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Eigenschaften und Einsatz von
Entwasserungselementen

Auswahlkriterien von Belagsmaterial



| PAPER
Jl] PERFORMANCE
GROUP

Die Entwasserungszone einer Langsieb-
Papiermaschine
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Die Initialzone — die 1. Entwasserungszone

durch Siebtischkasten 15 — 35% der Gesamtstoff-
belastung abgefluhrt

Siebtischkasten:
* Breite Vorderleiste (150-250mm)
e 3-6 Hinterleisten (Breite: 35-90mm)
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Siebtischkasten

Konstruktive Ausfihrung des Kastens abhangig von:

» Siebbreite
o Stuhlungsmaoglichkeiten und Abschwenkeinrichtung

* Notwendigkeit der technologischen Anpassung an
nachfolgende Entwasserungselemente

« Papiersorte
e verwendetem Rohstoff
e Stoffkonsistenz
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Siebtischvorderleiste

Dieser kommt eine besondere Bedeutung zu, da an dieser
exponierten Stelle eine absolute Planlage gewéahrleistet sein muss.

LEISTENBEFESTIGUNG AM SIEBTISCHKASTEM
BLADES=FIXATION ON A FORMNGBOARD

RICHTIG
RIGHT

SCHWALBENSCHWANZ -BEFESTIGUNG T-BAR BEFESTIGUNG
DOVETAIL FIXATION T-BAR FIXATION

el

SIEB
WIRE

FALSCH
WRONG

‘T—B\AR BEFESTIGUNG‘

T-BAR FIZATION

Kippeffekt
SEB

t—effact
CG”J;; = WIRE

=> deshalb: Leiste wird mit Schwalbenschwanzklemmung an
Stahlkonstruktion befestigt.
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Horizontale und vertikale Verstellmoglichkeit

=> dadurch ist optimale Positionierung und Winkelverstellung
von +/- 2° des Kasten mdglich

ECHEMA BRUSTWALZEN — SIEBTISCHENTWASSERUNG
SCHEME BREASTROLL - FORMINGBOARD DEWATERING
STOFFAUFLAUF
HERDBOX
YERSTELLMOGL ICHKE I TEN: ADJUSTMENTS :
% HORIZOMTALVERSTELLUNG « HORIZOWTAL -ADJUSTMENT
 VERTIKALVERSTELLUNG = VERTICAL-ADJUSTMENT
« WINKELVERSTELLUNG +/- 2°| | % ANGLE-ADJUSTMENT +/- 2°
10 0%
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Der horizontale Verstellbereich muss so ausgefiihrt sein, dass eine
Brustwalzenentwésserung maoglich ist — so kbnnen Luftblasen
abgefuhrt werden.
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Siebtischkasten

Offene Flache des Kastens muss auf die jeweilligen
Maschinenparameter abgestimmt sein um:

e gute First-Pass-Retentionswerte zu erreichen

&

e Sheet-sealing zu vermeiden.

Eine zu starke Entwasserung in diesem Bereich wirkt
negativ auf die Blattbindung.
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Die Formationszone

Hier erfolgt die Blattbindung (Faserfixierung =
Formation)

Trockengehalt: 2,5 — 3%

FUr gute Formation:
=> Einbringung von Mikroturbulenzen

Mogliche Elemente der Zone:

* Registerwalzen

* Einzelfoilkasten
 Hydrofoilkasten

* Flexible Entwasserungssysteme
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Registerwalzen

e Durch mitgefuhrtes Wasser wird vor dem
Scheitelpunkt eine Zone mit erhohtem Druck &
danach eine Zone mit Unterdruck erzeugt.

e Durch Pulsationswirkung — Auswaschung von Fein-
und Fullstoffen an Papierunterseite moglich

 Bel hoherer Geschwindigkeit der Walze kann kein
Wasser mehr abgefihrt werden — Wasserring

