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(54) Former

(57) Ein Former (10) einer Maschine zur Herstel-
lung einer Faserstoffbahn wie insbesondere einer
Papier- oder Kartonbahn weist wenigstens eine Gapfor-
mereinheit (12) auf, die einen zugeordneten Stoffauflauf
(14) und zwei umlaufende endlose Siebe (16, 18)
umfaßt, die unter Bildung eines Stoffeinlaufspaltes (20)
zusammenlaufen.

Dabei ist zumindest eine Gapformereinheit (12)
vorgesehen, die wenigstens zwei, vorzugsweise wenig-
stens drei Walzen (22, 24, 26) umfaßt, die jeweils
zumindest teilweise gemeinsam von den beiden Sieben
(16, 18) umschlungen sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Former einer
Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn, ins-
besondere Papier- oder Kartonbahn, mit wenigstens
einer Gapformereinheit, die einen zugeordneten Stoff-
auflauf und zwei umlaufende endlose Siebe umfaßt, die
unter Bildung eines Stoffeinlaufspaltes zusammenlau-
fen. Ein derartiger Former ist beispielsweise in der WO
99/09249 beschrieben.
[0002] Nachdem man große Entwässerungsmen-
gen bei Rollformern im Eintritt beherrschen kann (z.B.
150 g/m2, SD ≤ 0,7 % 1000 m/min), ist die Entwässe-
rungslänge bzw. -kapazität des Formers nicht immer
ausreichend. Schuhe können zu Instabilitäten führen.
[0003] Ziel der Erfindung ist es, einen verbesserten
Former der eingangs genannten Art zu schaffen, bei
dem die zuvor genannten Nachteile beseitigt sind.
Dabei sollen insbesondere auch der im Betrieb erfor-
derliche Energieaufwand sowie die Anzahl von Ver-
schleißteilen so gering wie möglich gehalten werden.
[0004] Diese Aufgabe wird nach der Erfindung
dadurch gelöst, daß zumindest eine Gapformereinheit
vorgesehen ist, die wenigstens zwei, vorzugsweise
wenigstens drei Walzen umfaßt, die jeweils zumindest
teilweise gemeinsam von den beiden Sieben umschlun-
gen sind.
[0005] Aufgrund dieser Ausbildung sind der erfor-
derliche Energieaufwand sowie die Anzahl von Ver-
schleißteilen auf ein Minimum reduziert. Es kommen
hauptsächlich Walzen zum Einsatz. Durch die Kombi-
nation einer verschiedenen Anzahl von Walzen, Radien
und Umschlingungswinkeln kann für eine möglichst
optimale Blattherstellung bei hohen Maschinenge-
schwindigkeiten eine entsprechende Druckfolge
gewährleistet werden.
[0006] Die beiden Siebe sind vorzugsweise allge-
mein S-förmig oder allgemein entsprechend einer
Schlangenhinie oder allgemein entlang einer aus meh-
reren aneinandergereihten Kurven bestehenden Linie
über die Walzen geführt.
[0007] Die Walzen können jeweils eine offene oder
geschlossene Außenumfangsfläche besitzen. Die Wal-
zen können jeweils mit oder ohne Vakuum betrieben
sein.
[0008] Vorzugsweise ist wenigstens eine der Wal-
zen als Formierwalze vorgesehen.
[0009] Von Vorteil ist auch, wenn wenigstens eine
der Walzen als Preßwalze vorgesehen ist.
[0010] Grundsätzlich kann beispielsweise eine ste-
hende, liegende, schräge und/oder sitzende Anordnung
der Walzen vorgesehen sein.
[0011] Bei einer zweckmäßigen praktischen Aus-
führungsform des erfindungsgemäßen Formers sind
zwischen den Walzen stationäre Formier- und/oder Ent-
wässerungselemente angeordnet. Bei den stationären
Formier- und/oder Entwässerungselementen kann es
sich beispielsweise um Stützleisten, Saugelemente,

Schuhelemente und/oder dergleichen handeln. Weiter-
hin können den stationären Formier- und/oder Entwäs-
serungselementen Formierleisten gegenüberliegen.

