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® Formiersieb fiir die NaBpartie einer Papiermaschine

Formiersieb fiir die NaRpartie einer Papiermaschine, be-
stehend aus einem einlagigen oder mehrlagigen Gewebe
aus Metall oder Kunststoff, das im Bereich seiner randseiti-
gen Hochverschleifzone eine Verstarkung gegen Abnut-

zung durch Abrieb aufweist.

Um die VerschleiRbestandigkeit der HochverschleiRzonen
zu erhohen, ist bereits vorgeschiagen worden, in diesen
Zonen zusétzliche VerschleiBfaden in das Gewebe einzuwe-
ben. Dies hat jedoch den Nachteil, daB die Verstarkung be-
reits beim Weben angebracht werden muB, weshalb die
Verstarkungsfaden fiir jedes Sieb mit einer anderen Breite
neu plaziert werden miissen bzw. beim Weben der Breiten-
zuschnitt durch die Positionierung der Verstarkungsfdden
bereits festgelegt ist, wodurch Webfehlern, die sehr hdufig

chenwerden kann.

schnittund dessen Nahtung erfolgen kann.
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in der Nahe der Webkanten auftreten, nicht mehr ausgewi-

Die Erfindung vermeidet diese Nachteile dadurch, daR die
Verstarkung in Form einer VerschleiRmasse auf das Gewebe
aufgebracht und mitihm verbunden ist, wodurch die Herstel-
lung der Verstarkung der Hochverschleifzonen erst nach
dem Weben und Fixieren oder auch erst nach dem Siebzu-
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Formiersieb fiir die NaB-
partie einer Papiermaschine, bestehend aus einem einla-
gigen oder mehrlagigen Gewebe aus Metall oder
Kunststoff, das im Bereich seiner randseitigen Hochver-
schleiBzone eine Verstirkung gegen Abnutzung durch
Abrieb aufweist.

Derartige Formiersiebe werden zur Herstellung von
Papier eingesetzt und laufen als endlose Bander iiber
das Walzensystem der NaBpartie der Papiermaschine.
Dabei entwissern sie eine Fasersuspension, bilden da-
durch ein Faservlies und transportieren dieses Vlies zur
Pressenpartie der Papiermaschine. Bei diesem Proze8
konnen derartige Siebe sich mit Geschwindigkeiten bis
zu 2000 m/min bewegen. Aufgrund des Oberflichen-
kontaktes mit den Entwisserungselementen und den
Walzen nutzen sich solche Siebe ab, werden also ver-
braucht.

Es hat sich gezeigt, daB die Abnutzung oder der Ver-
schleiB dieser Siebe unabhingig von ihrer Bauart vor
allem in einem streifenférmigen Gebiet in der Néhe
ihrer Rinder und parallel zu diesen besonders schnell
stattfindet. Dieses Gebiet hohen VerschieiBes, auch
HochverschleiBzone (HVZ) genannt, ist also ein die Le-
bensdauer dieser Siebe wesentlich mitbestimmender
Faktor. Haben die Siebe einen bestimmten Abnutzungs-
grad erreicht, besteht die Gefahr des QuerreiBens, wo-
durch das Sieb unbrauchbar wird und durch ein neues
Sieb ersetzt werden muB. Die Folge dieses VerschleiBes
ist also nicht nur der Verlust des Siebes als solchem,
sondern auch Maschinenstillstand und Produktionsaus-
fall fiir die Zeitspanne des Siebwechsels.

Um die VerschleiBbestdndigkeit der HochverschleiB-
zonen zu erhéhen, ist bereits vorgeschlagen worden, in
diesen Zonen zusitzliche VerschleiBfaden in das Gewe-
be einzuweben. Diese Art der Verstirkung hat jedoch
den Nachteil, daB sie bereits beim Weben angebracht
werden muB. Da die Papiermaschinensiebe unterschied-
liche Breiten aufweisen, miissen solche Verstarkungsfa-
den fiir jedes Sieb mit einer anderen Breite neu plaziert
werden. Zu diesem Zweck sind erhebliche Umzieharbei-
ten erforderlich. AuBerdem ist durch die Positionierung
der Verstirkungsfiden beim Weben auch der Breiten-
zuschnitt festgelegt. Dies bedeutet, daB Webfehlern, die
sehr hiufig in der Niahe der Webkante auftreten, durch
den Zuschnitt nicht mehr ausgewichen werden kann.
Eine Verstirkung der HochverschleiBzonen mittels zu-
siatzlicher VerschleiBfiden hat sich daher als relativ un-
wirtschaftlich erwiesen und wird deshalb auch nur in
Sonderfillen ausgefiihrt.

