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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Doppelsieb-Former
zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere
Papierbahn, im einzelnen mit den im Oberbegriff des
Anspruchs 1 angegebenen Merkmalen. Die Erfin-
dung betrifft aulRerdem ein Verfahren zur Herstellung
einer Faserstoffbahn mittels eines derartigen Dop-
pelsieb-Formers.

Bekannt ist ein Doppelsieb-Former unter der Be-
zeichnung "Bel Baie IlI" (Preprints "B", 74th Annual
Meeting, Technical Section, Canadian Pulp and Pa-
per Association, p. B286-B289) siehe auch FR-A-
2131765. Er hat im wesentlichen den folgenden Auf-
bau: Zwei Brustwalzen fiihren zwei Siebb&nder von
unten nach oben in eine im wesentlichen vertikale
Doppelsiebzone. Die beiden Siebe konvergieren zu-
einander im Bereich einer gekriimmten stationaren
Stiitzvorrichtung, die unmittelbar oberhalb einer der
beiden Brustwalzen angeordnet ist. Ein unterhalb der
Brustwalzen angeordneter Stoffauflauf férdert einen
Stoffstrahl in den von den zwei Sieben gebildeten Ein-
laufspalt hinein. Aus dem Stoffstrahl bildet sich so-
dann in der Doppelsiebzone eine Faserstoffbahn.
(Dies erfolgt bekanntlich durch Entfernen des iiber-
wiegenden Teils des Stoffwassers, hauptséchlich
aufgrund der Spannung der Siebe und des gekrimm-
ten Verlaufes der Doppelsiebzone). Die Siebfiih-
rungsfldche der stationdren Stiitzvorrichtung hat
Wasserabfiihréffnungen, von denen wenigstens ein
Teil an eine Unterdruckquelle anschlielbar ist. In
Sieblaufrichtung hinter der gekriimmten Stiitzvorrich-
tung ist eine als Saugwalze ausgebildete Formierwal-
ze angeordnet. Diese Formierwalze und die ge-
krimmte Stiitzvorrichtung liegen beide innerhalb der
gleichen Siebschlaufe. In der anderen Siebschlaufe
ist zum Abfiihren des Wassers, das im Bereich der ge-
krimmten Stiizvorrichtung durch die Maschen des
Siebes gedrungen ist, wenigtens ein Deflektor ange-
ordnet.

Die bekannte Anordnung hat die folgenden Be-
sonderheiten: Die Formierwalze und die stationére
Stiitzvorrichtung liegen in der Schlaufe des zweiten
Siebes. Aullerdem trennen sich die beiden Siebe im
oberen Bereich des Umfanges der Formierwalze.
Dies erfolgt dadurch, daR die Ablaufstelle des ersten
Siebes in Bahnlaufrichtung vor der Ablaufstelle des
zweiten Siebes liegt. Das zweite Sieb lauft sodann zu-
sammen mit der gebildeten Faserstoffbahn tiber eine
Siebsaugwalze, an der eine zusétzliche Entwésse-
rung stattfinden soll, und zu der iiblichen Abnahme-
stelle.

Bei der bekannten Anordnung versucht man
schon folgendes zu erreichen: Durch die am Anfang
der Doppelsiebzone angeordnete stationdre Stiitz-
vorrichtung mit sehr groem Kriimmungsradius soll
die Bildung der Faserstoffbahn trotz hoher Arbeitsge-
schwindigkeit mdglichst sanft einsetzen. Durch die
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gleichzeitige Entwasserung nach beiden Seiten hin
soll die gebildete Faserstoffbahn, vorzugsweise Pa-
pierbahn, auf beiden Seiten méglichst gleiche Eigen-
schaften erhalten (d.h. geringe Zweiseitigkeit).
Gleichzeitig soll die Papier-Qualitdt dadurch erhéht
werden, dal bei der Entwésserung méglichst wenig
Faser- und Fiillstoffe verlorengehen (d.h. méglichst
hohe Retention). Probleme treten aber bei diesem be-
kannten Doppelsieb-Former dadurch auf, dal® das
"zweite" Sieb an der Umschlingungszone der For-
mierwalze unmittelbar mit dem Saugwalzen-Mantel
der Formierwalze in Kontakt kommt, der in der (bli-
chen Weise perforiert ist. Hierdurch besteht die Ge-
fahr, daB die Perforation des Saugwalzen-Mantels in
der Papierbahn eine sogenannte Lochschatten-Mar-
kierung erzeugt. Diese mindert die Qualitat der ferti-
gen Papierbahn.. Zwar kénnte man dieser Gefahr da-
durch begegnen, daR man die Entwasserung und
Bahnbildung im Anfangsbereich der Doppelsiebzone,
also vor der Formierwalze, derart forciert, daf® die
Bahnbildung beim Erreichen der Formierwalze schon
zumindest weitgehend abgeschlossen ist. Dieses
Forcieren der Entwdsserung an der stationaren
Stiitzvorrichtung wiirde aber die Gefahr geringerer
Retention und auRerdem das Entstehen sogenannter
Nadellécher in der Papierbahn verursachen, insbe-
sondere bei relativ diinnen Papiersorten. Derartige
Nadellbcher entstehen vermutlich dadurch, dafl die
Entwasserungsgeschwindigkeit an einzelnen Stellen
der Papierbahn Uberdurchschnittlich hoch ist.

