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(54)

(57)  Ein Doppelsieb-Former zur Herstellung einer
Papierbahn aus einer Faserstoffsuspension hat zwei
Siebbander (Untersieb 11 und Obersieb 12), die mitein-
ander eine Doppelsiebzone bilden. In einem ersten
Abschnitt der Doppelsiebzone, in dem die beiden Sieb-
bander (11, 12) Gber eine Formierwalze (30) laufen, bil-
den die beiden Siebbander unmittelbar an der
Formierwalze miteinander einen keilférmigen Einlauf-
spalt (28), der unmittelbar von einem Stoffauflauf (26)

Doppelsieb-Former

die Faserstoffsuspension aufnimmt. In einem zweiten
Abschnitt der Doppelsiebzone laufen die beiden Sieb-
bander (11, 12) mit der dazwischen sich bildenden
Faserstoffbahn ber weitere Entwasserungselemente
(36, 37). Wesentlich ist, daB die Doppelsiebzone unmit-
telbar ausgehend von der Formierwalze (30) steil nach
unten verlauft.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Doppelsieb-Former
zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere
Papierbahn, aus einer Faserstoffsuspension.

[0002] Zum Stand der Technik wird auf die folgenden
Druckschriffen verwiesen:

D1, EP 0489094 (PA 04668),

D2, Fachzeitschrift ,Das Papier” 1970, Heft 10A,
Seiten 779 bis 784,

D3, DE 4301103 (PA 05055),

D4, DE 4328997 (PA 05179),

D5, DE 19733316, noch nicht veréffentlicht (PA
10569),

D6, DE 19720258, noch nicht veréffentlicht (PA
10534).

[0003] Die Erfindung geht aus vom Gegenstand der
Druckschrift D1 - Daraus ist bekannt ein Doppelsieb-
Former mit zwei Siebbandern, die miteinander eine
Doppelsiebzone bilden. Am Beginn dieser Doppelsieb-
zone bilden die zwei Siebbander miteinander einen keil-
férmigen Einlaufspalt, der unmittelbar von einem
Stoffauflauf die Faserstoffsuspension aufnimmt. Es
handelt sich also um einen sogenannten Gap-Former.
Unmittelbar am keilférmigen Einlaufspalt laufen die
zwei Siebe Uber eine drehbare Formierwalze. In Sieb-
laufrichtung hinter dieser Formierwalze kommen die
beiden Siebbander innerhalb der Doppelsiebzone im
wesentlichen nur noch mit Formierleisten und/oder For-
mierschuhen in Kontakt.

[0004] Bei einigen Bauformen des bekannten Doppel-
sieb-Formers verlaufen die beiden Siebe innerhalb der
Doppelsiebzone im wesentlichen in horizontaler Rich-
tung oder schrag ansteigend. Deshalb benétigen die in
der Schlaufe des Obersiebes befindlichen Entwasse-
rungseinrichtungen zum Abfiihren des Wassers relativ
hohen Unterdruck. Bei einer anderen Bauform verlau-
fen die beiden Siebbander im wesentlichen senkrecht
von unten nach oben, und zwar am Einlaufspalt
zunéchst Uber eine Formierwalze, die in der Regel als
Saugwalze ausgebildet ist. In den oberhalb der For-
mierwalze befindlichen Entwasserungskasten sind zum
Abfihren des Wassers zumindest einige Umlenkfla-
chen erforderlich, dazu u.U. wiederum ein Unterdruck-
AnschluB.