Die Aufgabe der Erfindung besteht demnach darin,
die Verstiarkung der HochverschleiBzonen mit anderen
Mitteln durchzufiihren, die keine nachteiligen Auswir-
kungen der oben geschilderten Art haben.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch geldst,
daB die Verstirkung in Form einer VerschleiBmasse auf
das Gewebe aufgebracht und mit ihm verbunden ist.

Der Grundgedanke des Erfindungsvorschlags besteht
somit darin, die Verstirkung der HochverschleiBzonen
erst nach dem Weben und Fixieren anzubringen oder
auch erst, falls dies gewiinscht werden sollte, nach dem
Siebzuschnitt und dessen Nahtung. Zu diesem Zweck
werden in den zu verstirkenden HochverschleiBzonen
des Siebgewebes Verstirkungselemente von einer Ver-
schleiBmasse auf dem Gewebekorper bzw. in dem Ge-
webekadrper angebracht.

Es ist denkbar, daB die VerschleiBmasse die Hochver-
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schleiBzone nur teilweise bedeckt, wozu sie, gemil ei-
ner vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung, eine zu
den Riéndern des Siebs in etwa parallel verlaufende Li-
nienstruktur bildet oder punktformig oder strichformig
auf die Sieboberfliche aufgebracht ist.

Die VerschleiBmasse besteht, gemi8 einem weiteren
Vorschlag, der sich besonders bewiahrt hat, aus einem
Polymer, das mit einem Schmelzkleber vermischt ist. Als
Polymer haben sich Polyester oder Polyamid als beson-
ders geeignet erwiesen. Das Polymer kann in Form von
Monofilen oder Multifilen vorliegen, welche mit einem
Haftvermittler auf dem Sieb befestigbar sind. Grund-
sitzlich kann die VerschleiBmasse unabhingig von ihrer
Konfiguration, in der sie auf der Sieboberfliche vorliegt,
sowohl auf der Innenseite als auch auf der AuBenseite
des Siebs aufgebracht sein, da VerschleiBerscheinungen
in der Regel auf beiden Siebseiten in einem mehr oder
minder ausgeprigten MaBe auftreten.

Die VerschleiBmasse ist zweckmiBigerweise auf dem
Siebgewebe so aufgebracht, daB sie zumindest teilweise
in den Gewebekorper eindringt und sich in ihm veran-
kert. Das Aufbringen der VerschleiBmasse, das in den
oben erwihnten punktférmigen, strichférmigen oder li-
nienférmigen Konfigurationen erfolgen kann, geschieht
vorteilhafterweise in Form von Spinnfaden oder Faden-
partikeln.

Fiir die Dicke der VerschleiBmasse, mit der sie iiber
die Gewebeoberfliche hinausragt, hat sich ein Bereich
von 10 um bis 300 pm als besonders vorteilhaft erwie-
sen. Dabei versteht es sich, daB die Dicke letztlich von
dem VerschleiBmassenmaterial und der mittleren Le-
bensdauer des Siebgewebes abhingt, wobei entspre-
chende Erfahrungswerte zugrundezulegen sind und an-
gestrebt wird, daB die VerschieiBmasse dann aufge-
braucht ist, wenn das Sieb als solches aufgrund des nor-
malen VerschleiBes in anderen Oberflichenbereichen
des Siebes als in den HochverschleiBzonen ausgetauscht
werden muB.

Da die VerschleiBmasse in den HochverschleiBzonen
die Durchlissigkeit dieser Zonen fiir das aus dem Pa-
pierstoff zu entfernende Wasser naturgemaB verringert,
hat es sich als zweckmiBig erwiesen, den Verschleif-
massenauftrag auf die Sieboberfliche in den oben er-
wihnten Mustern vorzunehmen, um dadurch die Durch-
lassigkeit zu steuern. Eine gezielte Verringerung der
Durchlissigkeit in den HochverschleiBzonen kann sich
dabei sogar zusitzlich verschleiBmindernd auswirken,
weil sie der Austrocknung der Rinder des Faservlieses
entgegenwirkt.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der in der
Zeichnung dargestellten Ausfithrungsbeispiele niher
erlautert. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines endlosen
Formiersiebs in verkleinertem MaBstab, auf dessen
randseitigen HochverschleiBzonen auf der Innenseite
und der AuBenseite des Siebs eine VerschleiBmasse auf-
gebracht ist,