Ferner ist darauf hinzuweisen, dall die Doppel-
siebzone nur in einer einzigen Richtung gekriimmt ist.
D.h., es fehlt eine Gegenkrimmung , wie sie z.B. in
der s-férmig gekriimmten Doppelsiebzone der Fig. 2
der US-PS 3,876,499 vorhanden ist. Hierdurch be-
steht die Gefahr einer gewissen Zweiseitigkeit der
fertigen Papierbahn; d.h. daR die fertige Papierbahn
nicht in dem geforderten Mafe gleiche Eigenschaften
auf beiden Seiten erhalt.

Ein weiterer Nachteil des bekannten Doppelsieb-
Formers ist darin zu sehen, daR die Trennung der bei-
den Siebe schon vor der Siebsaugwalze stattfindet,
also an einer Stelle, wo die gebildete Papierbahn
noch einen relativ geringen Trockengehalt hat. Hier-
durch werden durch das erste Sieb bei der Trennung
von der Papierbahn vehaltnismaRig viele Fasern aus
der gebildeten (und mit dem zweite Sieb weiterlaufen-
den) Papierbahn herausgerissen. Dies beeintrachtigt
wiederum die Qiialitét der fertigen Papierbahn.

Der Erfindung liegt die.Aufgabe zugrunde, den
bekannten Doppelsieb-Former dahingehend zu ver-
bessern, daR die Bahnbildung - trotz mdglichst hoher
Arbeitsgeschwindigkeit - am Anfang der Doppelsieb-
zone noch schonender als bisher stattfinden kann,
um eine mdglichst hohe Retention zu erzielen und um
der Gefahr des Entstehens von Nadelléchern zu be-
gegnen. Gleichzeitig soll erreicht werden, daR an der
Formierwalze die Gefahr des Entstehens von Loch-
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schatten-Markierung beseitigt ist. SchlieRlich soll die
Faserstoffbahn beim Erreichen der Trennstelle der
beiden Siebe einen héheren Trockengehalt als bisher
aufweisen, um hierdurch der Gefahr des Herausrei-
Rens von Fasern aus der Faserstoffbahn zu begeg-
nen.

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden
Merkmale des Anspruchs 1 geldst. Danach ist es fiir
den erfindungsgemafRen Doppelsieb-Former charak-
teristisch, dall die gekriimmte stationare Stiitzvor-
richtung und die Formierwalze nicht mehr in der
Schlaufe des zweiten, sondern des ersten Siebes an-
geordnet sind und daf sich die Doppelsiebzone zu-
séatzlich lGber die Siebsaugwalze erstreckt, wobei vom
Umfang der Siebsaugwalze vorzugsweise etwa die
Hélfte von beiden Sieben umschlungen ist. Ein wei-
teres wesentliches Merkmal des erfindungsgema-
Ren Doppelsieb-Formers ist das um ein Vielfaches
vergroBerte Wasser-Speichervolumen des Mantels
der Formierwalze. Dieses wird, wie an sich bekannt
(DE-PS 32 10 320), dadurch erreicht, dal auf dem
perforierten Walzenkérper ein zusétzlicher gitterfér-
miger AuRenmantel angeordnet ist, vorzugsweise in
Form eines Wabenbezuges.

Durch die Kombination dieser Merkmale mit der
nach wie vor vorhandenen stationdren gekrimmten
Stiitzvorrichtung wird erreicht, dal die Zone der
Hauptentwésserung (d.h. die Zone der Bahnbildung,
in der ein Teil des Fasermaterials noch in Form einer
Suspension vorliegt) von der gekriimmten stationa-
ren Stiitzvorrichtung bis weit in die Umschlingungszo-
ne an der Formierwalze hinein verldngert werden
kann. Mit anderen Worten: An der gekrimmten statio-
naren Stiizvorrichtung kann die Entwésserung noch
viel langsamer als bisher einsetzen. Dies kann gemaR
Anspruch 8 gesteuert werden durch Variieren des
Unterdrucks in der stationaren Stiizvorrichtung und
oder durch Variieren der Spannung der Siebe. (Ergeb-
nis: Hohere Retention, keine oder viel weniger Nadel-
I6cher als bisher). Die Bahnbildung wird dann - durch
den kleineren Kriimmungsradius der Formierwalze -
in deren Umschlingungszone mit wesentlich hherer
Intensitat als vorher fortgesetzt, so dal die Bahnbil-
dung spatestens am Ende der Umschlingungszone
abgeschlossen ist. Dies kann wiederum gemaR An-
spruch 8 gesteuert werden durch die oben schon er-
wahnten Mallnahmen und zuséatzlich durch Variieren
des Unterdruckes in der Formierwalze. In diesem Zu-
sammenhang ist wichtig das stark vergroRerte Was-
ser-Speichervermdgen der Formierwalze. Dieses er-
h&ht nicht nur betrdchtlich deren Entwésserungslei-
stung, sondern beseitigt auch vollkommen die Gefahr
des Entstehens der Lochschatten-Markierung in der
Papierbahn.

SchlieBlich findet im Endbereich der Doppelsieb-
zone, namlich an der Siebsaugwalze, die weitere Ent-
waésserung der fertig formierten Papierbahn statt.
Dank der sehr langen Unschlingungszone der Sieb-
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saugwalze kann hierbei ein wesentlich hdherer Troc-
kengehalt der Papierbahn erzielt werden als bei der
bekannten Bauweise. Somit werden an der Trennstel-
le der beiden Siebe viel weniger Fasern aus der Pa-
pierbahn herausgerissen als bisher.