[0005] Doppelsieb-Former der Bauart gemaB Druck-
schrift D1 haben sich in der Praxis bewéhrt, insbesond-
ere in der Variante mit einer unmittelbar am Einlaufspalt
angeordneten Formierwalze. Aufgrund des Vorhanden-
seins dieser Formierwalze werden die beiden Siebe
unmittelbar hinter dem Einlaufspalt am Umfang der For-
mierwalze Uber einen relativ scharf gekrimmten Weg
gefihrt; denn der Mantel der Formierwalze hat einen
relativ kleinen Krimmungsradius, verglichen mit dem
grofBen Krimmungsradius eines am Einlaufspalt ange-
ordneten Formierschuhes. Wenn nun der aus dem
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Stoffauflauf kommende Suspensionsstrahl in den keil-
férmigen Einlaufspalt eintritt, so strémt ein relativ gro-
Ber Anteil des Suspensionswassers nahezu geradlinig
durch das Obersieb hindurch. Dabei 16st sich der Was-
serstrahl rasch und Uber die Maschinenbreite gleichma-
Big vom Obersieb. Dieser Umstand tragt wesentlich zu
einer raschen und insbesondere gleichmaBigen Bahn-
bildung bei. Mit anderen Worten: Man erzielt eine hohe
Qualitat der fertigen Faserstoffbahn trotz einer raschen
Bahnbildung bei einer kompakten, kostenginstigen
Bauweise des Formers.

[0006] Ein weiterer Vorteil einer am Anfang der Dop-
pelsiebzone befindlichen Formierwalze besteht im fol-
genden: Nicht nur das Untersieb, sondern auch das
Obersieb ist bekanntlich in Langsrichtung gespannt und
wird mit dieser Langsspannung beim Lauf Gber die For-
mierwalze umgelenkt. Hierduch wird der Gefahr vorge-
beugt, daB sich sogenannte Siebréhren bilden, die sich
in Laufrichtung erstrecken. Mit anderen Worten: Das
Obersieb wird speziell in dem kritischen Anfangsbe-
reich der Bahnbildung auch in Querrichtung straff
gehalten, was wiederum zur gleichméBigen Bahnbil-
dung beitragt. Insbesondere wird eine sogenannte
Langsstreifigkeit in der Papierbahn vermieden.

[0007] Ein Nachteil der aus der Druckschrift D1
bekannten Doppelsieb-Former besteht darin, daB im
Betrieb fir das Bereitstellen von Unterdruck relativ viel
Energie verbraucht wird. AuBerdem ist das Anfahren
des Formers manchmal schwierig, wenn es zu einem
sogenannten Wasserstau kommt. Deshalb liegt der vor-
liegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, den
bekannten Doppelsieb-Former dahingehend weiter zu
entwickeln, daB die Entwésserungselemente der Dop-
pelsiebzone mit geringeren Unterdriicken als bisher
betrieben werden kénnen und daB gleichzeitig mit még-
lichst geringem Aufwand ein stabiler Betriebszustand
hergestellt und im Dauerbetrieb beibehalten werden
kann.

[0008] Diese Aufgabe wird gemaB Anspruch 1
dadurch gelést, daB - unter Beibehaltung der unmittel-
bar am keilférmigen Einlaufspalt befindlichen Formier-
walze - die Doppelsiebzone steil nach unten verlauft.
Dadurch erfolgt das Abfihren eines relativ groBen Tei-
les des die Siebe durchdringenden Suspensionswas-
sers allein unter der Schwerkraft oder zumindest mit
wesentlicher Unterstiitzung durch die Schwerkraft. Der
Mantel der Formierwalze hat wie bisher Ausnehmungen
zum vorlibergehenden Speichern von Wasser. Dabei ist
wesentlich daB das gespeicherte Wasser in Richtung
nach unten aus dem Mantel der Formierwalze abge-
schleudert wird. Somit braucht die Formierwalze in
manchen Fallen (z.B. bei relativ geringer Arbeitsge-
schwindigkeit) nicht als Saugwalze ausgebildet zu sein.
Die Regel wird jedoch sein, daB die Formierwalze eine
Saugwalze ist, aber man wird sie mit geringerem Unter-
druck als bisher betreiben kénnen.

