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(54) Doppelsiebformer

(57)  Ein Doppelsiebformer 10 einer Maschine zur
Herstellung einer Faserstoffbahn 12 wie insbesondere
einer Papier- oder Kartonbahn umfaldt zwei umlaufende
endlose Sieben 14, 16, die unter Bildung eines Stoffein-
laufspaltes 18 zusammenlaufen. Innerhalb einer sich an
den Stoffeinlaufspalt 18 anschlieRenden Doppelsieb-
strecke 24, die genau vertikal oder unter einem Winkel
o zur Vertikalen V verlauft, wobei dieser Winkel o
zweckmaRigerweise in einem Bereich von etwa -30° bis
etwa +30°, insbesondere in einem Bereich von etwa -
20° bis etwa +20° und vorzugsweise in einem Bereich
von etwa -5° bis etwa +5° liegt, auf beiden Doppelsieb-
seiten jeweils wenigstens ein Applikator 26 zum Auftra-
gen einer Fllstoffsuspension vorgesehen.
Vorzugsweise liegt jeder Applikator 26 jeweils einem auf
der anderen Doppelsiebseite vorgesehenen Saugerele-
ment 28, 32, 34 gegeniiber.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Doppelsiebfor-
mer einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoff-
bahn, insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn, mit
zwei umlaufenden endlosen Sieben, die unter Bildung
eines Stoffeinlaufspaltes zusammenlaufen.

[0002] Doppelsiebformer dieser Art sind beispiels-
weise aus der DE 41 02 065 C2 und der DE 198 23 724
A1 bekannt.

[0003] Zur Erzeugung hochwertiger Druckpapiere
werden heutzutage in der Regel Gapformer verwendet,
um fir die Entwésserung der Faserstoffsuspension zu
sorgen. Dabei wird der Feststoffgehalt bzw. Trockenge-
halt von 0,3 bis 2 % (Suspension) auf etwa 14 bis 22 %
angehoben. Anschlielend wird die Faserstoffbahn zur
weiteren mechanischen Entwésserung in die Pressen-
partie gefiihrt. Im Unterschied zum horizontalen oder
schragen Gapformer kann mit einem vertikalen Gapfor-
mer die Suspension zu beiden Seiten unter gleichen
Bedingungen entwassert werden. Dies bedeutet, dal}
sich die Schwerkraft in diesem Fall in gleicher Weise auf
die Entwasserung zu beiden Seiten auswirkt, so daf}
z.B. eine Bevorzugung der Unterseite ausgeschlossen
ist. Beim Auftragen einer Fillstoffsuspension im hori-
zontalen oder schragen Gapformer nach einer anfangli-
chen Entwésserung Uber eine Formierwalze wirkt sich
die Erdanziehungskraft nachteilig auf die Unterseiten-
applikation, d.h. den Auftrag auf der Unterseite, aus. Die
Suspension mufy entgegen der Erdanziehungskraft
durch das Untersieb gesaugt werden, wodurch erhebli-
che Wirkungsgradverluste auftreten kénnen.

[0004] Ziel der Erfindung ist es, einen Doppelsieb-
former der eingangs genannten Art zu schaffen, der bei
hohem Wirkungsgrad eine starke beidseitige Fullstoff-
anreicherung in den oberflachennahen Schichten einer
Faserstoffbahn bzw. eines Papiergefliges ermdglicht.
[0005] Diese Aufgabe wird nach der Erfindung
dadurch gelést, dal innerhalb einer sich an den Stoff-
einlaufspalt anschlieBenden Doppelsiebstrecke, die
genau vertikal oder unter einem Winkel o zur Vertikalen
V verlauft, wobei dieser Winkel o zweckmaRigerweise
in einem Bereich von etwa -30° bis etwa +30°, ins-
besondere in einem Bereich von etwa -20° bis etwa
+20° und vorzugsweise in einem Bereich von etwa -5°
bis etwa +5° liegt, auf beiden Doppelsiebseiten jeweils
wenigstens ein Applikator zum Auftragen einer Fllstoff-
suspension vorgesehen ist und vorzugsweise jeder
Applikator jeweils einem auf der anderen Doppelsieb-
seite vorgesehenen Saugerelement gegenuberliegt.
[0006] Aufgrund dieser Ausbildung ist bei hohem
Wirkungsgrad eine optimale beidseitige Fllstoffanrei-
cherung in den oberflachennahen Schichten der zu bil-
denden Faserstoffoahn gewahrleistet. Durch einen
jeweiligen Applikator wird die Fillstoffsuspension
zweckmaRigerweise gleichmaRig Uber die Bahnbreite
aufgetragen. Mit einem jeweiligen Saugerelement kann
die Fullstoffsuspension durch das zwischen dem Appli-
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kator und der Materialbahn liegende Sieb gesaugt wer-
den.