Wichtig ist die Beibehaltung der Merkmale, daf
die Formierwalze in der gleichen Siebschlaufe wie
die stationdre Stiitzvorrichtung und unmittelbar hinter
dieser angeordnet ist, und daf in der anderen Sieb-
schlaufe im Bereich der stationdren Stiitzvorrichtung
zur gebiindelten Wasserabfuhr wenigstens ein De-
flektor vorgesehen ist. Durch das zuerst genannte
Merkmal wird viel Platz gespart, insbesondere in Hin-
blick darauf, daR in vielen Féllen in der anderen Sieb-
schlaufe ein Deflektor (mit groRem Tragkdrper-Quer-
schnitt) gerade dort angeordnet werden muf}, wo die
Siebe die stationare Stiitzvorrichtung verlassen ha-
ben. Wollte man die Formierwalze ebenfalls in der
anderen Siebschlaufe anordnen, dann miite (um
nicht mit dem Deflektor zu kollidieren) ein sehr grofler
Abstand von der stationdren Stiitzvorrichtung einge-
halten werden. Das Resultat ware: Vermehrter Platz-
bedarf und eine lange ungestiitzte Sieblaufstrecke
mit der Gefahr gestérter Bahnbildung.

Ein zusatzlicher Vorteil des erfindungsgemafen
Doppelsieb-Formers ergibt sich aus der Tatsache,
dal} an der Siebsaugwalze der gréfte Teil der Saug-
zone nicht nur von einem Sieb, sondern von zwei Sie-
ben abgedeckt ist: Hierdurch ist die Gerauschent-
wicklung wesentlich reduziert

Abweichend von der bekannten Bauweise hat die
Doppelsiebzone nunmehr einen s-férmigen Verlauf.
Hierdurch wird der Gefahr einer gewissen Zweiseitig-
keit der fertigen Papierbahn begegnet; d.h. man kann
mit groRerer Sicherheit als bisher fiir gleiche Eigen-
schaften auf beiden Seiten der Papierbahn sorgen.

Aus der Zeitschrift "Pulp & Paper" Sept. 1982
(Seiten 130-139, insbes. S. 133 und 136) ist zwar
schon ein Doppelsiebformer (unter der Bezeichnung
"Papriformer") bekannt, bei dem zwei Saugwalzen in
einer s-formigen Doppelsiebzone hintereinanderge-
schaltet sind. Dort fehlen aber andere wesentliche
Merkmale des erfindungsgeméfen Doppelsieb-For-
mers, insbesondere die am Anfang der Doppelsiebzo-
ne vorgesehene gekrimmte stationadre Stiitzvorrich-
tung sowie das (durch den genannten zusatzlichen
gitterférmigen AuRenmantel erzielte) wesentlich er-
hdhte Wasser-Speichervermdgen der ersten Saug-
walze (gleich Formierwalze).

Aus der US-PS 3,876,499 ist ein Doppelsieb-For-
mer bekannt, der dadurch gebildet ist, dal auf ein
herkémmliches Langsieb ein Obersieb aufgesetzt ist.
Die Stoffzufilhrung erfolgt von oben nach unten. In
dem (von oben nach unten verlaufenden) Anfangsbe-
reich der Doppelsiebzone sind nacheinander eine
stationare gekrimmte Stiitzvorrichtung, dahinter wei-
tere Entwésserungselemente und schlieBlich eine
Formierwalze angeordnet. Danach wird die Doppel-
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siebzone gemaR Figur 1 durch eine im Untersieb an-
geordnete zweite Formierwalze in die andere Rich-
tung gekrimmt Beide Formierwalzen kdnnen als
Saugwalzen ausgebildet sein. Die zweite Formier-
walze ist nur ungefdhr auf einem Achtel ihres Umfan-
ges von den beiden Siebbandern umschlungen. Hin-
ter der zweiten Formierwalze laufen beide Siebbén-
der iiber einige Saugkdsten. An einem der Saugka-
sten trennt sich das Obersieb von der nun gebildeten
Papierbahn und vom Untersieb. Das letztere fiihrt die
Papierbahn Giber wenigstens einen weiteren Saugka-
sten und iiber eine Siebsaugwalze zu einer Abnahme-
stelle.

Die stationare Stiitzvorrichtung der US-PS hat ei-
nen relativ groRen und die erste Formierwalze einen
relativ kleinen Krimmungsradius. Hierdurch will man
wiederum erreichen, da die Bildung der Faserstoff-
bahn mdéglichst sanft beginnt. Danach, d.h. im Be-
reich des kleineren Kriimmungsradius, wird die Ent-
waésserung sodann forciert. Laut Spalte 4 betrégt der
Trockengehalt hinter der zweiten Formierwalze "min-
destens 1,5 %". Aus diesem relativ niedrigen Wert
kann geschlossen werden, daR im Bereich zwischen
den beiden Formierwalzen, also wo sich die Kriim-
mung umkehrt, ein Teil des Fasermaterials immer
noch in Form einer Suspension vorliegt; d.h. ein Teil
der Faser schwimmt noch im Wasser. Dies wirkt sich
sehr ungiinstig auf die weitere Formierung der Faser-
stoffbahn aus. Ein weiterer Nachteil der bekannten
Bauweise ist darin zu sehen, daR die Anordnung der
schon erwdhnten Saugkéasten nach Art eines her-
kémmlichen Langsiebes sehr viel Raum in Anspruch
nimmt.