[0009] Auch in den auf die Formierwalze folgenden
Entwasserungselementen ist die Héhe des Unterdrucks
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(wenn dieser Gberhaupt notwendig ist) geringer als bis-
her, dank der Wasserableitung (wie schon erwahnt) mit
Unterstitzung durch die Schwerkraft. Dieser Umstand
erleichtert auch das Anfahren des Formers und das
Herbeiflihren eines stabilen Betriebszustandes (ohne
Gefahr eines Wasserstaus).

[0010] Die hohe Anordnung des Stoffauflaufes ver-
mindert die Gefahr von Rickstrémungen (besonders
wichtig fur niedrige Geschwindigkeiten). AuBerdem liegt
der Stoffauflauf dadurch in einem sauberen Bereich mit
guter Zugénglichkeit und guten Umgebungsbedingun-
gen flr Steuerungselemente, z.B. fiir die Ventile zur
sektionierten Verdiinnungswasserzugabe zwecks Ein-
stellung des gewtinschten Flachengewichts-Querprofi-
les der fertigen Papierbahn. Ebenso liegt die
Formierwalze in einer giinstigeren Position als bisher,
so daB sie in einfacher Weise mit dem Kran ein- oder
ausgebaut werden kann.

[0011] Wie bisher findet schon im Bereich der For-
mierwalze ein Abflihren sehr groBer Wassermengen
durch beide Siebe hindurch statt; d.h. die Bahnbildung
erfolgt schon im Anfangs-bereich der Doppelsiebzone
sehr rasch und trotzdem sehr gleichmaBig. Unter
Umstanden ist es sogar mglich, den Anteil der im
Bereich der Formierwalze abgeflihrten Wasermengen
noch zu steigern. Dementsprechend verringern sich die
im Bereich der nachfolgenden stationdren Entwésse-
rungselemente (z.B. Leisten) abzufiihrenden Wasser-
mengen. Dadurch und durch den reduzierten
Vakuumeinsatz werden bessere Festigkeitseigenschaf-
ten, insbes. Berstdruck erwartet.

[0012] Das neue Design eignet sich hervorragend far
den Umbau von Langsiebpartien, da die H6he des exi-
stierenden Langsiebes nicht relevant ist. Beim bisheri-
gen Design konnte der Stoffauflauf oft nur schwer
untergebracht werden.

[0013] Aus der Druckschrift D2 ist zwar schon ein
Doppelsieb-Former mit steil nach unten verlaufender
Doppelsiebzone bekannt. Dort ist jedoch vor einer von
beiden Sieben umschlungenen Formierwalze ein von
beiden Sieben umschlungener konvex gekrimmter For-
mierschuh vorgesehen.

[0014] Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind in
den Unteranspriichen und in den nachfolgenden Figu-
renbeschreibung angegeben. Jede der Figuren 1 bis 6
zeigt schematisch einen Doppelsieb-Former in Seiten-
ansicht.

[0015] Der in Figur 1 dargestellte Doppelsieb-Former
umfaBt zwei Siebbander, namlich ein Obersieb 11 und
ein Obersieb 12. Diese bilden, ausgehend von einer
Formierwalze 30, eine Doppelsiebzone. Bevor das
Obersieb 12 am Umfang der Formierwalze 30 mit dem
Untersieb 11 in Kontakt kommt, 1auft es Gber eine Brust-
walze 32. Zwischen den beiden Walzen 30 und 32 bil-
den die beiden Siebbander 11 und 12 miteinander
einen keilférmigen Einlaufspalt 28, der unmittelbar von
einem Stoffauflauf 26 eine Faserstoffsuspension auf-
nimmt. Der Stoffauflauf 26 ist nur schematisch ange-
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deutet. Vorzugsweise handelt es sich um einen
Stoffauflauf, der in bekannter Weise mit einer sektioniert
steuerbaren Verdinnungswasserzugabe ausgerustet
ist, zwecks Einstellung eines gewiinschten Flachenge-
wichtsQuerprofiles der fertigen Papierbahn.