[0007] Die Fillstoffsuspension enthalt vorzugs-
weise Fllstoff und Wasser.

[0008] Bei einer zweckmaRigen praktischen Aus-
fuhrungsform ist als Fillstoff zumindest eines oder eine
beliebige Kombination aus den folgenden Materialien
vorgesehen: Kaoline, Clays, CaCO3 (gemahlen -GCC,
oder geféllt - PCC), Zeolithe, TiO,, Bentonite und/oder
andere mineralische Stoffe.

[0009] Wird Siebwasser zur Verdiinnung des Fiill-
stoffs verwendet, so kann die Fillstoffsuspension tber-
dies Fein- und Faserstoffe enthalten.

[0010] Retentionsmittel und/oder andere ProzeR-
mittel kébnnen zur Erhéhung der Retention verwendet
werden.

[0011] Bei einer zweckmafligen praktischen Aus-
fuhrungsform des erfindungsgemafien Doppelsiebfor-
mers ist im Bereich des Stoffeinlaufspaltes eines der
beiden Siebe (iber eine besaugte Formierwalze gefiihrt
und das Doppelsieb im Anschlul® daran in einen inner-
halb der zumindest die wesentlichen vertikalen Doppel-
siebstrecke liegenden Formierbereich gefiihrt. Die
Suspension wird somit anfanglich Uber die besaugte
Formierwalze entwassert.

[0012] Der Formierbereich umfallt vorzugsweise
wenigstens einen Formierschuh.

[0013] Ein solcher Formierschuh besteht vorteilhaf-
terweise aus einer oder mehreren Zonen, insbesondere
aus 1 bis 4 Zonen und vorzugsweise aus 1 bis 3 Zonen.
[0014] Die Entwasserung und Vergleichmafligung
der Faserstoffbahn bzw. des Papiergefliges iber dem
Formierschuh erfolgt vorzugsweise mit Hilfe von
besaugten Entwasserungselementen sowie Formati-
onsleisten.

[0015] Zur weiteren Entwasserung der Faserstoff-
bahn im Anschluf® an den Formierbereich innerhalb der
zumindest im wesentlichen vertikalen Doppelsieb-
strecke ist zweckmaRigerweise wenigstens ein Flach-
sauger vorgesehen, wobei die anschlieRende weitere
Entwasserung der Faserstoffbahn vorzugsweise Uber
einer Siebsaugwalze erfolgt.

[0016] Vorteilhafterweise ist wenigstens ein Appli-
kator vorgesehen, der einem auf der anderen Doppel-
siebseite vorgesehenen Flachsauger gegenulberliegt.
[0017] Von Vorteil ist auch, wenn wenigstens ein
Applikator vorgesehen ist, der einem auf der anderen
Doppelsiebseite vorgesehenen Formierschuh gegen-
Uberliegt.

[0018] Zweckmaligerweise ist wenigstens ein
Applikator vorgesehen, der einer auf der anderen Dop-
pelsiebseite vorgesehenen Siebsaugwalze gegeniber-
liegt.

[0019] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform des
erfindungsgemafRen Doppelsiebformers wird das nach
dem Auftragen der Flllstoffsuspension anfallende Sieb-
wasser getrennt von dem vor dem Auftragen der Fllst-
offsuspension anfallenden Siebwasser erfalt und



3 EP 1 083 260 A2 4

behandelt. Es kdnnen also zwei Siebwasserqualitaten
erfaBt und getrennt weiterverarbeitet werden. Ein gro-
Rer Teil des anfallenden flllstoffreichen Siebwassers
kann direkt zur Verdlinnung der Fullstofflurry verwendet

werden. Hierdurch wird der Kreislauf annahernd
geschlossen.
[0020] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform des

erfindungsgemaflen Doppelsiebformers liegt der Stoff-
einlaufspalt allgemein unterhalb der zumindest im
wesentlichen vertikalen Doppelsiebstrecke.