[0012] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfüh-
rungsform sind wenigstens zwei Walzen von einem
zusätzlichen Endlosband oder Tuch umschlungen. Die-
ses zusätzliche Endlosband kein eine offene oder
geschlossene Außenumfangsfläche besitzen.
[0013] In bestimmten Fällen ist es von Vorteil, wenn
die Außenumfangsfläche des zusätzlichen Endlosban-
des aus weichem Material besteht und mit Öffnungen
versehen ist.
[0014] Das zusätzliche Endlosband kann mit
Vakuum beaufschlagt sein. Grundsätzlich ist jedoch
auch eine Ausführung ohne eine solche Vakuumbeauf-
schlagung denkbar.
[0015] Zur Steigerung des Entwässerungsdrucks
kann wenigstens eine von den beiden Sieben
umschlungene Walze zusätzlich von einem äußeren
Anpreßband umschlungen sein.
[0016] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausführungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung näher erläutert; in dieser zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines
Formers mit einer vier Walzen umfas-
senden Gapformereinheit;

Fig. 2 eine schematische Darstellung eines
einer mehrlagigen Blattbildung die-
nenden Formers mit zwei jeweils drei
Walzen umfassenden Gapformerein-
heiten;

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines
liegenden Formers mit einer drei Wal-
zen umfassenden Gapformereinheit;

Fig. 4 eine schematische Darstellung eines
Formers mit zwei jeweils nur zwei Wal-
zen umfassenden Gapformereinhei-
ten (Miniformer);

Fig. 5 eine schematische Darstellung eines
Formers mit einer Gapformereinheit,
die drei schräg übereinander angeord-
nete Walzen umfaßt; und

Fig. 6 bis 10 schematische Darstellungen von wei-
teren Ausführungsformen eines For-
mers mit einer drei größere Walzen
umfassenden Gapformereinheit
(JUMBO Roll Former).

[0017] Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung
eine erste Ausführungsform eines Formers 10 einer der
Herstellung einer Faserstoffbahn dienenden Maschine.
Bei der Faserstoffbahn kann es sich insbesondere um
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eine Papier- oder Kartonbahn handeln.

[0018] Der Former 10 weist eine Gapfomiereinheit
12 auf, die mit einem zugeordneten Stoffauflauf 14 ver-
sehen ist und zwei umlaufende endlose Siebe 16, 18
umfaßt, die unter Bildung eines Stoffeinlaufspaltes 20
zusammenlaufen.
[0019] Die Gapformereinheit 12 umfaßt drei über-
einander angeordnete Walzen 22, 24, 26, die jeweils
zumindest teilweise gemeinsam von den beiden Sieben
16, 18 umschlungen sind. Dabei sind die beiden Siebe
16, 18 allgemein S-förmig oder allgemein entsprechend
einer Schlangenhinie über die Walzen 22, 24, 26
geführt. Der oberen Walze 26 ist eine weitere Walze 28
zugeordnet. Die Walzen 22, 24; 24, 26; 26, 28 sind
jeweils gegenseitig belastet, so daß zwischen den
betreffenden Walzen 22, 24; 24, 26; bzw. 26, 28 jeweils
ein Preßspalt gebildet wird, durch den das Doppelsieb
16, 18 hindurchgeführt ist.
[0020] Die Walze 22 ist als Formierwalze vorgese-
hen. Die Walzen 24, 26, 28 dienen u.a. als Preßwalzen.
[0021] Die beiden Walzen 24, 26 sind zusätzlich
von einem Endlosband 30 umschlungen, das durch die
zwischen den Walzen 22, 24; 24, 26; und 26, 28 gebil-
deten Walzenspalte hindurchgeführt ist.
[0022] Beim vorliegenden Ausführungsbeispiel
besitzt die Walze 22 eine offene, die Walze 24 eine
geschlossene und die Walze 26 wieder eine offene
Außenumfangsfläche. Das zusätzliche Endlosband
oder Tuch 30 ist mit einer offenen Außenumfangsfläche
versehen.
[0023] Mit α ist der Umschlingungswinkel angege-
ben, entsprechend dem die Walze 22 von den beiden
Sieben 16, 18 umschlungen ist. R gibt den Radius die-
ser Walze 22 an.
[0024] Die Radien R der Walzen 22 bis 28 können
entsprechend den jeweiligen Erfordernissen abgestuft
sein. Im vorliegenden Fall besitzen die Walzen 22 bis 28
ausgehend von der dem Stoffeinlaufspalt 20 benach-
barten Walze 22 einen zunehmend kleiner werdenden
Radius.
[0025] Mittels des Stoffauflaufs 14 wird die die
Faserstoffbahn bildende Faserstoffsuspension 32 in
den Stoffeinlaufspalt 20 eingebracht. Dieser im Bereich
der Walze 22 sowie im Bereich einer Brustwalze 34
gebildete Stoffeinlaufspalt 20 ist im vorliegenden Fall in
einem unteren Bereich angeordnet.
[0026] Fig. 2 zeigt in schematischer Darstellung
einen einer mehrlagigen Blattbildung dienenden For-
mer 10 mit zwei Gapformereinheiten 12', 12'', die
jeweils drei Walzen 22', 24', 26' bzw. 22'', 24'' und 26''
umfassen. Den beiden Gapformereinheiten 12', 12'' ist
jeweils wieder ein Stoffauflauf 14' bzw. 14'' zugeordnet.
[0027] Die drei Walzen 22' bis 26' bzw. 22'' bis 26''
einer jeweiligen Gapformereinheit 12', 12'' sind von den
beiden betreffenden Sieben 16', 18' bzw. 16'', 18''
jeweils wieder zumindest teilweise gemeinsam
umschlungen, wobei auch hier die Siebe wieder allge-
mein S-förmig oder allgemein entsprechend einer