[0016] Derinsgesamt mit 20 bezeichnete Doppelsieb-
Former hat innerhalb der Schlaufe des Obersiebes 12
im Bereich der Formierwalze 30 eine Wasser-Auffang-
einrichtung 39. Dorthin gelangt zun&chst ein groBer Teil
des Suspensionswassers, welches am Beginn der Dop-
pelsiebzone das Obersieb 12 durchdringt. Dies erfolgt
im wesentlichen im oberen absteigenden Quadranten
der Formierwalze 30. Ungefahr auf der Hohe der For-
mierwalzenDrehachse laufen die beiden Siebe 11 und
12 mit der sich dazwischen bildenden Faserstoffbahn
nach unten von der Formierwalze ab. Sie laufen sodann
Uber einen in der Schlaufe des Obersiebes 12 angeord-
neten, konvex gekrimmten Formierschuh 36, der mit
einer Vielzahl von Leisten 34 am Obersieb 12 anliegt.
Zwischen den Leisten 34 dringt weiteres Suspensions-
wasser in die Auffangwanne 39. Ein weiterer Teil des
Suspensionswassers stromt durch das Untersieb 11 in
eine Auffangwanne 39'. Hier kénnen Formierleisten 38
vorgesehen sein, die in bekannter Weise nachgiebig an
das Untersieb 11 andriickbar sind. Anstelle dieser For-
mierleisten kann im Bereich des Formierschuhes 36 -
gemaB Figur 2 - dem Untersieb 11 wenigstens ein
Deflektor 40 zugeordnet sein.

[0017] Der Mantel der Formierwalze 30 hat in bekann-
ter Weise Ausnehmungen zum voriibergehenden Spei-
chern von Wasser, z.B. in Form eines Wabenbezuges
und eines darauf befestigten Siebstrumpfes. Zusatzlich
kann, falls erforderlich, die Formierwalze 30 als Saug-
walze ausgebildet sein. Dies qilt fir alle Ausflihrungs-
beispiele. Dargestellt ist eine Saugeinrichtung jedoch
nur in den Figuren 1 und 6, Ziffer 29. Auch die in der
Schlaufe des Obersiebes 12 angeordnete Wasserauf-
fangeinrichtung 39 sowie der Formierschuh 36 kénnen
bei Bedarf an eine Unterdruck-Quelle 29' angeschlos-
sen sein.

[0018] Allen Ausfiihrungsbeispielen ist gemeinsam,
daf in der Doppelsiebzone die beiden Siebe 11 und 12,
unmittelbar ausgehend von der Formierwalze 30, steil
nach unten laufen. In diesem Bereich bildet die Doppel-
siebzone mit einer gedachten Vertikalebene einen Win-
kel a, der zwischen 10 und 50 Grad betréagt, wobei in
diesem Abschnitt das Obersieb 12 sich stets oberhalb
des Untersiebs 11 befindet. Vorzugsweise ist der Win-
kel a kleiner als 45 Grad. In dem steil nach unten laufen-
den Abschnitt der Doppelsiebzone kénnen noch weitere
Entwasserungselemente vorgesehen sein, z.B. das
Untersieb 11 bertihrende Saugkasten 37.

[0019] Bei den Ausfiihrungsbeispielen geméaf Fig. 1
bis 3 und 6 ist am Ende des steil nach unten verlaufen-
den Abschnittes der Doppelsiebzone eine Umlenkwalze
42 vorgesehen, welche die beiden Siebbander 11, 121in
eine im wesentlichen horizontale Laufrichtung umlenkt.
Hier ist in der Schlaufe des Untersiebes 11 ein Trenn-
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sauger 15 vorgesehen, an dem das Obersieb 12 sich
vom Untersieb und von der darauf befindlichen Papier-
bahn abhebt. Das Obersieb 12 lauft von hier (iber Leit-
walzen 46 zurlck zur Brustwalze 32. Das Untersieb 11
lauft nach dem Trennsauger 15 - falls erforderlich Gber
wenigstens einen weiteren Saugkasten 37' - zu einer
Siebsaugwalze 33, danach Uber Leitwalzen 41 zurlck
zur Formierwalze 30. Unmittelbar hinter der Siebsaug-
walze 33 wird die gebildete Papierbahn in bekannter
Weise mittels eines Filzes 9 und einer Abnahmewalze 8
vom Untersieb 11 abgenommen.