[0021] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung einer ersten
Ausfihrungsform eines Doppelsiebformers
mit einem einem Flachsauger gegeniber-
liegenden Applikator und einem einer Sieb-
saugwalze gegenuberliegenden Applikator,
Figur 2 eine schematische Darstellung einer weite-
ren Ausfiihrungsform eines Doppelsiebfor-
mers mit zwei jeweils einem Flachsauger
gegenuberliegenden Applikatoren, wobei
der naher beim Formierschuh vorgesehene
Applikator auf der Seite des Untersiebs und
der naher bei der Siebsaugwalze vorgese-
hene Applikator auf der Seite des Ober-
siebs angeordnet ist,

Figur 3 eine schematische Darstellung einer weite-
ren Ausfiihrungsform eines Doppelsiebfor-
mers mit zwei jeweils einem Flachsauger
gegenuberliegenden Applikatoren, wobei
der naher beim Formschuh vorgesehene
Applikator auf der Seite des Obersiebs und
der ndher bei der Siebsaugwalze vorgese-
hene Applikator auf der Seite des Unter-
siebs angeordnet ist,

Figur 4 eine schematische Darstellung einer weite-
ren Ausfiihrungsform eines Doppelsiebfor-
mers mit einem dem Formierschuh
gegenuberliegenden Applikator und einem
einem Flachsauger gegenuberliegenden
Applikator,

Figur 5 eine schematische Darstellung einer mit der
der Figur 1 vergleichbaren weiteren Ausfuh-
rungsform eines Doppelsiebformers, wobei
jedoch der Formierschuh auf der Seite des
Obersiebs vorgesehen ist,

Figur 6 eine schematische Darstellung einer weite-
ren Ausflhrungsform eine Doppelsiebfor-
mers mit einem dem Formierschuh
gegenlberliegenden Applikator und einem
der Siebsaugwalze gegeniberliegenden
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Applikator und
Figur 7 eine schematische Darstellung einer mit der
der Figur 3 vergleichbaren weiteren Ausfiih-
rungsform eines Doppelsiebformers, wobei
jedoch der Formierschuh auf der Seite des
Obersiebs vorgesehen ist.

[0022] Die Figuren 1 bis 7 zeigen verschiedene
Ausfiihrungsformen eines Doppelsiebformers 10 einer
Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn 12, bei
der es sich insbesondere um eine Papier- oder Karton-
bahn handeln kann.

[0023] Der Doppelsiebformer 10 umfaf3t ein umlau-
fendes endloses Untersieb 14 und ein umlaufendes
endloses Obersieb 16, die unter Bildung eines Stoffein-
laufspaltes 18 zusammenlaufen.

[0024] Im Bereich des Stoffeinlaufspaltes 18 ist das
Untersieb 14 Uber eine Brustwalze 20 und das Obersieb
16 Uber eine besaugte Formierwalze 22 gefihrt.

[0025] In den unten liegenden Stoffeinlaufspalt 18
wird mittels eines Stoffauflaufs 24 von unten her Stoff-
suspension eingebracht.

[0026] Innerhalb einer sich an den Stoffeinlaufspalt
18 nach oben hin anschlieBenden, zumindest im
wesentlichen vertikalen Doppelsiebstrecke 24 ist auf
beiden Doppelsiebseiten jeweils ein Applikator 26 zum
Auftragen einer Fillstoffsuspension vorgesehen. Am
oberen Ende der zumindest im wesentlichen vertikalen
Doppelsiebstrecke 24 ist das Doppelsieb Uber eine
Siebsaugwalze 28 gefiihrt. Im Ablaufbereich dieser
Siebsaugwalze 28 werden die beiden Siebe 14, 16 von-
einander getrennt, wobei das Untersieb 14 schrag nach
unten und das Obersieb 16 Uber eine Umlenkwalze 30
nach oben weggefiihrt wird.