Demgegeniiber wird bei der erfindungsgeméafen
Bauweise (insbesondere durch den schon erwéhnten
zusétzlichen gitterférmigen AuRfenmantel der For-
mierwalze, sowie durch die sehr groRe Saugzone der
Formierwalze) dafiir gesorgt, dal die Formierung der
Faserstoffbahn spatestens am Ende der Umschlin-
gungszone der Formierwalze abgeschlossen ist. Au-
Rerdem benétigt die erfindungsgemalRe Bauweise
wesentlich weniger Platz. Dies gelingt zum einen da-
durch, da die Formierwalze unmittelbar (d.h. in sehr
kleinem Abstand) hinter der station&ren Stiitzvorrich-
tung angeordnet ist und zum anderen dadurch, daf
nach abgeschlossener Bahnbildung die weitere Ent-
wésserung ausschlieBlich an der von beiden Sieben
umschlungenen Siebsaugwalze stattfindet.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung sind in den Unteranspriichen angegeben. Diese
Vorteile werden nachfolgend im Rahmen der Be-
schreibung zweier Ausfiihrungsbeispiele erlautert.

Die Figur 1 zeigt einen Doppelsieb-Former mit im

wesentlichen vertikaler Bahnbildungszone in ei-

ner schematischen Seitenansicht.

Die Figur 2 zeigt die Doppelsiebzone eines Dop-

pelsieb-Formers, der ahnlich dem Doppelsieb-

Former der Figur 1 ist, jedoch in vergroRertem
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MafRstab.

Die Figur 3 zeigt schematisch einen Doppelsieb-

Former mit im wesentlichen horizontaler Bahnbil-

dungszone.

In der Figur 1 erkennt man eine Stoffauflauf 10,
zwei endlose Siebbédnder, ndmlich ein erstes Sieb 11
und ein zweites Sieb 12, die mittels je einer Brustwal-
ze 13 und 14 in eine Doppelsiebzone gefiihrt werden.
In der Doppelsiebzone laufen die beiden Siebe 11 und
12 zunachst lber eine gekriimmte stationdre Stitz-
vorrichtung 15 (mit sehr groRem Krimmungsradius)
und unmittelbar danach iiber eine Formierwalze 16
(mit relativ kleinem Kriimmungsradius). Diese beiden
Elemente 15 und 16 sowie ein Saugkasten 17, der zu-
gleich als Deflektor ausgebildet sein kann, liegen alle
innerhalb der Schlaufe des ersten Siebes 11. Danach
laufen die beiden Siebe tiber eine in der Schlaufe des
zweiten Siebes 12 liegende Siebsaugwalze 18. In der
Nahe des oberen Scheitelpunktes dieser Walze 18
trennen sich die beiden Siebe 11 und 12, wobei die
Papierbahn vom zweiten Sieb 12 bis zu einer Abnah-
mesaugwalze 19 mitgenommen wird. Die lbrigen
noch vorhandenen Leitwalzen fiir das erste Sieb sind
mit 21, 21a und die Leitwalzen fiir das zweite Sieb mit
22, 22a bezeichnet. Die Leitwalzen 21a und 22a sind
- zum Variieren der Siebspannung - als Siebspann-
walzen ausgebildet. SchlieBlich sind in Figur 1 ein
Maschinengestell 23 fir das erste Sieb und ein Ma-
schinengestell 24 fiir das zweite Sieb angedeutet.

Dargestelltist der Doppelsieb-Former in einer be-
vorzugten Anordnung, bei welcher die Ausstrémrich-
tung des Stoffauflaufs 10 und die Laufrichtung der
Siebe 11 und 12 im Anfangsbereich der Doppelsieb-
zone ungeféhr vertikal von unten nach oben verlau-
fen. Andere Anordnungen sind aber ebenfalls méglich
(siehe Figur 3).

In Figur 2 erkennt man, daR die gekrimmte sta-
tionadre Stiitzvorrichiung 15 unterteilt sein kann in
zwei separate Entwasserungskasten 15a und 15b.
Jeder dieser Késten hat eine aus verschiedenen lei-
sten 25 gebildete gekriimmte Siebfiihrungsflache.
Zwischen den leisten befinden sich Schlitze 26, durch
die ein Teil des Wassers entfernt wird. Deruntere Ent-
wasserungskasten 15a kann mittels einer Zwischen-
wand 45 in einen unteren und in einen oberen Bereich
unterteilt sein, wobei nur der obere Bereich einen
SauganschluR 46 aufweist, der zu einer Unterdruck-
quelle V fiihrt. Der obere Entwésserungskasten 15b
ist einheitlich als Saugkasten ausgebildet. Seitliche
Wasserauslasse sind mit 47 bezeichnet. Der Abstand
A zwischen dem oberen Ende des oberen Entwisse-
rungskastens 15b und der Stelle, wo die Siebe 11, 12
auf die Formierwalze auflaufen, ist relativ klein. Wei-
terhin erkennt man aus der Figur 2, daR® nahezu der
gesamte rechte, obere Quadrant der Formierwalze
16 von den beiden Sieben 11 und 12 umschlungen ist.
Schematisch ist dargestellt, daR die Formierwalze 16
einen perforierten Walzenkorper 16a hat und darin ei-
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nen Saugkasten 16b. Dessen Saugzone erstreckt
sich ebenfalls nahezu lber den gesamten rechten,
oberen Quadranten der Formierwalze. Auf dem Wal-
zenkérper 16a der Formierwalze 16 ist ein Wabenbe-
zug 27 angeordnet, der aus hochkant stehenden Ban-
dern oder Bleichstreifen zusammengesetztist. Dieser
Wabenbezug bildet einen zusatzlichen gitterférmigen
AuRenmantel, der grofRvolumige und in radialer Rich-
tung offene Zellen aufweist; d.h. diese Zellen sind so-
wohl zum Sieb 11 als auch zu den Bohrungen des
Walzenkérpers 16a hin offen. Auf der Oberflache des
Wabenzuges 27 ist ein Gewebemantel angeordnet, in
Form eines grobmaschigen Siebgewebes 28.