=> Deshalb werden Registerwalzen an modernen
Papiermaschinen nicht mehr eingesetzt
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Einzelfoilkasten

wurden vor allem im Bereich der graphischen Papiere
eingesetzt

Nachteile der aufwendigen Konstruktion:

« Schwere Einstellbarkeit der Entwasserungswinkel
fUhrer- und triebseitig

« Grolde Bauweise — hoher Platzbedarf und Kosten
« Hohe Vibrationsanfalligkeit

=> Kommen heute nur mehr bei Spezialmaschinen
zum Einsatz
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Hydrofoilkasten

Bestuckung: 4-7 Einzelleisten (Breite: 50-75mm)

WIRE
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ENTWASSERUNG 1N UND GEGEMN ENTWASSERUNG IN MASCHINEN-

DIE MASCHNENLAJFRICHTUNG LAUFRICHTUNG
(HOUSE-TOP-DESIGN) (FAST-BACK-DESIGN)

Variante 1: Stahlkonstruktion im Dachdesign — Wasser wird in 2
Richtungen abgefuhrt

Variante 2: Siebtischbauweise — Abfuhr des Wassers nur in
Maschinenrichtung

Befestigung der Leisten durch T-Bars — dadurch
Wechsel der Leisten wahrend Lauf mdglich
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Druckverlauf an Hydrofoll

SIEBLAU
WIRE-DI

FRICHTUNG
RECTION
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[DRUCKVERL

AUF AM FOIL

RRESSURE-CH
ON THE FOIL

ARACTERISTICS
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Vorderkante des Foils streift
Wasser von Siebunterseite
ab.

Im Kelil entsteht Unterdruck,
der Wasser entzieht — das
Wasser, dass zwischen Sieb
und Foil eingezogen wird,
fahrt zu Druckimpuls —
Bildung von
Mikroturbulenzen

Grof3er Einfluss der
Foilwinkel und -breite auf
Entwasserung
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Sonderleisten der Hydrofoilkasten
Turbo Hydrofoll

SIEBLAUFRICHTUNG
WIRE-DIRECTION

Auflaufkante — mit

negativem s L
GIEB
Winkel ausgefuhrt @% im

fUhI’t ZU. [DRUCKVERLAUF AM FOIL]

RRESSURE-CHARACTERISTICS
. ON THE FOIL

e verringerter

Entwasserungsleistung
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Sonderleisten der Hydrofoilkasten
MTR-Foil IRE-DIRECTION

SIEEB
WIRE

Durch Unterdruck wird
Wasser abgesaugt -
durch ansteigenden

|[DRUCKVERLRUF AM FOIL|
Winkel ein Pulsations- RRESSLRE-CHARAC TERTSTICS
effekt erzeugt |
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Sonderleisten der Hydrofoilkasten

Tu rbO-MTR'FOII SIEBLAUFRICHTUNG

WIRE-TIITRECTION

!

Kombination beider
Sonderleisten -
vereint Vorzuge
beider

[DRUCKVERLAUF AM FOIL|

RRESSURE-CHARACTERISTICS
ON THE FOIL
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Hydrofoilkasten

Nachteil des Standard Hydrofoilkonzeptes:
=>geringe Flexibilitat

Vor allem bei grof3er Produktionsvielfalt muss
Papiermacher bei Bestlickung variieren!

=> Deshalb: Entwicklung von flexiblen Entwéasserungs-
systemen
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Flexible Entwasserungssysteme

Winkelverstellbare T-bar

SEBLAUFRICHTUNG
WIRE-DIRECTION

_________________________________________________________________________________

Anpassung des Entwasserungsverhaltens an jeweilige
Papiersorte moglich

* Winkelverstellung von 0-3° manuell

e automatische Einstellung durch Anbindung an das
Prozessleitsystem maoglich
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Flexible Entwasserungssysteme

SIEBLAUFRICHTUNG
WIRE-DIRECTIOHN

Varioline-Prinzip
Geringes Vakuum (0,2-0,6 mWS) AL

Vorteil:

« Hohe Wassermengen in
Wasserfall- oder Syphonauslauf

 Durch Variation des Vakuums kann  gmesssz-
man Formationszone anpassen 1
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Besteht aus:
6 Keramik Entwasserungsleisten
& 5 PE Varioleisten

| ¥ AELUMHYHE
VACUUMLEVEL

Keramikleisten sind im direkten Siebkontakt — Varioleisten sind auf
tieferem Niveau (Steps) — wellenformige Bewegung des Siebes — fuhrt
zu Mikroturbulenzen — besseren Faserverteilung

Min. Siebgeschwindigkeit fur Einsatz: 300 m/min
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Flexible Entwasserungssysteme

VARIOLINE —PLUS - KASTEN

e

Varioline-Plus-Prinzip

J,U’ VARV ARy A vy R v v

Funktion: wie beil Varioline;
allerdings kdnnen Steps
manuell & automatisch
verandert werden

=>dadurch: Papiermacher
kann auf Formation und aly
Qualitat Einfluss nehmen N W

SUUMHOHE

Voraussetzung auch hier: stabiles Vakuum
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Flexible Entwasserungssysteme

S-W Aktivitatskasten = Hydro-Entwasserungselement
Kombination von Winkel- und Hohenverstellung

Winkelverstellbare T-Bars mit Hydrofoils — zur Anpassung der
Entwéasserungsleiste

Hohenverstellbare T-Bars — je nach Siebgeschwindigkeit justiert
— Stoffabhub verhindern & Impulsfrequenz kontrollieren

[SIEBLAUFRICHTUNG]
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Der Niedervakuum-Bereich

Vakuumhohen bis 1,8 mWS
Trockengehalt 8-9%

In diesem Bereich wird auch die Wasserlinie gefahren.

=> Dieser Bereich birgt oft grol3es
Verbesserungspotential
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A us I au ffo rmen: AUSLAUF MIT SYPHONTOPFEN|
 Syphontopfe:

Siebwasser wird ¢ \ﬁ%%ﬂ% | sz
ns Siebschiff ab- 3| SEAE LT d
gerhrt g1 VGV 2504 ‘Az AY

Vorteil: kostengunstig; leicht an bauliche Gegebenheiten
adaptierbar

Nachteil: Lange der Auslaufrohre begrenzt; Vakuumhohe
eingeschrankt

"W/—\SSERFALL!AUSLAUF

« Wasserfallauslauf:
Entwasserung C1a m s tirm SRS g
Uber gesamte el :
Maschinenbreite

Vorteil: Abfuhr gré3erer Mengen madglich; stabile Konstruktion

Nachteil: hoheren Anschaffungskosten; Umbau nur
beschrankt moglich; Vakuumhohe auch hier mit 0,7 mWS
begrenzt

{f

Gesamthohe
!
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Auslaufformen

|SEITLICHER AUSLAUF MIT WASSERABSCHEIDER)]

K ostenbreite

8
=

e Seitlicher Auslauf: o

Wasser wird seitlich aus Kasten uber
Wasserabscheider und Fallrohr in den Keller

abgefuhrt

Vorteil: geringe BauhOhe des Kasten, grof3eres
Vakuum maglich

Nachteil: Notwendigkeit eines Wasserabscheiders
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Kastenbauformen

« Einkammersystem:
mit 5-11 Leisten bestickt (Breite 40-75 mm)
Schlitzbreite: 40-100 mm

 Doppelkammerkasten:

ideale Element fur Ubergang zum Hochvakuumbereich — fast
ausschlief3lich mit seitlichem Auslauf

mit 9-19 Leisten bestlckt (Breite 30-50mm)
Vakuum kann von Kammer zu Kammer gesteigert werden —

hochste Entwasserungseffizienz

Grundbedingung flr beide Systeme: Vakuum muss von
Element zu Element gesteigert werden!
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Vakuumsystem fur Niedervakuum-Bereich