Schlangenlinie über die Walzen geführt sind.

[0028] Die beiden Stoffaufläufe 14', 14'' sind hier
jeweils in einem oberen Bereich angeordnet.
[0029] Beim vorliegenden Ausführungsbeispiel wird
die in der Gapformereinheit 12' gebildete erste Lage
durch das Sieb 18' zur darauffolgenden Gapformerein-
heit 12'' geführt, in der dann auf dieser ersten Lage die
zweite Lage formiert wird.
[0030] Die drei Walzen 22' bis 26' der ersten Gap-
formereinheit 12' sowie die beiden ersten Walzen 22''
und 24'' der zweiten Gapformereinheit 12'' sind als For-
mierwalzen vorgesehen. Die dritte Walze 26'' der zwei-
ten Gapformereinheit 12'' ist als Überführwalze
vorgesehen.
[0031] Die Walzen einer jeweiligen Gapformerein-
heit 12', 12'' sind jeweils übereinander angeordnet.
Dabei sind zwischen den Walzen 22' bis 26' der ersten
Gapformereinheit 12' stationäre Formier- und/oder Ent-
wässerungselemente 36 vorgesehen, bei denen es sich
beispielsweise um Stützleisten und/oder Saugelemente
handeln kann.
[0032] Die einer jeweiligen Gapformereinheit 12',
12'' zugeordneten Walzen 22' bis 26' bzw. 22'' bis 26''
sind jeweils übereinander angeordnet. Während zwi-
schen den Walzen 22' bis 26' der ersten Gapformerein-
heit 12' stationäre Elemente 36 vorgesehen sind, sind
die drei Walzen 22'' bis 26'' der zweiten Gapformerein-
heit 12'' unmittelbar übereinander angeordnet.
[0033] Die Walzen 22' bis 26', 22'' und 24'' besitzen
jeweils eine offene Außenumfangsflache. Dagegen ist
die untere Walze 26'' der zweiten Gapformereinheit 12''
mit einer geschlossenen Außenumfangsfläche verse-
hen.
[0034] Fig. 3 zeigt in schematischer Darstellung
einen liegenden Former 10 mit einer drei Walzen 22, 24,
26 umfassenden Gapformereinheit 12 mit zugeordne-
tem Stoffauflauf 14. Im vorliegenden Fall dient die Gap-
formereinheit 12 dazu, auf einer Primärlage, die zuvor
mittels eines Stoffauflaufs 38 auf einem Sieb 40 gebil-
det wurde, eine Sekundärlage zu formieren.
[0035] Die drei Walzen 22 bis 26 der Gapformerein-
heit 12, die hier jeweils im Abstand voneinander ange-
ordnet sind, sind wieder zumindest teilweise
gemeinsam von zwei Sieben 16, 18 umschlungen, die
allgemein S-förmig oder allgemein entsprechend einer
Schlangenlinie über die Walzen 22 bis 26 geführt sind.
Wie anhand der Fig. 3 zu erkennen ist, ergeben sich
hier kleinere Umschlingungswinkel α.
[0036] Beim vorliegenden Ausführungsbeispiel
besitzen die beiden ersten Walzen 22, 24 jeweils eine
offene Außenumfangsfläche. Dagegen ist die dritte
Walze 26 mit einer geschlossenen Außenumfangsflä-
che versehen.
[0037] Die Walze 26 ist mit Vakuum betrieben, d.h.
besaugt.
[0038] Fig. 4 zeigt in schematischer Darstellung
einen Former 10 mit zwei jeweils nur zwei Walzen 22',
24' bzw. 22'', 24'' umfassenden Gapformereinheiten 12',
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12'' (Miniformer).

