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(54) ANLAGE ZUR ERZEUGUNG EINES PAPIERBANDES MIT MINDESTENS EINEM UBER TRAG- BZW.
FUHRUNGSWALZEN BEWEGTEN, IN SICH GESCHLOSSENEN SIEBBAND

Anlage zur Erzeugung eines Papierbandes (10) mit
mindestens einem iiber Trag- bzw. Fuhrungswalzen (11,
21) bewegten, in sich geschlossenen Siebband (1, 2), mit ~—m——————m————
einer Vorrichtung (3) zur Aufbringung eines Stoffbreis auf T K}@\
das Siebband (1, 2), mit l&ngs des Siebbandes (1, 2) 5
angeordneten Saugeinrichtungen (41, 42, 43) sowie kera-
mische Abstreifleisten und gegebenenfalls mit Einrichtun-
gen (61, 62, 63) zur durch Ventile (71, 72, 73) gesteuerten
Beaufschlagung des Siebbandes (1, 2) baw. der Abstreif-
leisten mit einem Kiihimittel, insbesondere mit Wasser.
Dabei ist zumindest ein Teil der Abstreifleisten (44) mit
mindestens einem Temperatursensor ausgebildet, dessen
Ausgang an eine Anzeigeeinrichtung bzw. an eine Regel-
einheit (70) gelegt is.
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Die gegenstandliche Erfindung betrifft eine Anlage zur Erzeugung eines Papierbandes mit min-
destens einem ber Trag- bzw. Flhrungswalzen bewegten, in sich geschlossenen Siebband, einer
Vorrichtung zur Aufbringung eines Stoffbreies auf das Siebband, mit langs des Siebbandes ange-
ordneten Saugeinrichtungen sowie keramischen Abstreifleisten und gegebenenfalls mit Einrichtun-
gen zur durch Ventile gesteuerten Beaufschlagung des Siebbandes bzw. der Abstreifleisten mit
einem Kuhimittel, insbesondere mit Wasser.

Bekannte derartige Anlagen weisen mindestens ein in sich geschlossenes Siebband auf, wel-
ches Uber Trag- bzw. Fuhrungswalzen bewegt wird. Auf das Siebband wird Uber dessen gesamte
Breite mittels Dusen ein Stoffbrei aufgebracht, welcher etwa 1% Feststoffanteile und etwa 99%
Wasser enthélt. Das Siebband wird mit einer Geschwindigkeit von bis zu 2500 m/min ber Saug-
késen und Abstreifleisten gefuhrt, wodurch im Stoffbrei enthaltenes Wasser abgezogen wird.

Da sich am Beginn des Produktionsvorganges bzw. bei Produktionsstorungen das Siebband
iiber die Abstreifleisten bewegt, ohne daR sich auf diesem ein Stofforei befindet, wird die durch die
Reibung des Siebbandes an den Abstreifleisten erzeugte Warme nicht abgefiihrt. Dieser Effekt tritt
insbesondere in den Bereichen der Saugkasten auf, in welchen das Siebband durch die Saugwir-
kung an die in den Saugkésten befindlichen Abstreifleisten angepreft wird. Dies trifft insbesondere
in solchen Anlagen zu, bei welchen sich der Stofforei zwischen zwei Siebbandern befindet, da
aufgrund der beiden Siebbander eine vergroferte Saugwirkung und damit eine erhdhte Anpref3-
kraft bewirkt wird. Ebenso tritt durch die Umienkung des Siebbandes uber gewdlbte Saugkasten
eine zusatzliche, auf die Abstreifleisten wirkende Druckkraft auf, durch welche die zwischen dem
Siebband und den Abstreifleisten auftretende Reibung und die hierdurch erzeugte Warme stark
vergroRert werden. Da die hierdurch verursachten Temperaturen mehrere hundert Grad Celsius
erreichen kénnen, besteht hierdurch die Gefahr der Schadigung der Abstreifleisten. Sobald in der
Folge der Stoffbrei auf das Siebband aufgebracht wird, werden die Abstreifieisten schockartig
abgekiinlt, wodurch diese gleichfalls beschadigt bzw. zerstért werden kénnen.