[0027] Im Anschluf? an die Brustwalze 20 und die
Formierwalze 22 ist das Doppelsieb 14, 16 in einen
innerhalb der zumindest im wesentlichen vertikalen
Doppelsiebstrecke 24 liegenden, beispielsweise wenig-
stens einen Formierschuh 32 umfassenden Formierbe-
reich gefihrt. Dieser Formierbereich bzw.
Formierschuh 32 kann aus einer oder mehreren Zonen,
insbesondere aus 1 bis 4 Zonen und vorzugsweise aus
1 bis 3 Zonen bestehen.

[0028] Bei den vorliegenden Ausfiihrungsformen
umfafdt der Formierschuh jeweils drei Zonen 32', 32"
und 32™.

[0029] Mit Hilfe der Applikatoren 26 wird eine ins-
besondere Fillstoff und Wasser enthaltende Fiillstoff-
suspension Uber die Bahnbreite gleichmaRig
aufgetragen. Als Flullstoffe kénnen Kaoline, Clays,
CaCOgj (gemahlen -GCC, oder gefallt -PCC), Zeolithe,
TiO,, Bentonite und/oder andere mineralische Stoffe
und jedwede Kombination aus diesen oder aus einem
Teil dieser Materialien verwendet werden. Wird zur Ver-
dinnung des Flillstoffs Siebwasser verwendet, kann die
Flllstoffsuspension Uiberdies Fein- und Faserstoffe ent-
halten. Zur Erhéhung der Retention kénnen Retentions-
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mittel und/oder andere ProzeRhilfsmittel verwendet
werden.

[0030] Die Applikatoren 26 sind im Doppelsiebbe-
reich 24 jeweils gegeniber einem Saugerelement wie
beispielsweise einem Flachsauger 34, der Siebsaug-
walze 28 oder dem Formierschuh 32 angeordnet, Gber
dem die Entwasserung und VergleichmaRigung der
Faserstoffbahn 12 mit Hilfe von besaugten Entwéasse-
rungselementen sowie Formationsleisten 36 erfolgen
kann. Mittels des betreffenden Saugerelements wird die
Fullstoffsuspension durch das zwischen dem betreffen-
den Applikator 26 und der Faserstoffbahn 12 liegende
Sieb 14 bzw. 16 besaugt.

[0031] Die Faserstoffsuspension wird zwischen den
beiden Sieben 14, 16 anfanglich Uber der besaugten
Formierwalze 22 entwéssert und anschlieRend in den
beispielsweise einen Formierschuh 32 umfassenden
Formierbereich gefiihrt. Uber dem Formierschuh 32
erfolgt die weitere Entwasserung und Vergleichmafi-
gung des Gefliges mit Hilfe von besaugten Entwasse-
rungselementen sowie der Formationsleisten 36.
Danach kann die Faserstoffoahn 12 mit Hilfe eines
Flachsaugers 34, und anschlieRend Uber die besaugte
Siebsaugwalze 28 weiter entwassert werden.

[0032] Beim Vertikalformer kann die sich an den
Stoffeinlaufspalt 18 anschliefende Doppelsiebstrecke
24 genau vertikal oder unter einem gewissen Winkel o
zur Vertikalen V verlaufen, wobei dieser Winkel o bei-
spielsweise in einem Bereich von etwa -30° bis etwa
+30°, insbesondere in einem Bereich von etwa -20° bis
etwa + 20° und vorzugsweise in einem Bereich von
etwa -5° bis etwa +5° liegt.

[0033] Bei der Ausfiihrungsform gemaR Figur 1 ist
zwischen dem Formierschuh 32 und der Siebsaug-
walze 28 auf der Seite des Untersiebs 14 ein Applikator
26 vorgesehen, der einem auf der Seite des Obersiebs
16 angeordneten Flachsauger 34 gegeniberliegt. Dar-
Uber liegt ein weiterer, auf der Seite des Obersiebs 16
vorgesehener Applikator 26 der Siebsaugwalze 28
gegenuber.

[0034] Bei der in der Figur 2 gezeigten Ausfih-
rungsform sind zwei jeweils einem Flachsauger 34
gegeniberliegende Applikatoren 26 vorgesehen, wobei
der ndher beim Formierschuh 32 vorgesehene Applika-
tor 26 auf der Seite des Untersiebs 14 und der naher bei
der Siebsaugwalze 28 vorgesehene Applikator 26 auf
der Seite des Obersiebs 16 angeordnet ist. Im Ubrigen
besitzt diese Ausflihrungsform zumindest im wesentli-
chen den gleichen Aufbau wie die der Figur 1, wobei
einander entsprechenden Teilen gleiche Bezugszei-
chen zugeordnet sind.