Fig. 2 eine Querschnittsansicht eines Siebgewebes
gemiB Fig. 1, auf dessen Innenseite die VerschleiBmasse
punktférmig aufgebracht ist,

Fig. 3 eine schematische Draufsicht eines Teils des
Randes eines Formiersiebgewebes, bei dem die Ver-
schleiBmasse in Form von in etwa parallel vertaufenden
Linien aufgebracht ist,

Fig. 4 eine der Fig. 3 dhnliche schematische Drauf-
sicht eines Teils des Randbereiches des Siebgewebes,
bei dem die VerschleiBmasse in Form eines aus einzel-
nen aufeinanderfolgenden und nebeneinanderliegenden
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Strichen gebildeten Streifens aufgebracht ist, und

Fig. 5 eine den Fig. 3 und 4 dhnliche Draufsicht, bei
der die VerschleiBmasse punktformig auf die Siebober-
fliche aufgebracht ist, entsprechend der Schnittansicht
von Fig. 2.

Das in Fig. 1 schematisch dargestellte endlose For-
miersieb 10, das aus einem ein- oder mehrlagigen Gewe-
be aus Metall- oder Kunststoffiden bestehen kann,
weist im Bereich seiner randseitigen HochverschieiBzo-
nen sowohl auf der Innenseite 3 des Formiersiebs als
auch auf seiner AuBenseite 11 eine Verstiarkung 1, 2 in
Form einer VerschleiBmasse auf, die aus einem Polymer
besteht, das mit einem Schmelzkleber vermischt ist und
beispielsweise ein Polyester oder ein Polyamid ist. Die
VerschleiBmasse bildet eine zu den Rindern 5, 6 des
Formiersiebs 10 in etwa parallel verlaufende Linien-
struktur 7, wie sie aus Fig. 3 ersichtlich ist, bestehend
aus Linienscharen, die sich in Sieblangsrichtung erstrek-
ken, wobei die Abstinde der einzelnen Linien so ge-
wihlt werden kénnen, daB die Durchlissigkeit der Ver-
stirkungen 1, 2 fiir das aus dem Papierstoff abzufiihren-
de Wasser prizise einstellbar ist. Dabei wurde festge-
stellt, daB sich eine gezielte Verringerung der Durchlis-
sigkeit sogar zusitzlich verschleiBmindernd auswirkt,
weil sie der Austrocknung der Rinder des sich auf dem
Siebgewebe bildenden Faservlieses entgegenwirkt.

Die Herstellung der HochverschleiBzonenverstar-
kung, also das Aufbringen der VerschleiBmasse, erfolgt
somit erst, nachdem das Siebgewebe hergestellt worden
ist, wobei, wie in Fig. 1 gezeigt, die HochverschleiBzo-
nenverstirkung zweckmiBigerweise erst nach dem Zu-
schnitt und nach der Nahtung des Siebes vorgenommen
worden ist, obgleich dies nicht Bedingung ist, so dafi die
Verstirkung eine sich in Sieblangsrichtung erstrecken-
de, ununterbrochene, bandférmige Zone beidseitig des
Formiersiebrandes 5, 6 bildet.

Wie aus der vergréBerten Teillingsschnittansicht ei-
nes Formiersiebgewebes der in Fig. 1 gezeigten Art ent-
nehmbar ist, 148t sich die VerschleiBmasse auf die Ge-
webeoberfliche auch in Form von Punkten 9 aufbrin-
gen, wodurch in etwa die in Fig. 5 in Draufsicht gezeigte
Konfiguration auf der Sieboberfliche entsteht. Diese
punktférmige Konfiguration wird von Tropfen gebildet,
welche feste Partikel eines Materials hoher Abriebfe-
stigkeit enthalten konnen. Solche Partikel knnen zum
Beispiel Abschnitte von Polyamid-Monofilamenten
oder -Multifilamenten sein.

Die VerschleiBmasse besteht in den in den Zeich-
nungsfiguren beispielsweise dargestellten Konfiguratio-
nen, also in den Linienstrukturen 7 von Fig. 3, der strich-
formigen Struktur 8 von Fig. 4 und der punktférmigen
Struktur 9 von Fig. 5, aus einem Polymer, das mit einem
Schmelzkleber vermischt ist und zweckmiBigerweise
ein Polyester oder Polyamid ist. In den Fillen, in denen
das Polymer wenigstens teilweise aus Monofilen oder
Multifilen gebildet ist, lassen sich diese Fiden auf dem
Sieb nach der Benetzung oder dem Trinken mit einem
Haftvermittler auflegen und auf diese Weise befestigen
oder aus einer Polyester- oder Polyamid-Schmelze bei-
spielsweise mit Hilfe einer Spinndiise in Form von
Spinnfiden auf die Siebgewebeoberfliche beschich-
tungsartig aufbringen. Zur besseren Haftung am Sieb-
korper kann die Schmelze in diesem Fall auch ein Haft-
mittel, beispielsweise einen Schmelzkleber, enthalten.