Um diese Schwierigkeiten zu vermeiden, ist es bekannt, in einer derartigen Anlage Spritzdiisen
vorzusehen, durch welche auf das Siebband bzw. auf die Abstreifleisten Wasser aufgebracht wird,
wodurch am Beginn des Produktionsvorganges bzw. bei Produktionsstérungen die erforderliche
Kiihlung der Abstreifleisten bewirkt wird. Diese bekannte Maftnahme entspricht jedoch deshalb
nicht den Erfordernissen, da die Kuhlung der Abstreifleisten ohne Bezug auf die produktionstechni-
schen Gegebenheiten vorgenommen wird, weswegen der Fall eintreten kann, daR in den kerami-
schen Abstreifleisten ein Temperaturanstieg bis zu einer Uberhitzung derselben erfolgt. So kann
z.B. die Saugwirkung falsch eingestellt sein, weswegen eine zu grofle Reibung zwischen dem
Siebband und den Abstreifleisten verursacht wird. Ebenso kann aus dem Stoffbrei zu wenig Was-
ser abgesaugt werden, weswegen die erforderliche Kuhlung nicht bewirkt wird, wodurch gleichfalls
eine unzuldssige Erwarmung der Abstreifleisten eintritt. Sobald dann die Spritzdisen eingeschaltet
werden, besteht zudem die Gefahr der Schidigung bzw. der Zerstorung der keramischen Abstreif-
leisten aufgrund der schockartigen Abkiihlung derselben.

Der gegensténdlichen Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, die den bekannten Anlagen
zur Herstellung eines Papierbandes anhaftenden Nachteile zu vermeiden. Dies wird erfindungs-
gemaR dadurch erziett, daRk zumindest ein Teil der Abstreifleisten mit mindestens einem Tempera-
tursensor ausgebildet ist, dessen Ausgang an eine Anzeigeeinrichtung bzw. an ein eine Regelein-
heit gelegt ist. Vorzugsweise sind die Ausgange der Regeleinheit an die Steuerventile der Einrich-
tungen zur Beaufschlagung des Siebbandes bzw. der Abstreifleisten mit dem Kahimittel gelegt.

Vorzugsweise sind Ausgénge der Regeleinheit an Regelventile gelegt, welche den Saugein-
richtungen zugeordnet sind bzw. ist ein Ausgang der Regeleinheit an die Vorrichtung des Austra-
ges fiir den Stoffbrei auf das Siebband gelegt. Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind die
Saugeinrichtungen mit mindestens einer keramischen Abstreifleiste mit mindestens einem Tempe-
ratursensor ausgebildet, dessen Ausgang ber die Regeleinheit an das Steuerventil der dem
betreffenden Saugkasten zugeordneten Einrichtung zur Beaufschlagung des Siebbandes bzw. der
Abstreifleisten mit dem Kihimittel gelegt ist.

Durch die Temperatursensoren werden die in den Abstreifleisten durch die Reibungswarme er-
zeugten Temperaturen angezeigt bzw. gemessen, wodurch in Abhangigkeit davon die erforderli-
chen Steuerungen einerseits der Einrichtung zur Aufbringung des Kiihimittels und andererseits der
durch die Saugeinrichtungen erzeugten Saugkréfte bewirkt werden konnen sowie weiters auch die
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Austragung des Stoffbreis auf das mindestens eine Siebband gesteuert werden kann.

Der Gegenstand der Erfindung ist nachstehend anhand eines in der Zeichnung dargestellten

Ausfuhrungsbeispieles ndher erlutert. Es zeigen:

Fig.1 eine erfindungsgeméaie Anlage, in schematischer Darstellung;

Fig2und2a eine mit einem Temperatursensor ausgebildete keramische Abstreifleiste, im
Langsschnitt und im Querschnitt: und

Fig.3 einen mit Abstreifleisten gemaR den Fig.2 und 2a ausgebildeten Saugkasten im
Schnitt.

Die in Fig.1 dargestelite Anlage zur Erzeugung eines Papierbandes 10 weist zwei in sich ge-
schlossene Siebbénder 1 und 2 auf, welche Uber eine Mehrzahl von Trag- bzw. Fiihrungswalzen
11 und 21 gelegt ist, von weichen die Walzen 11a und 21a angetrieben sind, wodurch diese Sieb-
bander 1 und 2 mit einer Geschwindigkeit bis zu 2500 m/min im Umlauf bewegbar sind. Den in

zugeordnet. Der Stoffbrei, welcher zu 1 % aus Feststoffen, insbesondere Zellulosefasern, und zu
99% aus Wasser besteht, wird tiber die gesamte Breite der beiden Siebbander 1 und 2 zwischen
diese eingebracht.

einer Trommel 14 aufgewickelt.