[0035] Die Ausflihrungsform gemaf Figur 3 unter-
scheidet sich von der der Figur 2 lediglich dadurch, da®
der néher beim Formierschuh 32 vorgesehene Applika-
tor 26 nunmehr auf der Seite des Obersiebs 16 ange-
ordnet ist, wahrend der naher bei der Siebsaugwalze 28
vorgesehene Applikator 26 auf der Seite des Untersiebs
14 angeordnet ist. Auch hier liegen beide Applikatoren
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26 jeweils wieder einem Flachsauger 34 gegenuber.
[0036] Bei der Ausfihrungsform gemal Figur 4
liegt ein auf der Seite des Obersiebs 16 vorgesehener
Applikator 26 dem Formierschuh 32 gegeniber, wah-
rend ein weiterer, auf der Seite des Obersiebs 14 vorge-
sehener Applikator 26 wieder einem Flachsauger 34
gegenuberliegt. Im Gbrigen besitzt diese Ausflihrungs-
form zumindest im wesentlichen den gleichen Aufbau
wie die vorangehende Ausfiihrungsform, wobei einan-
der entsprechenden Teilen wieder gleiche Bezugszei-
chen zugeordnet sind.

[0037] Die Ausfihrungsform gemaf Figur 5 unter-
scheidet sich von der der Figur 1 lediglich dadurch, dal
der Formierschuh 32 anstatt auf der Seite des Unter-
siebs 14 nunmehr auf der Seite des Obersiebs 16 ange-
ordnet ist.

[0038] Bei der Ausfiihrungsform gemaR Figur 6
liegt ein auf der Seite des Untersiebs 14 vorgesehener
Applikator 26 dem Formierschuh 32 gegenuber, wah-
rend ein weiterer, auf der Seite des Obersiebs 16 vorge-

sehener Applikator 26 der Siebsaugwalze 28
gegenuberliegt.
[0039] Die Ausfiihrungsform gemaf Figur 7 unter-

scheidet sich von der der Figur 3 im wesentlichen nur
dadurch, daf} der Formierschuh 32 anstatt auf der Seite
des Untersiebs 14 nunmehr auf der Seite des Ober-
siebs 16 angeordnet ist.

[0040] Grundsatzlich sind auch beliebige Kombina-
tionen der in den Figuren 1 bis 7 dargestellten Ausfiih-
rungsformen denkbar.

[0041] Zur Verhinderung einer Fillstoffanreiche-
rung des Wasserkreislaufs kann das nach dem Auftra-
gen der Flllstoffsuspension anfallende Siebwasser
getrennt von dem vor dem Auftragen der Fiillstoffsus-
pension anfallenden Siebwasser erfallt und behandelt
werden. Es kdnnen also zwei Siebwasserqualititen
erfadt und getrennt weiterverarbeitet werden. Ein gro-
Rer Teil des anfallenden fullstoffreichen Siebwassers
kann direkt zur Verdiinnung der Fllstofflurry verwendet
werden. Hierdurch wird der Kreislauf anndhernd
geschlossen.

Bezugszeichenliste

[0042]

10 Doppelsiebformer

12 Faserstoffbahn

14 Untersieb

16 Obersieb

18 Stoffeinlaufspalt

20 Brustwalze

22 Formierwalze

24 Vertikale Doppelsiebstrecke
26 Applikator

28 Siebsaugwalze

30 Umlenkwalze

32 Formierbereich, Formschuh
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32, 32", 32" Zonen

34 Flachsauger

36 Formationsleisten

\% Vertikale

Patentanspriiche

1. Doppelsiebformer (10) einer Maschine zur Herstel-

lung einer Faserstoffbahn (12), insbesondere einer
Papier- oder Kartonbahn, mit zwei umlaufenden
endlosen Sieben (14, 16), die unter Bildung eines
Stoffeinlaufspaltes (18) zusammenlaufen,