ABLUFT-
LEITUNG

=1

EXHAUST
T |PPE

)

=

(i

[l

e e
ZU beachten:

« Korrekte Dimensionierung der Steigleitung und des
Sammelrohres

* Ausreichende Dimensionierung der Fallrohre

» Bei seitlichen Auslaufen: richtige Auslegung des
Wasserabscheider



| PAPER
Jl] PERFORMANCE
GROUP

Vakuumsystem fur Niedervakuum-Bereich

VAKUUM-
VERSORGUNG

ENTWASSERUNGS-
ELEMENT

Weiters zu beachten: ey

o Einsatz einer feinfuhligen
Vakuum-Regeleinrichtung

 Einbau eines zusatzlichen
Wasserabscheiders vor dem
Radialventilator — um
Wassertropfchen vor Geblase abzuscheiden

* Richtige Auslegung des Ventilators

VACUUM-
SUPPLY UNIT
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Der Hochvakuum-Bereich

Vakuum auf max. 6 mWS angehoben

Trockengehalt von 17-19%

Der Trockengehalt am Ende der Siebpartie hat
wesentlichen Einfluss auf die Wirtschaftlichkeit
einer Papiermaschine.
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Kastenkonstruktion

Einkammertechnik: einzelne Kasten (Breite 250-500mm) werden
aneinander gereiht
Mehrkammertechnik: Breite 500-1200m

VYergleich: Einkammer -> Mehrkammersvystem

; (SCHEMA DER *RUCKBEFEUGHTUNG®)
ATG1 i -
L o Lo ! Detal X
! o 1
— A&
OO e [

g

Lok Bok ok =

|8x20mm Schlize / Kostan]

ATG2 > ATA1 : |
|

'—} Vortale vom Mehrkammersy stem:
| : # ansteigendes Vakuum ohne Unterbrechung

-» kene Ruckbefeuchtung

-= Entwasserungsleistung {Trockengehall) steigt
# geringere Boubreite

-=» weniger Sigblkontakifldche

-= Siebverschleil wird geringer

->= Antrisbgleistung sinkt

-> geringere Anschaffungskosten
# honere Stabilitat

I
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Belagskonstruktionen

Stand der modernen Entwasserungstechnik:
Flachsauger mit Schlitzdesign

Vorteile gegentber Lochplattendesign:
e Grol3ere offene Flache

e Ein gleichmaldiges Entwasserungsprofil Gber
gesamte Maschinenbreite

e Keine Verstopfungsgefahr durch Stoffablagerungen
* In kurzer Zeit in allen Belagsqualitaten verfligbar
e Leichtes Austauschen der Elemente
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Belagskonstruktion

o Schlitzbreite (12-25mm) von Einsatz in Siebpartie
abhangig

» Schlitzbreiten mussen in Maschinenrichtung abnehmen

« Vakuum muss in Maschinenrichtung zunehmen

» Bei Konstruktion des Belags muss lichte Weite des
Kastens ausgenutzt werden

LIGHTE WEITE OPTIMAL AUSGEMUTZT LIGHTE WEITE MICHT CPTIMAL AUSGERMUTZT
UBEABLE BOCXWIDTH DPTIMAL USED USEABLE BOXWIDTH NOT OPTEAAL USBED

Bologskreite LICHTE WEITE

covar width useable bowwicth
| LICHTE WEITE i Randsteg
useable bowwidth agge-sp widh

Schlitzbreite

FLACHSAUGERBELAG
FLATSUCTIONBOX COVER

FLACHSAUGERBELAG
FLATSUCTIDNBOY COVER

ik i
bided, e, = S
Py S TyARagey
T7 NETT
i oo A A
e T
wiins

| !

.................................
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Vakuumsystem fur Hochvakuum-Bereich

Hier gelten die gleichen Gesetzmaldigkeiten wie flr
den Niedervakuumbereich.