Wie dies nachstehend anhand der Fig. 2 und 2a sowie Fig.3 erlzutert ist, sind die in den Saug-
késten 41, 42 und 43 angeordneten Abstreifleisten, welche aus keramischem Material hergestellt
sind, jeweils mit mindestens einem Temperatursensor ausgebildet, durch welchen die jeweiligen
Temperaturen der Abstreifleisten meRbar sind. Die Ausginge dieser Temperatursensoren sind

Steuerventile 71, 72 und 73 gelegt, welche sich in einer zu den Spritzdiisen 61, 62 und 63 fiihren-
den Leitung 60 fiir ein Kiihlmittel, insbesondere Wasser, befinden. Weitere Ausgénge 81a, 82a und
83a der Regeleinheit 70 sind an Steuerventile 81, 82 und 83 gelegt, welche sich in einer der zu den
Saugkasten 41, 42, und 43 fuhrenden Vakuumleitung 80 befinden.

Ein weiterer Ausgang 30a der Regeleinheit 70 ist an ein Ventil 31 gelegt, welches sich in einer
Zuleitung 30 zur Vorrichtung 3 fir das Aufbringen des Stoffbreis befindet.

Die in den Fig.2 und 2a dargestellte Abstreifleiste 51 besteht aus einer Tragplatte 52, auf deren
Oberseite mehrere keramische Platten 53 befestigt sind. Die Tragplatte 52 ist mit einer Ausneh-
mung ausgebildet, in welcher ein Temperatursensor 54 angeordnet ist, dessen Sensorelement 55
sich in einer der keramischen Platten 53 befindet. Die vom Sensorelement 55 ermittelten MeRwerte
werden Uber eine Leitung 56 abgegeben.

Als Temperatursensoren werden vorzugsweise Thermoelemente mit der Materialpaarung
FE-CuNi nach DIN 43 710, KI. 2 bzw. NiCr-Ni nach DIN EN 60 584 K|. 2 eingesetzt. Weiters kon-
nen auch Platin-Widerstande nach DIN IEC 751 eingesetzt werden

In Fig.3 ist der Saugkasten 41 dargestellt. Wie daraus ersichtlich ist, ist dieser Saugkasten in
zwei Vakuumbereiche 41b und 41c mit unterschiedlichen Saugwirkungen unterteilt. In diesem
Saugkasten 41 befinden sich mehrere mit Temperatursensoren ausgebildete Abstreifleisten 51.

Die Wirkungsweise dieser Anlage ist wie folgt:

Durch die Vorrichtung 3 wird zwischen die beiden Siebbsnder 1 und 2 der Stoffbrei einge-
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bracht. Durch die mit Abstreifleisten 51 ausgebildeten Saugkésten 41, 42 und 43 sowie durch die
Gruppen 44 der Abstreifleisten wird dem Stoffbrei das in diesem enthaltene Wasser entzogen,
wodurch das Papierband 10 entsteht, welches in der Folge vom Siebband 2 abgehoben und weiter
bearbeitet werden kann.

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

Durch die in den keramischen Abstreifleisten 51 der Saugkasten 41, 42 und 43 enthaltenen
Temperatursensoren 54 werden die in diesen aufgrund der Reibung der Siebbander 1 und 2 ge-
gentiber den Abstreifieisten 51 auftretenden Temperaturen gemessen, welche in der Auswertein-
heit 40 ausgewertet werden. Durch die von der Auswerteinheit 40 an die Regeleinheit 70 abgege-
benen Steuersignale kann einerseits uber die Leitungen 71a, 72a und 73a eine Steuerung der im
Wasserzulauf 60 zu den Spritzdisen 61, 62 und 63 befindlichen Ventile 71, 72 und 73 sowie
andererseits eine Steuerung der in der zu den Saugkasten 41, 42 und 43 fuhrenden Vakuumiei-
tung 80 befindlichen Ventile 81, 82 und 83 erfolgen. Durch die Ventile 71, 72 und 73 wird die
Beaufschlagung der Siebbénder 1 und 2 bzw. der Abstreifieisten 51 mit dem Kihimittel, insbeson-
dere mit Wasser, gesteuert. Hierdurch konnen einerseits Uberhitzungen der keramischen Abstreif-
leisten 51 und andererseits schéadigende Auswirkungen von Thermoschocks vermieden werden.
Durch die Steuerung der durch die Saugkasten 41, 42 und 43 erzeugten Saugwirkungen kann die
zwischen den Siebbéndern 1 und 2 und den Abstreifleisten 51 auftretende Reibung vermieden
werden, wodurch gleichfalls die hierdurch verursachte Warme gesteuert werden kann. Diese
beiden Maftnahmen kénnen gleichzeitig oder auch alternativ erfolgen.