[0020] Inden Figuren 1 und 4 bis 6 ist die Ausstrom-
richtung des Stoffauflaufes 26 nahezu horizontal oder -
wie dargestellt - geringfligig nach oben ansteigend. Die
letztere Anordnung hat den Vorteil, daB sich der Stoff-
auflauf bei einem voriibergehenden Stillstand der
Papiermaschine nicht leer l1auft, so daB er sich wéhrend
des Stillstandes nicht durch Abkuhlung verformt. Ent-
sprechend der Anordnung des Stoffauflaufes 26 geman
den Fig. 1 und 4 bis 6 umschlingt das Obersieb 12
ungefahr den ganzen oberen absteigenden Quadranten
der Formierwalze 30. Abweichend hiervon ist in den
Fig. 2 und 3 eine kleinere Umschlingungszone des
Obersiebes 12 auf der Formierwalze 30 vorgesehen.
Dementsprechend ist die Ausstrémrichtung des Stoff-
auflaufes 26' schrag von oben nach unten gerichtet.
Falls man die Lage des Einlaufspaltes 28 von Zeit zu
Zeit andern will, kénnen der Stoffauflauf 26' und die
Brustwalze 32’ um die Drehachse der Formierwalze 30
verschwenkt werden, wie in Fig. 2 mit einem Doppelpfeil
25 angedeutet ist; siehe hierzu Druckschrift D4.

[0021] Far einige Ausfihrungsbeispiele gilt, daB - wie
inden Fig. 2 und 3 dargestellt - am Umfang der Formier-
walze 30 wenigstens eine nachgiebig an das Obersieb
12 andrlckbare Formierleiste 27 vorgesehen sein kann,
wie bekannt aus der eingangs genannten Druckschrift
D3.

[0022] Eine Besonderheit des Ausflihrungsbeispieles
gemaB Fig. 3 besteht darin, daB in dem steil nach unten
verlaufenden Abschnitt der Doppelsiebzone Gleich-
druck-Entwésserungselemente 16, 17 vorgesehen
sind; dies sind vorzugsweise perforierte Platten oder
Plattensegmente. Das eine Gleichdruck-Entwasse-
rungselement 16 ist Teil eines stationdren (und evil.
besaugten Entwasserungskastens) und liegt beispiels-
weise am Obersieb 12 an. Das gegeniberliegende
Gleichdruck-Entwasserungselement 17 ruht mit Hilfe
von Pneumatikschlauchen 14 auf einem weiteren sta-
tionaren Kasten; es ist hierdurch mittels einer wahlba-
ren Kraft nachgiebig an das Untersieb 11 anstellbar.
Gleichdruck-Entwéasserungselemente dieser Art sind
Gegenstand der eingangs unter D5 genannten Patent-
anmeldung; auch in dem ungeféhr horizontalen Teil der
Doppelsiebzone kénnen solche Elemente angeordnet
sein. Gemas Fig. 6 ist zwischen der Formierwalze 30
und den Elementen 16/17 eine (vorzugsweise perfo-
rierte) konvex gekrimmte Fihrungsplatte 14 an das
Obesieb 14 angelegt, um zu vermeiden, daB sich in
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einer geraden Sieblaufstrecke die Siebe voriibergehend
voneinander l6sen.