dadurch gekennzeichnet,

dafl} innerhalb einer sich an den Stoffeinlaufspalt
(18) anschlieBRenden Doppelsiebstrecke (24), die
genau vertikal oder unter einem Winkel (o) zur Ver-
tikalen (V) verlauft, wobei dieser Winkel (o)) zweck-
mafigerweise in einem Bereich von etwa -30° bis
etwa +30°, insbesondere in einem Bereich von
etwa -20° bis etwa +20° und vorzugsweise in einem
Bereich von etwa -5° bis etwa +5° liegt, auf beiden
Doppelsiebseiten jeweils wenigstens ein Applikator
(26) zum Auftragen einer Fiillstoffsuspension vor-
gesehen ist und vorzugsweise jeder Applikator (26)
jeweils einem auf der anderen Doppelsiebseite vor-
gesehenen Saugerelement (28, 32, 34) gegeniiber-
liegt.

Doppelsiebformer (10) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daf} die Flllstoffsuspension Fillstoff und Wasser
enthalt.

Doppelsiebformer (10) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

daR als Fullstoff zumindest eines oder eine belie-
bige Kombination aus den folgenden Materialien
vorgesehen ist: Kaoline, Clays, CaCO3 (gemahlen -
GCC, oder gefallt -PCC), Zeolithe, TiO,, Bentonite
und/oder andere mineralische Stoffe.

Doppelsiebformer (10) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dall die Fillstoffsuspension Uberdies Fein- und
Faserstoffe enthalt.

Doppelsiebformer (10) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dall die Fillstoffsuspension Uberdies Retentions-
mittel und/oder andere Prozelhilfsmittel enthalt.

Doppelsiebformer (10) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daR im Bereich des Stoffeinlaufspaltes (18) eines
(16) der beiden Siebe (14, 16) Uber eine besaugte
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10.

1.

12,

13.

Formierwalze (20) gefiihrt und das Doppelsieb (14,
16) im Anschlu® daran in einen innerhalb der
zumindest im wesentlichen vertikalen Doppelsieb-
strecke (24) liegenden Formierbereich (32) geflihrt
ist.

Doppelsiebformer (10) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Formierbereich wenigstens einen Formier-
schuh (32) umfalt.

Doppelsiebformer (10) nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Formierschuh (32) aus einer oder mehre-
ren Zonen, insbesondere aus 1 bis 4 Zonen und
vorzugsweise aus 1 bis 3 Zonen (32', 32", 32")
besteht.

Doppelsiebformer (10) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Entwasserung und VergleichmafRigung der
Faserstoffbahn (12) Gber dem Formierschuh (32)
mit Hilfe von besaugten Entwasserungselementen
sowie Formationsleisten (36) erfolgt.

Doppelsiebformer (10) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daf zur weiteren Entwasserung der Faserstoffbahn
(12) im Anschluf3 an den Formierbereich (32) inner-
halb der zumindest im wesentlichen vertikalen Dop-
pelsiebstrecke (24) wenigstens ein Flachsauger
(34) vorgesehen ist und die anschlieRende weitere
Entwasserung der Faserstoffbahn (12) vorzugs-
weise Uber einer Siebsaugwalze (28) erfolgt.

Doppelsiebformer (10) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dafl wenigstens ein Applikator (26) vorgesehen ist,
der einem auf der anderen Doppelsiebseite vorge-
sehenen Flachsauger (34) gegenuberliegt.

Doppelsiebformer (10) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daR wenigstens ein Applikator (26) vorgesehen ist,
der einem auf der anderen Doppelsiebseite vorge-
sehenen Formierschuh (32) gegeniberliegt.

Doppelsiebformer (10) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daf wenigstens ein Applikator (26) vorgesehen ist,
der einer auf der anderen Doppelsiebseite vorgese-
henen Siebsaugwalze (28) gegenlberliegt.
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Doppelsiebformer (10) nach einem der vorherge-
henden Ansprtiche,

dadurch gekennzeichnet,

daR das nach dem Auftragen der Fillstoffsuspen-
sion anfallende Siebwasser getrennt von dem vor
dem Auftragen der Fiillstoffsuspension anfallenden
Siebwasser erfafl3t und behandelt wird.

Doppelsiebformer (10) nach einem der vorherge-
henden Ansprtiche,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Stoffeinlaufspalt (18) allgemein unterhalb
der zumindest im wesentlichen vertikalen Doppel-
siebstrecke (24) liegt.
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