In Figur 2 sind die Dicke d des den Stoffauflauf
10 verlassenden Stoffstrahles sowie der Abstand a
zwischen den beiden Sieben 11 und 12 (dargestellt
z.B. am Ablauf von der stationaren Stiitzvorrichtung
15b) Gibertrieben grofl gezeichnet. Hierdurch soll ver-
deutlicht werden, dal® die beiden Siebe 11 und 12
nicht nur im Bereich der gekriimmten stationaren
Stutzvorrichtung 15, sondern auch noch in der
Umschlingunszone der Formierwalze 16 zueinander
konvergieren. Dies verdeutlicht, daf® der Vorgang der
Bahnbildung an der Stiitzvorrichtung 15 verhaltnis-
maRig langsam einsetzt und erst an der Formierwal-
ze 16 beendet wird. Dabei kann das Ende der Zone,
in der die beiden Siebe zueinander konvergieren (und
somit das Ende des Bahnbildungsvorganges) bei-
spielsweise ungefihr in der Mitte der Umschlingungs-
zone der Formierwalze 16 liegen, so wie dies nur bei-
spielhaft in Figur 2 dargestellt ist. Das Ende der Sieb-
Konvergenz ist dort symbolisch durch den Punkt E
dargestellt; dort hat der Trockengehalt der Papier-
bahn ungefahr den Wert 8 % erreicht.

Zum Abstreifen von Wasser, das durch die Ma-
schen des zweiten Siebes 12 gedrungen ist, dienen
Deflektoren 29, 30, 31. Ein Deflektor 29 ist dort an-
geordnet, wo die beiden Siebe 11 und 12 ungestiitzt
vom unteren (15a) zum oberen (15b) Entwésserungs-
kasten laufen. Ein anderer Deflektor 31 ist dort ange-
ordnet, wo die beiden Siebe 11 und 12 ungestiitzt vom
oberen Entwéasserungskasten 15b zur Entwasse-
rungswalze 16 laufen. Ein weiterer Deflektor 30 kann
im unteren Bereich des unteren Entwésserungska-
stens 15a angeordnet sein. Die Deflektoren sind
wichtig, um das im Anfangsbcreich der Doppelsiebzo-
ne durch die Maschen des zweiten Siebes 12 dringen-
de Wasser mdglichst friihzeitig zu entfernen, so da
die nachfolgende Entwasserung durch das zweite
Sieb 12 ungehindert stattfinden kann. Durch die De-
flektoren wird das Wasser gebiindelt, d.h. in Form
moglichst kompakter Wasserstrahlen enfernt. Hier-
durch wird der Tendenz entgegengewirkt, dal (bei
der angestrebten sehr hohen Arbeitsgeschwindigkeit,
GroRenordnung ca. 1500 m/min).

das aus den Siebmaschen austretende Wasser
zu Nebel verspriiht. Dies wére nicht nur fiir das Bedie-
nungspersonal unangenehm, sondern es bestiinde
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auch die Gefahr der Riickbefeuchtung der Papier-
bahn auf ihrem Weg von der Siebsaugwalze 18 zur
Abnahmewalze 19. Die Deflektoren 29, 30, 31 sind
schwenkbar gelagert und kénnen dadurch mehr oder
weniger an das zweite Sieb 12 angestellt werden. Das
in der Umschlingungszone der Formierwalze 16 ab-
geschleuderte  Wasser wird mittels eines
Umlenksbleches 50 aufgefangen und abgefiihrt.

Die Siebsaugwalze 18 hat wenigstens zwei
Saugzonen 18a und 18b. Eine erste grole Saugzone
18a befindet sich in dem Bereich, der von beiden Sie-
ben 11 und 12 umschlungen ist. Eine kleinere Saug-
zone 18b, worin in der Regel héherer Unterdruck ein-
gestellt wird, befindet sich hinter der Stelle, wo das er-
ste Sieb 11, gefiihrt durch eine der Siebleitwalzen 21,
sich von der gebildeten Papierbahn 9 abhebt. Die ge-
samte Saugeinrichtung kann auch in drei Saugzonen
unterteilt sein. Schaber, die von den Walzen 13, 14
und 21 Wasser und evtl. Stoffpartikel entfernen, sind
in Figur 2 mit 33, 34 und 41 bezeichnet.

Die in den Figuren 1 und 2 gezeigte Anordnung,
bei der die Siebe 11, 12 in der Bahnbildungszone im
wesentlichen von unten nach oben laufen, wird aus
verschiedenen Griinden bevorzugt: Die Stoffzufiih-
rung zum Stoffauflauf 10 ist wesentlich einfacher als
z.B. bei der Anordnung geman US-PS 3.876.499. Im
Bereich der stationaren Stiitzvorrichtung 15 erfolgt
das Abfiihren des (aus den Sieben 11 und 12 austre-
tenden) Wassers in zundchst iiberwiegend horizonta-
ler Richtung relativ gleichmaBig nach beiden Seiten
hin. Dies verstérkt die Tendenz zu einer hohen
GleichmaRigkeit der anfénglichen Bahnformierung
an den beiden Sieben und somit zur Gleichférmigkeit
der Papier-Eigenschaften auf Ober-und Unterseite.