[0023] Eine Besonderheit des Ausfihrungsbeispieles
gemaB Fig. 4 besteht darin, daB innerhalb der Doppel-
siebzone die beiden Siebbander 11, 12 auBer der For-
mierwalze 30 nur mit stationaren
Entwasserungselementen in Kontakt kommen, namlich
mit dem Formierschuh 36, falls erforderlich mit den For-
mierleisten 38 und einem Saugkasten 37. Auf den letz-
teren folgt ein stationarer Trennsauger 25. Von hier wird
das Obersieb 12 Uber die Leitwalze 42' nach oben
zurtickgefthrt. Nach dem Trennsauger 25 lauft das
Untersieb 11 weiterhin steil nach unten, vorzugsweise
Uber weitere Saugkésten 37', wonach die Papierbahn
mittels Filz 9 und Abnahmewalze 8 vom Untersieb 11
abgenommen wird.

[0024] Eine andere Variante ist in Fig. 5 dargestellt.
Hier ist am Ende des steil nach unten verlaufenden
Abschnittes der Doppelsiebzone in der Schlaufe des
Obersiebes 12 eine Siebsaugwalze 35 vorgesehen,
Uber welche beide Siebe 11 und 12 mit der dazwischen
befindlichen Papierbahn laufen. Die Siebsaugwalze 35
besitzt eine Trennsaugzone, an der das Untersieb 11
von der Papierbahn und dem Obersieb 12 getrennt
wird. Somit wird in diesem Fall die Papierbahn (mittels
Filz 9 und Abnahmewalze 8) vom Obersieb 12 abge-
nommen.

[0025] Fir alle Ausfihrungsbeispiele gilt, daB die For-
mierwalze 30 einen relativ groBen Durchmesser D auf-
weist. Dieser kann beispielsweise zwischen 1,5 und 2,5
m betragen. Zur seitlichen Abdichtung des Einlaufspal-
tes 28 kénnen Dichtelemente gemé&B der eingangs
unter D6 genannten Patentanmeldung vorgesehen
sein.

[0026] Die gemaR den Fig. 1-3 und 6 von beiden Sieb-
bandern 11, 12 gemeinsam umschlungene Leitwalze
42 stellt sicher, daB keine bzw. nur geringe lokale Diffe-
renzgeschwindigkeiten der Siebe auftreten. Die ,S"-for-
mige Bahnfihrung wird somit als nicht kritisch
eingestuft. Die Bahn ist bis in den Bereich des Formier-
schuhes 36 bzw. der Elemente 16/17 in der Mitte noch
fltissig. Daher kdénnen in diesem Bereich keine bzw. nur
sehr geringe Krafte zwischen den Sieben (bertragen
werden; kleine lokale Differenzgeschwindigkeiten sind
also zulassig. Verschlei3 an den Siebrandern und ein
negativer EinfluB auf die Festigkeitseigenschaften der
fertigen Papierbahn werden dank der ,S"-férmigen
Bahnflhrung vollkommen oder zumindest weitgehend
vermieden.

[0027] Die dargestellten Ausfiihrungsbeispiele kén-
nen wie folgt abgewandelt werden: Wenigstens eine der
an das Untersieb 11 nachgiebig andriickbaren Formier-
leisten 38 (z.B. Fig. 1) und/oder wenigstens eine der an
das Obersieb 12 nachgiebig andrtickbaren Formierlei-
sten 27 (z.B. Fig. 2) kann ersetzt werden durch eine
sogen. Formier-Wasserdiise geman der am gleichen
Trag eingereichten Patentanmeldung 198 (PA
10658).
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[0028] Die wesentliche Besonderheit der Fig. 6
besteht darin, daB3 die gesamte Bahnbildung ohne Lei-
sten stattfindet, also ohne das Einleiten von Druckpul-
sationen in die Fasersuspension. Mit anderen Worten:
Es sind nur Gleichdruck-Entwasserungselemente vor-
handen namlich die Formierwalze 30 (vorzugsweise als
Saugwalze), die Fuhrungsplatte 14 und die anhand der
Fig. 3 beschriebenen Elemente 16 und 17. Dadurch
verbleibt ein héherer Anteil der Fein- und Fillstoffe in
der gebildeten Papierbahn.