[0039] Während die beiden Walzen 22', 24' des
ersten Gapformers 12' schräg übereinander liegen, sind
die beiden Walzen 22'', 24'' des darauffolgenden Gap-
formers 12'' unmittelbar übereinander angeordnet.
[0040] Die beiden Walzen 22', 24' bzw. 22'', 24''
einer jeweiligen Gapformereinheit 12', 12'' sind jeweils
wieder zumindest teilweise gemeinsam von den beiden
betreffenden Sieben 16', 18' bzw. 16'', 18'' umschlun-
gen, wobei die Siebe wieder allgemein S-förmig oder
allgemein entsprechend einer Schlangenlinie über die
beiden jeweiligen Walzen geführt sind.
[0041] Den beiden Gapformereinheiten 12', 12'' ist
jeweils wieder ein Stoffauflauf 14' bzw. 14'' zugeordnet.
Diese beiden Stoffaufläufe 14', 14'' sind jeweils in einem
oberen Bereich angeordnet.
[0042] Die in der ersten Gapformereinheit 12' gebil-
dete Primärlage wird durch das Sieb 16' zum darauffol-
genden Gapformer 12' transportiert, in dem auf der
Primärlage eine Sekundärlage formiert wird.
[0043] Die Walzen 22', 24', 22'', 24'' besitzen jeweils
eine offene Außenumfangsfläche. Wie anhand der Fig.
4 zu erkennen ist, ist die untere Walze 24'' der zweiten
Gapformereinheit 12'' besaugt, d.h. mit Vakuum beauf-
schlagt.
[0044] Fig. 5 zeigt in schematischer Darstellung
einen Former 10 mit einer Gapformereinheit 12, die drei
schräg übereinander angeordnete Walzen 22, 24, 42
umfaßt, von denen die beiden Walzen 22, 24 jeweils
wieder zumindest teilweise gemeinsam von den beiden
Sieben 16, 18 umschlungen sind, die hier S-förmig über
diese beiden Walzen 22, 24 geführt sind. Die Faser-
stoffsuspension 32 wird mittels eines Stoffauflaufs 14,
hier beispielsweise eines Mehrschichtstoffauflaufs, in
den Stoffeinlaufspalt 20 eingebracht, der im Bereich
zwischen der oben liegenden Walze 42 und der schräg
darunter angeordneten Walze 22 gebildet ist.
[0045] Die Walzen 22, 24 und 42 sind als Formier-
walzen vorgesehen. Der Abstand zwischen den beiden
Walzen 22 und 42 ist vorzugsweise kleiner oder gleich
der Dicke des Suspensionsstrahls.
[0046] Die vom Doppelsieb 16, 18 umschlungene
Walze 24 ist zur Steigerung des Entwässerungsdrucks
zusätzlich von einem äußeren Anpreßband 44
umschlungen.
[0047] Im vorliegenden Fall ist im Bereich zwischen
den beiden Walzen 22, 24 ein Kurzschuh 46 vorgese-
hen. Grundsätzlich ist jedoch auch eine entsprechende
Anordnung ohne einen solchen Kurzschuh denkbar.
[0048] Beim vorliegenden Ausführungsbeispiel ist
der Durchmesser der Walze 24 kleiner als der der
Walze 22 und der Durchmesser der Walze 24 kleiner als
der der Walze 42. Der Durchmesser der Walze 22 kann
beispielsweise etwa 1,8 m betragen. Die Walze 24 kann
beispielsweise einen Durchmesser von etwa 1,2 m auf-
weisen.
[0049] Die Figuren 6 bis 10 zeigen in jeweiliger
schematischer Darstellung fünf weitere Ausführungsfor-

men eines Formers 10 mit einer drei größere Walzen
22, 24, 26 umfassenden Gapformereinheit 12 (JUMBO
Roll Former).