Dennoch ist gemaR Fig. 3 die Erfindung durch-
aus auch realisierbar mit Gberwiegend horizontaler
Fihrung der Siebe 11’, 12’ in der Bahnbildungszone.
Das erste Sieb 11’ kann hier als "Obersieb" und das
zweite Sieb 12’ als "Untersieb" bezeichnet werden.
Bevorzugt wird, wie dargestellt, die Anordnung der
stationaren Stiitzvorrichtung 15’ und der Formierwal-
ze 16’ im Obersieb 11’ und der Siebsaugwalze 18 im
Untersieb 12’. Andernfalls wiirde die Papierbahn 9
hinter der Siebsaugwalze 18 an der Unterseite des
zweiten Siebes 12’ hdngen. Die stationdre Stiitzvor-
richtung 15’ ist mit einer (an sich bekannten) Wasser-
hebeeinrichtung 48 versehen. An der Formierwalze
16’ ist die Umschlingunszone (und somit auch die
Saugzone 16b) etwas groRer als in Figur 2. Anson-
sten aber sind die Elemente der Figur 3 im wesentli-
chen gleich denjenigen den Figuren 1 und 2 und des-
halb mit den gleichen Bezugszeichen versehen.

Patentanspriiche

1. Doppelsieb-Former zur Herstellung einer Faser-
stoffbahn, insbesondere Papierbahn, mit den fol-
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genden Merkmalen:
a) Zwei endlose Siebbénder (ein "erstes Sieb"
11 und ein "zweites Sieb" 12) sind im Min-
dungsbereich eines Stoffauflaufs (10) mittels
je einer Brustwalze (13, 14) in den Anfangsbe-
reich einer Doppelsiebzone gefiihrt, in der sie
zueinander konvergieren, und zwar an wenig-
stens einer gekrimmten stationdren Stiitz-
vorrichtung (15), deren Siebfiihrungsflache
Wasserabfuhréffnungen (26) aufweist, die an
eine Unterdruckquelle (V) anschlieRbar sind;
b) innerhalb der gleichen Siebschlaufe wie die
stationare Stiitzvorrichtung (15) - und in nur
geringem Abstand (A) hinter dieser - ist eine
als Saugwalze ausgebildete Formierwalze
(16) angeordnet, deren Kriimmungsradius
kleiner ist als der Krimmungsradius der sta-
tionaren Stiitzvorrichtung (15) und die zumin-
dest auf einem Sechstel (vorzugsweise auf et-
wa einem Viertel) ihres Umfanges von beiden
Sieben (11, 12) umschlungen ist, wobei sich
die Saugzone (16b) der Formierwalze im we-
sentlichen lber die gesamte Umschlingungs-
zone erstreckt;
¢) in der anderen Siebschlaufe, und zwar im
Bereich der gekriimmten Stiitzvorrichtung
(15), ist wenigstens ein an das Sieb (12) an-
stellbarer Deflektor (z.B. 31) angeordnet;
d) in Sieblaufrichtung hinter der Formierwalze
(16) ist eine weitere Saugwalze (18) (nachfol-
gend "Siebsaugwalze" genannt) angeordnet,
von der die Faserstoffbahn (9) zusammen mit
dem zweiten Sieb (12) zu einer Abnahmestel-
le (19) 1auft;
gekennzeichnet durch die folgenden Merk-
male:
e) die gekriimmte stationére Stiitzvorrichtung
(15) und die Formierwalze (16) sind in der
Schlaufe des ersten Siebes (11) angeordnet,
die Siebsaugwalze (18) dagegen in der
Schlaufe des zweiten Siebes (12);
f) auf dem perforierten Walzenké&rper (16a)
der Formierwalze (16) ist ein gitterférmiger
AuBenmantel (27) angeordnet, der grofRvolu-
mige, in radialer Richtung offene Zellen bildet,
zwecks vorilbergehender Speicherung von
Wasser;
g) zumindest ein Drittel des Umfanges der
Siebsaugwalze (18) ist von beiden Sieben (11
und 12) umschlungen, die nacheinander von
der Siebsaugwalze (18) ablaufen.

Doppelsieb-Former nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, da® der Bereich der Doppel-
siebzone, in welcher die beiden Siebe (11 und 12)
zueinander konvergieren, sich von unten nach
oben erstreckt (Fig. 1 und 2).
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10

Doppelsieb-Former nach Anspruch 1 dadurch
gekennzeichnet, da® der Bereich der Doppel-
siebzone, in welcher die beiden Siebe (11’ und
12') zueinander konvergieren, sich ungefdhr ho-
rizontal erstreckt, wobei die nach unten ge-
krimmte stationdre Stiitzvorrichtung (15') und
die Formierwalze (16') im oberen Sieb (11’) lie-
gen (Fig. 3).

Doppelsieb-Former nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, da® ungefahr die
Hélfte des Umfanges der Siebsaugwalze (18)
von den beiden Sieben (11 und 12) umschlungen
ist.

Doppelsieb-Former nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
der gitterférmige AuBenmantel (27) der Formier-
walze (16) durch einen aus hochkant stehenden
Bandern zusammengesetzten Wabenzug gebil-
det ist, auf dem ein Gewebemantel (28) angeord-
net ist.

Doppelsieb-Former nach einem der bisherigen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf® in der
Schlaufe des zweiten Siebes (12) in demjenigen
Bereich der Doppelsiebzone, wo die beiden Sie-
be (11 und 12) von der gekriimmten Stiitzvorrich-
tung (15) zur Formierwalze (16) laufen, ein an
das zweite Sieb anstellbarer Deflektor (31) ange-
ordnet ist.