[0029] Die dargestelliten Ausfihrungsbeispiele, ins-
besondere dasjenige gemaB Fig. 6, kénnen wie folgt
abgewandelt werden:

[0030] Man plaziert am Ende des steil nach unten ver-
laufenden Abschnittes der Doppelsiebzone in der
Schlaufe des Obersiebes 12 einen Trennsauger, um
das Untersieb 11 von der Bahn zu trennen. Diese lauft
mit dem Obersieb Uber die Umlenkwalze 42, welche die
Bahn mit einer (zuvor auf z.B. einem Langsieb gebilde-
ten) anderen Bahn zusammengautscht. In diesem Fall
dient somit der erfindungsgeméBe Doppelsieb-Former
zum Bilden einer Lage einer mehrlagigen Papier- oder
Kartonbahn.

Patentanspriiche

1. Doppelsieb-Former zur Herstellung einer Faser-
stoffbahn, insbesondere Papierbahn, aus einer
Faserstoffsuspension, mit den folgenden Merkma-
len:

a) zwei Siebbander (Untersieb 11 und Ober-
sieb 12) bilden miteinander eine Doppelsieb-
zone;

b) in einem ersten Abschnitt der Doppelsieb-
zone, in dem die beiden Siebbander (11, 12)
Uber ein Entwasserungselement in Form einer
rotierenden Formierwalze (30) laufen, bilden
die beiden Siebbander unmittelbar an der For-
mierwalze miteinander einen keilférmigen Ein-
laufspalt (28), der unmittelbar von einem
Stoffauflauf (26) die Faserstoffsuspension auf-
nimmt (,Gap-Former");

¢) in einem zweiten Abschnitt der Doppelsieb-
zone laufen die beiden Siebbander (11, 12) mit
der dazwischen sich bildenden Faserstoffbahn
Uber weitere Entwasserungselemente (36, 37
oder 16, 17);

d) am Ende der Doppelsiebzone laufen die
Siebbander tiber eine Trenneinrichtung (15, 25,
35), die eines der Siebbander von der gebilde-
ten Faserstoffbahn und dem anderen Siebband
trennt;

e) dadurch gekennzeichnet, daB die Doppel-
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siebzone, wie an sich bekannt, unmittelbar
ausgehend von der Formierwalze (30) steil
nach unten verlauft.

Doppelsieb-Former nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB der steil nach unten verlau-
fende zweite Abschnitt der Doppelsiebzone mit
einer gedachten Vertikalebene einen Winkel (a)
einschlieBt, der zwischen 10 und 50 Grad betragt;
vorzugsweise ist der Winkel (a) kleiner als 45 Grad.

Doppelsieb-Former nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Umlenkeinrich-
tung (42) die beiden Siebbander (11, 12), wie an
sich bekannt, aus dem steil nach unten fithrenden
Laufweg in einen im wesentlichen horizontalen
oder leicht ansteigenden Abschnitt umlenkt.

Doppelsieb-Former nach einem der vorangehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dafB die
GroBe des Umschlingungswinkels des Obersiebes
(12) an der Formierwalze (30) in an sich bekannter
Weise veranderbar ist durch Verschwenken des
Stoffauflaufes (26") und der das Obersieb (12) zur
Formierwalze fiihrenden Brustwalze (32") um die
Drehachse der Formierwalze (Doppelpfeil 25, Fig.
2).

Doppelsieb-Former nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB in
dem steil nach unten verlaufenden Abschnitt der
Doppelsiebzone ein am Obersieb (12) anliegender
konvex gekrimmter Formierschuh (36) vorgesehen
ist.