Einsatz von automatischen Regelventilen ist auch hier
von Vorteil — dadurch kann Vakuum dosiert
angelegt werden.
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Werkstoffe flr Leisten und Belage
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Werkstoffe

Durch héhere Geschwindigkeiten und
Qualitatsanforderungen — Trend zur Keramik

Vorteile der Keramik gegentber Polyethylen:

« Exakte Entwasserungskanten tUber gesamte
Maschinenbreite

o Geringerer Verschlelld — stabile
Entwasserungsbedingungen

 Durch Nachschleifen kann Entwasserungskante
wieder in Originalzustand gebracht werden
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Werkstoffe

Vorteile der Hochvakuumbelage:

« Wesentlich verringerter Verschleif}

» Geringerer Reibungskoeffizient — Einsparung von
Antriebsenergie

« Geringerer Reibwert bringt Erhéhung der
Siebstandzeit

 Mehrmaliges Nachschleifen moglich
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Keramik Qualitaten

Den Stand der Technik stellen derzeit finf Keramik
Qualitaten dar:

e Aluminium-Oxid AI203

 Feinkornstabilisiertes Aluminium-Oxid, d.h. mit
Zirkon-Oxid versetzt

e Zirkon-Oxid ZrO2
e Silizium-Nitrid Si3N4
e Silizium-Karbid SiC
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Keramik Qualitaten Datenblatt

IBS - KERAMIK - TECHNISCHES - DATENBLATT

=l =l
< ) o) o g =]
o X x w s = o
W PAPER Sx | B < 5 | 283 | g.:| E
S PERFORMANCE 12 i N & 2%i | 253 z
n o i b > 5 5 o)
GROUP 2 33 @ N | 832 | 8°F | @
- m m < 5 S oM
— - Z z m
KAT KAF KFS KZG KSL KSG KSN
Dichte p [kgim3] 3780 3930 4070 5730 3210 3210 3240
Mittlere Biegefestigkeit
300
Om ( 4-Punkt)
Weibullmodul m [1] 16 14 15 18 16 12 11
E-Modul [GPa] 324 379 360 200 429 427 314

Querkontraktionszahl v

Vickershirte (49N)*

[Mpa.m '

Bruchzihigkeit Ky 3,8 5,1 53 7 4,12 3,8 6,25
Thermoschockbestandigkeit ATpax [K] 120 130 170 230 250 250 600
Therm. Ausdehnungskoeffizient o [1/K] 7,80E-06 | 7,60E-06 | 8,00E-06 | 1,00E-05 | 4,50E-06 | 4,50E-06 | 2,60E-06
Thermoschock-Parameter R [K] 89 103 117 221 242 249 591
Oberflachengiite [um] 0,5 0.5 0,3 0,3 0,25 0,25 0,25
Oberflichengiite spezial [um] 0,4 0,4 0,2 0,2 0,15 0,15 0,15
Wirmeleitfihigkeit A W/mK] 30 30 25 2,5 100 100 35
Mittlerer KorngréBenschwerpunkt [um] 2-5 10 7 50 1 1 1-20

* KSG=HV3
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Keramik Qualitaten Grafiken

Mittlere Biegefestigkeit [Mpa] Bruchzihigkeit ﬁc [Mpa.m"?]
7007 7
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20017 21T
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200 5004
700
600 4001
500+
300
40047
300+ 2001
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0,051 T | | Ll | L Ll
04 0

KAT KAF KFS KZG KSL KSG KSN KAT  KAF KFS KZG  KSL KSG KSN
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Auswahl des richtigen Werkstoffes

Kriterien zur Auswanhl:

* Position des Elementes in Siebpartie
 Maschinengeschwindigkeit

* Eingesetzter Rohstoff

o Qualitat und Quantitat der zugesetzten Fullstoffe
« Bauliche Besonderheiten an der Maschine

 Besonderheiten in der Fahrweise der Anlage
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4 times best

~ Performance

Vs Danke fur lhre
W Aufmerksamkeit!