Doppelsieb-Former nach einem der bisherigen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf® in der
Schlaufe des ersten Siebes (11) zwischen der
Formierwalze (16) und der Auflauf- stelle der bei-
den Siebe auf die Siebsaugwalze (18) ein Saug-
kasten (17), angeordnet ist, dessen vordere Lei-
ste als De- flektor wirkt.

Verfahren zur Herstellung einer Faserstoffbahn
mittels eines Doppelsieb-Formers, der nach ei-
nem der vorangehenden Anspriiche ausgebildet
ist, gekennzeichnet durch die folgenden Verfah-
rensschritte:
a) der in den Wasserabfiihréffnungen (26) der
gekrimmten stationaren Stiitzvorrichtung
(15) wirksame Unterdruck wird auf solche
Werte eingestellt und die Spannung der Siebe
(11, 12) wird derart an die nur schwache
Krimmung der stationdren Stiizvorrichtung
angepaldt, dal} in deren Bereich nur ein Teil
der Bahnbildung stattfindet;
b) der Unterdruck in der Formierwalze (16)
wird auf solche Werte eingestellt, dal in ihrer
Umschlingungszone die restliche Bahnbil-
dung stattfindet, so daB die Bahnbildung spa-
testens am Ende (E) der Umschlingungszone



1" EP 0 403 577 B1

der Formierwalze abgeschlossen ist

Claims

A twin-wire former for making a continuous web
of fibrous material, in particular a web of paper,
having the following features:
a) Two endless wire webs (a "first wire" 11 and
a"second wire" 12) are guided in the outletre-
gion of a head box (10) by means of a breast
roll (13, 14) each in the initial region of a twin-
wire zone, in which they converge, and in fact
at at least one curved stationary forming de-
vice (15), the wire guide surface of which
comprises water discharge apertures (26)
which can be connected to a negative pres-
sure source (V);
b) inside the same wire loop as the stationary
forming device (15) - and only a small dis-
tance (A) behind it - is disposed a forming roll
(16) constructed as a suction roll, the radius
of curvature of which is smaller than the ra-
dius of curvature of the stationary forming de-
vice (15) and around which both wires (11, 12)
are wound at least over one sixth (and prefer-
ably over roughly one quarter) of its circumfer-
ence, the suction zone (16b) of the forming
roll extending substantially over the entire
winding zone;
¢) in the other wire loop, and in fact in the re-
gion of the curved forming device (15), is dis-
posed at least one deflector (e.g. 31) which
can be adjusted at the wire (12);
d) in the wire direction behind the forming roll
(16) is disposed a further suction roll (18)
(hereinafter referred to as "wire suction roll"),
from which the continuous web of fibrous ma-
terial (9) runs together with the second wire
(12) to a web transfer position (19);
characterised by the following features:
e) the curved stationary forming device (15)
and the forming roll (16) are disposed in the
loop of the first wire (11), but the wire suction
roll (18) is disposed in the loop of the second
wire (12);
f) on the perforated roll body (16a) of the
forming roll (16) is disposed a latticed outer
shell (27), which forms large-volume cells
open in the radial direction, for the purpose of
the temporary storage of water;
g) at least one third of the circumference of
the wire suction roll (18) has both wires (11
and 12), which one after the other run away
from the wire suction roll (18), wound around
it.

2. Atwin-wire former according to Claim 1,
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characterised in that the region of the twin-wire
zone, in which the two wires (11 and 12) con-
verge, extends from the bottom to the top (Fig. 1
and 2).

A twin-wire former according to Claim 1,

characterised in that the region of the twin-wire
zone, in which the two wires (11’ and 12’) con-
verge, extends roughly horizontally, the down-
wardly curved stationary forming device (15’)
and the forming roll (16’) lying in the upper wire

(11") (Fig. 3).

A twin-wire former according to one of Claims 1
to 3,

characterised in that roughly half the circumfer-
ence of the wire suction roll (18) has the two wires
(11 and 12) wound around it.

A twin-wire former according to one of the pre-
ceding Claims,

characterised in that the latticed outer shell (27)
of the forming roll (16) is formed by a honeycomb
covering composed of edgewise tapes, on which
a fabric shell (28) is disposed.

A twin-wire former according to one of the pre-
ceding claims,

characterised in that in the loop of the second
wire (12) in that region of the twin-wire zone
where the two wires (11 and 12) run from the
curved forming device (15) to the forming roll (16)
is disposed a deflector (31), which can be adjust-
ed at the second wire.

A twin-wire former according to one of the pre-
ceding claims,

characterised in that in the loop of the first wire
(11) between the forming roll (16) and the take-
up point of the two wires on the wire suction roll
(18) is disposed a suction box (17), the front strip
of which acts as a deflector.

A process for making a continuous web of fibrous

material by means of a twin-wire former, which is

constructed according to one of the preceding

claims,

characterised by the following process steps:
a) the negative pressure effective in the water
discharge apertures (26) of the curved sta-
tionary forming device (15) is adjusted to such
values and the tension of the wires (11, 12) is
adjusted to the only slight curvature of the
stationary forming device in such a way that
only a part of the web formation occurs in its
vicinity;
b) the negative pressure in the forming roll
(16) is adjusted to such values that the re-
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maining formation of the web,occurs in its
winding zone, so that the formation of the
web has been completed at the end (E) of the
winding zone of the forming roll at the latest.