Anstelle von in Form ganzer Fiden 1dBt sich die Ver-
schleiBmasse aber auch in Form von Fadenpartikeln auf
das Siebgewebe aufbringen, die — wie bereits in Ver-
bindung mit Fig.5 erwihnt — dann, von einem
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Schmelzkleber umschlossen, tropfenférmig abgelegt
werden.

Unabhingig von der gewihiten Strukturierung der -
VerschleiBmasse auf der Sieboberfliche, fir die die
Fig. 3 bis 5 nur Beispiele zeigen, die keinerlei beschrin-
kenden Charakter haben sollen, weil auch vielfaltigste
andere Strukturen dieselbe Aufgabe der nachtréglichen
Schaffung einer VerschleiBzone auf dem fertigen Sieb-
gewebe erfiillen, wird die Menge der aufzutragenden
VerschleiBmasse den jeweiligen Umstinden entspre-
chend gewiihlt, das heiBt, Kriterium fiir diese Menge ist
nicht nur die gewiinschte Wasserdurchlissigkeit der
VerschleiBzone, sondern vor allem die gewiinschte Le-
bensdauer, die naturgemiB nicht linger zu sein braucht
wie die mittlere Lebensdauer der tibrigen Formiersieb-
bereiche. Davon ist dann nicht nur das fiir die Ver-
schleiBmasse gewihlte Material abhingig, fiir das im
obigen Polyamid und Polyester angegeben wurde, je-
doch auch andere verschleiBhemmende, dem Fachmann
bekannte Materialien in Frage kommen, sondern auch
die mittlere Dicke des Massenauftrags auf die Gewebe-
oberflichen wird sich danach zu richten haben, fiir die
Werte zwischen etwa 30 pm bis etwa 150 um sich als
besonders giinstig erwiesen haben.

Patentanspriiche

1. Formiersieb fiir die NaBpartie einer Papierma-
schine, bestehend aus einem einlagigen oder mehr-
lagigen Gewebe aus Metali oder Kunststoff, das im
Bereich seiner randseitigen HochverschleiBzone ei-
ne Verstirkung gegen Abnutzung durch Abrieb
aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver-
starkung (1, 2) in Form einer VerschleiBmasse auf
das Gewebe aufgebracht und mit ihm verbunden
1st.

2. Formiersieb nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die VerschleiBmasse die Hochver-
schleiBzone nur teilweise bedeckt.

3. Formiersieb nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die VerschleiBmasse eine zu
den Rindern (5, 6) des Siebs (10) in etwa parallel
verlaufende Linienstruktur (7) bildet.

4. Formiersieb nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die VerschleiBmasse punkt-
formig (9) oder strichformig (8) aufgebracht ist.

5. Formiersieb nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die VerschleiBmasse .
aus einem Polymer besteht, das mit einem Schmelz-
kleber vermischt ist.

6. Formiersieb nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Polymer ein Polyester oder
Polyamid ist.

7. Formiersieb nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daB das Polymer wenigstens teil-
weise aus Monofilen oder Multifilen gebildet ist,
welche mit einem Haftvermittler auf dem Sieb be-
festigt sind.

8. Formiersieb nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die VerschleiBmasse
sowohl auf der Innenseite (3) als auch der AuBen-
seite (11) des Siebs (10) aufgebracht ist.

9. Formiersieb nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die VerschleiBmasse
zumindest teilweise in den Gewebekorper ein-
dringt und sich in ihm verankert.

10. Formiersieb nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die VerschleiBmasse



5 DE 39 09 534 Al

in Form von Spinnfaden auf das Siebgewebe aufge-
bracht ist.

11. Formiersieb nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die VerschleiBmasse

in Form von Fadenpartikeln auf das Siebgewebe s
aufgebracht ist.

12. Formiersieb nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB die VerschleiBmasse
mit einer mittleren Dicke von 30 um bis 150 pm
iiber die Gewebeoberfliche hinausragt. 10

Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen
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