Doppelsieb-Former nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB im Bereich des Formierschu-
hes (36) dem Untersieb (11) wenigstens ein Deflek-
tor (40) zugeordnet ist.

Doppelsieb-Former nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB im Bereich des Formierschu-
hes (36) wenigstens eine nachgiebig an das Unter-
sieb (11) andrickbare Formierleiste (38)
vorgesehen ist.

Doppelsieb-Former nach einem der vorangehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB am
Umfang der Formierwalze (30) wenigstens eine
nachgiebig an das Obersieb (12) andrickbare For-
mierleiste (27) vorgesehen ist.

Doppelsieb-Former nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB in
dem steil nach unten verlaufenden Abschnitt der
Doppelsiebzone sogenannte Gleichdruck-Entwas-
serungselemente (16, 17) vorgesehen sind, wobei
ein stationdres Gleichdruck-Entwésserungsele-
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ment (16) an dem einen Siebband (12) anliegt und
wenigstens ein gegenuberliegendes Gleichdruck-
Entwasserungselement (17) mittels einer wahlba-
ren Kraft nachgiebig an das andere Siebband (11)
anstellbar ist (Fig. 3).

Doppelsieb-Former nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die GleichdruckEntwasse-
rungselemente (16, 17) als Platten oder als Platten-
segmente ausgebildet sind.

Doppelsieb-Former nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, daB die Gleichdruck-Ent-
wasserungselemente (16, 17) fluiddurchlassig, vor-
zugsweise perforiert sind.

Doppelsieb-Former nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB innerhalb der Doppelsieb-
zone die beiden Siebbander (11, 12) auBer der For-
mierwalze (30) nur mit stationdren Entwésserungs-
elementen (36, 37) in Kontakt kommen, wobei die
Trenneinrichtung (25) als ein stationarer Trennsau-
ger ausgebildet ist, der in dem steil nach unten ver-
laufenden Abschnitt der Doppelsiebzone am
Untersieb (11) anliegt (Fig. 4).

Doppelsieb-Former nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, daB das Untersieb (11) nach der
Trenneinrichtung weiterhin steil nach unten l4uft,
vorzugsweise Uber weitere stationdre Entwasse-
rungselemente (37'), wonach die gebildete Faser-
stoffbahn, wie an sich bekannt mittels einer
Abnahmeeinrichtung (8, 9) vom Untersieb (11)
abgenommen wird.

Doppelsieb-Former nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, da3 am Ende des steil nach unten
verlaufenden Abschnittes der Doppelsiebzone die
beiden Siebbéander (11, 12) Uber eine in der
Schlaufe des Obersiebes (12) befindliche Sieb-
saugwalze (35) gefthrt sind; diese besitzt eine
Trennsaugzone, an der das Untersieb (11) von der
Faserstoffbahn und dem Obersieb (12) getrennt
wird (Figur 5).

Doppelsieb-Former nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dafB er frei von Formationsleisten
ist (Fig. 6).

Doppelsieb-Former nach den Ansprichen 9 und
15, dadurch gekennzeichnet, daB die Siebbander
(11, 12) unmittelbar nach der Formierwalze (30)
Uber eine am Obersieb (12) anliegende (vorzugs-
weise perforierte) konvex gekriimmte Fihrungs-
platte (14) laufen (Fig. 6).

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10



EP 0 933 473 A2

LN

2¢

I

Iy /
/
o
17 /
(D
Le '\
8¢
¢ \mm A
L “ .I//.M/
67 _\ \\5 o

87
o\ ¢t b

97



EP 0 933 473 A2

® 1 .




EP 0 933 473 A2

1

39
42

TIs

12
46
\




EP 0 933 473 A2

1‘79#
12

32

%
‘| R

59'

‘IQ 57 ‘




EP 0 933 473 A2

12

1



EP 0 933 473 A2

9-by

St

b

NS

L7

9%

U

12



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