Revendications

Formeur & deux toiles pour fabriquer une bande
continue de matiére fibreuse, notamment une
nappe de papier, comportant les particularités
suivantes :
a) deux guides-toiles sans fin (une "premiére
toile" 11 et une "seconde toile" 12) sont gui-
dées dans la zone du débouché d'une caisse
de téte (10) chacune a I'aide d’un rouleau de
téte (13, 14) disposé dans la zone d’entrée
d’'une zone a double toile dans laquelle elles
convergent I'une vers l'autre, et ceci sur au
moins un dispositif d’appui (15), fixe et cour-
be, dont la surface de guidage de toiles
comporte des orifices d’évacuation d’eau (26)
qui sont agencés de fagon a pouvoir étre rac-
cordés a une source de dépression (V),
b) a I'intérieur de la méme boucle de toile que
le dispositif fixe d’appui (15) et seulement a
une faible distance (A) en aval de ce dernier,
il est disposé un cylindre formeur (16), réalisé
sous la forme d’un cylindre aspirant, dont le
rayon de courbure est inférieur au rayon de
courbure du dispositif fixe d’appui (15) et qui
est enveloppé par les deux toiles (11, 12) au
moins sur un sixiéme (de préférence sur ap-
proximativement un quart) de son pourtour, la
zone aspirante (16b) de ce cylindre formeur
s’étendant essentiellement sur toute la zone
d’enveloppement,
¢) au moins un déflecteur (par exemple 31),
agencé de fagon que sa position sur la toile
(12) puisse étre réglée, est disposé dans I'au-
tre boucle de toile, et ceci dans la zone du dis-
positif courbe d’appui( 15),
d) en aval du cylindre formeur (16) selon la di-
rection de déplacement des toiles, il est dispo-
sé un autre cylindre aspirant (18) (ci-aprés ap-
pelé "cylindre aspirant de toile") a partir du-
quel la bande continue de matiére fibreuse (9)
se déplace en commun avec la seconde toile
(12) vers un poste de séparation (19), carac-
térisé par les particularités suivantes :
e) le dispositif d’appui (15) fixe et courbe etle
cylindre formeur (16) sont disposés dans la
boucle de la premiére toile (11) et, par contre,
le cylindre aspirant de toile (18) est disposé
dans la boucle de la seconde toile (12),
f) sur le corps perforé (16a) du cylindre for-
meur (16), il est disposé une enveloppe cylin-
drique extérieure (27) en forme de grille qui
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constitue des cellules de grand volume ouver-
tes en direction radiale, en vue d’'une accumu-
lation d’eau provisoire,

g) au moins un tiers du pourtour du cylindre
aspirant de toile (18) est enveloppé par les
deux toiles (11 et 12) qui s’écartent I'une
aprés l'autre de ce cylindre aspirant de toile
(18).

Formeur a double toile suivant la revendication 1,
caractérisé en ce que la partie de la zone & dou-
ble toile dans laquelle les deux toiles (11 et 12)
convergent I'une vers 'autre s'étend de bas en
haut (figures 1 et 2).

Formeur a double toile suivant la revendication 1,
caractérisé en ce que la partie de la zone & dou-
ble toile dans laquelle les deux toiles (11’ et 12’)
convergent I'une vars I'autre s’étend d’'une ma-
niére approximativement horizontale, le dispositif
fixe d’appui (15') a courbure tournée vers le bas
etle cylindre formeur (16’) étant disposés dans la
toile supérieure (11’) (figure 3).

Formeur & double toile suivant 'une des revendi-
cations 1 a 3, caractérisé en ce qu’approximati-
vement la moitié du pourtour du cylindre aspirant
de toile (18) est enveloppée par les deux toiles
(11 et12).

Formeur & double toile suivant 'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que I'en-
veloppe cylindrique extérieure (27), en forme de
grille, du cylindre formeur (16) est constituée d’'un
élément en nid d’abeilles qui est composé de
bandes posées sur chant et sur lequel une enve-
loppe cylindrique tissée (28) est disposée.

Formeur & double toile suivant 'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce qu'un dé-
flecteur (31), agencé de fagon que sa position sur
la seconde toile puisse étre réglée, est disposé
dans la boucle de la seconde toile (12) dans la
partie de la zone a double toile dans laquelle les
deux toiles (11 et 12) passent du dispositif courbe
d’appui (15) au cylindre formeur (186).

Formeur & double toile suivant 'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce qu'une
caisse aspirante (17), dont le bord avant sert de
déflecteur, est disposée dans la boucle de la pre-
miére toile (11) entre le cylindre formeur (16) et
I'’emplacement d’arrivée des deux toiles sur le cy-
lindre aspirant de toile (18).

Procédé pour fabriquer une bande continue de
matiére fibreuse a 'aide d’'un formeur a double
toile qui est agencé conformément a I'une des re-
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vendications précédentes, caractérisé par les

opérations suivantes de procédé :
a) la dépression agissant dans les orifices
d’évacuation d’eau (26) du dispositif d’appui
(15) fixe et courbe est réglée a une valeur tel- 5
le, etla tension des toiles (11, 12) est adaptée
ala courbure, qui n’est que faible, du dispositif
fixe d’appui d’'une fagon qui est telle, que,
dans la zone de ce dispositif, il ne se produit
qu’'une partie de la formation de la bande 10
continue,
b) la dépression dans le cylindre formeur (16)
est réglée a une valeur telle que le reste de la
formation de la bande continue a lieu dans la
zone d’enveloppement de ce cylindre for- 15
meur, de sorte que la formation de la bande
continue est achevée au plus tard a I'extrémi-
té (E) de la zone d’enveloppement du cylindre
formeur.
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