(6) to the longitudinal supporits (3),
- polishing of the surface of the slotted
suction apparatus.

Method according to claim 10, characterized in
that the ceramic segments (6) are compres-
sion-moulded and subsequently sintered.

Method according to claim 10, characterized in
that a U-shaped strand is extruded from
plasticised ceramic powder, cut into segments
and the segments obtained are sintered to
form ceramic segments (6).

Revendications

Plaque de succion & fentes composée essen-
tiellement d'un élément-support (7) qui ferme
une caisse aspirante et est pourvu d'un revéie-
ment dur, I'élémeni-support (7) se présentant
sous la forme d'une construction en forme de
grille qui se compose d'éléments de support
(3) longitudinaux et d'éléments de support (1)
fransversaux, les éléments de support (1)
fransversaux étant pourvus d'évidements (4)
destinés a recevoir les éléments de support (3)
longitudinaux et le revétement dur étant consti-
tué par des régles en céramique qui sont
pourvues sur leur face inférieure d'une rainure
longitudinale (11) dans laquelle s'engage la
face supérieure des éléments de support (3)
longitudinaux, caractérisée par la combinaison
des caractéristiques suivantes:

- les éléments de support longitudinaux (3)
et transversaux sont collés enire eux,

- la construction en forme de grille com-
prend en outre des régles (5) d'extrémité
qui sont pourvues d'évidements (9) pour
recevoir les éléments de support (1)
transversaux,

- les regles d'exirémité (5), les éléments
de support (1) transversaux et les élé-
ments de support (3) longitudinaux sont
réalisés en matériau synthétique renforcé
par fibres de verte,

- les regles en céramique sont formées de
segments (6) en céramique de faible lon-
gueur,

- les éléments de support (3) longitudinaux
pénétrent par leur petit c6té (10) supé-
rieur dans la rainure longitudinale (11)
prévue dans la face inférieure (12) des
segments (6) en céramique et, dans cet-
te région, sont collés sur les éléments de
support (3) longitudinaux et ,dans la ré-
gion de leurs faces frontales (13), sont
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collés entre eux,

- les faces frontales (13) des segments (6)
en céramique sont mutuellement déca-
lées sur des éléments de support (3)
longitudinaux en vis-a-vis.

Plague de succion 2 fentes selon la revendica-
tion 1, caractérisé par le fait que, dans leur
région supérieure, les éléments de support (1)
transversaux sont pourvus d'un chanfrein (2)
en forme de toit.

Plague de succion a fentes selon I'une des
revendications 1 et 2, caractérisé par le fait
que la section des éléments de support (1)
transversaux présente un rapport de la largeur
A la hauteur compris enire 1 : 3 et 1: 5.

Plague de succion a fentes selon I'une des
revendications 1 & 3, caractérisé par le fait que
la distance enire les éléments de support (1)
transversaux est comprise entre 6 et 14 fois
I'épaisseur desdits éléments de support.

Plague de succion a fentes selon I'une des
revendications 1 & 4, caractérisé par le fait que
le matériau synthétique renforcé par fibres de
verte est une résine polyester avec une pro-
portion de fibre égale ou supérieure & 60 %

Plague de succion a fentes selon I'une des
revendications 1 & 5, caractérisé par le fait que
I'élément-support (7) est collé au moyen d'une
colle & deux composants & base de résine
époxy.

Plague de succion a fentes selon I'une des
revendications 1 & 6, caractérisé par le fait que
les segments (6) en céramique sont constitués
de céramique oxydée frittée avec un niveau de
pureté égal ou supérieur 2 85 %.

Plague de succion a fentes selon I'une des
revendications 1 & 6, caractérisé par le fait que
les segments (6) en céramique sont constitués
de céramique fritiée de carbure de silicium
avec un niveau de pureté égal ou supérieur a
85 %.

Plague de succion a fentes selon I'une des
revendications 1 & 8, caractérisé par le fait que
les segments (6) en céramique sont collés sur
les éléments de support (3) longitudinaux au
moyen d'une colle & deux composants & base
de résine époxy.

Procédé de fabrication d'une plaque de suc-
cion 2 fentes pour machines & papier qui com-
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prend essentiellement un élément-support (7)
qui ferme une caisse aspirante et est pourvu
d'un revétement dur comprenant les étapes de
procédé suivantes:

- fabrication d'éléments de support (1)
fransversaux en maiériau synthétique
renforcé par fibres de verte, lesquels élé-
ments de support sont pourvus dans leur
région supérieure de chanfreins (2) en
forme de toit et d'évidements (4) desti-
nés & recevoir des éléments de support
(3) longitudinaux,

- fabrication d'éléments de support (1) lon-
gitudinaux en matériau synthétique ren-
forcé par fibres de verre,

- fabrication de régles d'extrémité (5) en
matériau synthétique renforcé par fibres
de verte, lesquelles sont pourvues d'évi-
dements (9) destinés a recevoir les élé-
ments de support (1) fransversaux,

- fabrication de segments (6) en cérami-
que frittée, collage des éléments de sup-
port (3) longitudinaux et des régles d'ex-
trémité (5) sur les élémenis de support
(1) transversaux dans la région des évi-
dements (4) et des évidements (9) de
maniére telle qu'il y ait au moins frois
éléments de support (1) transversaux
pour une longueur de un métre des élé-
ments de support (3) longitudinaux et
qu'ils forment un éléments-support (7) en
forme de grille,

- collage des segments (6) en céramique
sur les éléments de support (3) longitudi-
naux,

- polissage de la surface de la plaque de
succion 2 fentes.

Procédé selon la revendication 10, caraciérisé
par le fait que les segments (6) en céramique
sont moulés par compression puis frittés.

Procédé selon la revendication 10, caraciérisé
par le fait que l'on réalise par extrusion une
barre en forme de U a partir de poudre de
céramique plastifi€ée, on la découpe en seg-
ments et on fritte les segments ainsi obtenus
pour former des segments (6) en céramique.
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