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

Hierdurch ist somit eine Anlage geschaffen, durch welche eine Uberwachung und Steuerung
der in den keramischen Abstreifleisten auftretenden Temperaturen erfolgt, wodurch die durch
Uberhitzungen und schockartige Abkihlungen der keramischen Abstreifleisten verursachten Scha-
digungen derselben verhindert werden.

Wesentlich dabei ist, daf zumindest ein Teil der in der Anlage vorgesehenen keramischen Ab-
streifleisten mit jeweils mindestens einem Temperatursensor ausgebildet ist, durch welchen die in
den Abstreifleisten auftretenden Temperaturen gemessen werden. Diese MeRwerte kdnnen an
eine Anzeigeeinrichtung gefthrt werden, worauf eine manuelle Steuerung der Zufuhr von Kihimit-
tel und bzw. oder der Saugwirkung der Saugkasten sowie eine Steuerung des Austrages des
Stoffbreis vorgenommen werden kann. Diese MeRwerte kdnnen weiters auch an eine Regeleinheit
gefiihrt werden, durch welche eine programmgesteuerte Regelung der Zufuhr von Kihimittel und
bzw. oder der Saugwirkung der Saugkasten und des Austragens des Stoffbreis erfolgen kann.

PATENTANSPRUCHE:

1. Anlage zur Erzeugung eines Papierbandes (10) mit mindestens einem Uber Trag- bzw.
Fuhrungswalzen (11, 21) bewegten, in sich geschlossenen Siebband (1, 2), mit einer Vor-
richtung (3) zur Aufbringung eines Stoffbreis auf das Siebband (1, 2), mit langs des Sieb-
bandes (1, 2) angeordneten Saugeinrichtungen (41, 42, 43) sowie keramische Abstreifiei-
sten (44, 51) und gegebenenfalls mit Einrichtungen (61, 62, 63) zur durch Ventile (71, 72,
73) gesteuerten Beaufschlagung des Siebbandes (1, 2) bzw. der Abstreifleisten (44, 51)
mit einem Kiihimittel, insbesondere mit Wasser, dadurch gekennzeichnet, daf zumindest
ein Teil der Abstreifieisten (44, 51) mit mindestens einem Temperatursensor (54) ausge-
bildet ist, dessen Ausgang an eine Anzeigeeinrichtung bzw. an eine Regeleinheit (70)
gelegt ist.

2. Anlage nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dai Ausgénge (71a, 72a, 73a)
der Regeleinheit (70) an die Steuerventile (71, 72, 73) der Einrichtungen (61, 62, 63) zur
Beaufschlagung des Siebbandes (1,2) bzw. der Abstreifleisten (51) mit dem Kiihimittel ge-
legt sind.

3. Anlage nach einem der Patentanspriiche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daf® Ausgange
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(81a, 82a, 83a) der Regeleinheit (70) an den Saugeinrichtungen (41, 42, 43) zugeordnete
Regelventile (81, 82, 83) gelegt sind.

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

destens einem Temperatursensor (54) ausgebildet sind, dessen Ausgang iber die Regel-
einheit (70) an das Steuerventil (71, 72, 73) der dem betreffenden Saugkasten (41, 42, 43)
zugeordneten Einrichtung zur Beaufschlagung des Siebbandes (1, 2) bzw. der Abstreifleis-
ten (51) mit dem KiihImittel gelegt ist.

HIEZU 2 BLATT ZEICHNUNGEN
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