[0050] Die fünf Former 10 weisen jeweils wieder
eine Gapformereinheit 12 auf, die mit einem zugeordne-
ten Stoffauflauf 14 versehen ist und zwei umlaufende
endlose Siebe 16, 18 umfaßt, die unter Bildung eines
Stoffeinlaufspaltes 20 zusammenlaufen.
[0051] Die Gapformereinheiten 12 umfassen
jeweils drei größere, entsprechend eines Dreiecks
angeordnete Walzen 22, 24, 26, die jeweils zumindest
teilweise gemeinsam von den beiden Sieben 16, 18
umschlungen sind. Dabei sind die beiden Siebe 16, 18
wieder allgemein S-förmig oder allgemein entspre-
chend einer Schlangenlinie oder allgemein entlang
einer aus mehreren aneinandergereihten Kurven beste-
henden Linie über die Walzen 22, 24, 26 geführt.
[0052] Bei der Ausführungsform gemäß Figur 6
liegt die mittlere Walze 24 oberhalb der beiden anderen
Walzen 22, 26. Dagegen liegt bei der Ausführungsform
gemäß Figur 7 die mittlere Walze 24 unterhalb der bei-
den anderen Walzen 22, 24.
[0053] Bei der Ausführungsform gemäß Figur 6
liegt die hintere Walze 26 etwas höher als die vordere
Walze 22. Dagegen liegen die vordere und die hintere
Walze 22, 26 bei der Ausführungsform gemäß Figur 7
zumindest im wesentlichen auf gleicher Höhe.
[0054] Während der Stoffeinlaufspalt 20 beim Aus-
führungsbeispiel gemäß Figur 6 im unteren Bereich vor-
gesehen ist, liegt dieser Stoffeinlaufspalt 20 beim
Ausführungsbeispiel gemäß Figur 7 im linken oberen
Bereich.
[0055] Bei den Ausführungsformen gemäß den
Figuren 8 bis 10 sind die beiden Siebe 16, 18 allgemein
entlang einer aus mehreren aneinandergereihten Kur-
ven bestehenden Linie über die Walzen 22, 24, 26 der
Gapformereinheit 12 geführt. Zwischen den Walzen 22,
24, 26 sind stationäre Formier- und/oder Entwässe-
rungselemente 36 vorgesehen, bei denen es sich bei-
spielsweise um Stützleisten und/oder Saugelemente
handeln kann. Den stationären Formier- und/oder Ent-
wässerungselementen 38 liegen Formierleisten 48
gegenüber.
[0056] Grundsätzlich ist auch eine beliebige Kombi-
nation der beschriebenen Ausführungsformen denkbar.

Bezugszeichenliste

[0057]

10
Former
12, 12', 12''
Gapformereinheit
14, 14', 14''
Stoffauflauf
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20
Stoffeinlaufspalt

22, 22', 22'', 24, 24', 24'', 26, 26', 26'', 28
Walze
30
Endlosband, Tuch
32
Faserstoffsuspension
34
Brustwalze
36
Stationäre Formier- und/oder Entwässerungselemente
38
Stoffauflauf
40
Sieb
42
Walze
44
Äußeres Anpreßband
46
Kurzschuh
48
Formationsleiste
R
Walzenradius
α
Umschlingungswinkel

Patentansprüche

1. Former (10) einer Maschine zur Herstellung einer
Faserstoffbahn, insbesondere Papier- oder Karton-
bahn, mit wenigstens einer Gapformereinheit (12),
die einen zugeordneten Stoffauflauf (14) und zwei
umlaufende endlose Siebe (16, 18) umfaßt, die
unter Bildung eines Stoffeinlaufspaltes (20) zusam-
menlaufen,
dadurch gekennzeichnet,
daß zumindest eine Gapformereinheit (12) vorge-
sehen ist, die wenigstens zwei, vorzugsweise
wenigstens drei Walzen (22, 24, 26) umfaßt, die
jeweils zumindest teilweise gemeinsam von den
beiden Sieben (16, 18) umschlungen sind.

2. Former nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß die beiden Siebe (16, 18) allgemein S-förmig
oder allgemein entsprechend einer Schlangenlinie
oder allgemein entlang einer aus mehreren anein-
andergereihten Kurven bestehenden Linie über die
Walzen (22, 24, 26) geführt sind.

3. Former nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daß wenigstens eine der Walzen (22, 24, 26) eine
offene Außenumfangsfläche besitzt.

4. Former nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß wenigstens eine der Walzen (22, 24, 26) eine
geschlossene Oberfläche besitzt.

5. Former nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß wenigstens eine der Walzen (22, 24, 26) mit
Vakuum betrieben ist.

6. Former nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß wenigstens eine der Walzen (22, 24, 26) als
Formierwalze vorgesehen ist.

7. Former nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß wenigstens eine der Walzen (24, 26, 28) als
Preßwalze vorgesehen ist.

8. Former nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß eine stehende, liegende, schräge und/oder sit-
zende Anordnung der Walzen (22, 24, 26) vorgese-
hen ist.

9. Former nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß zwischen den Walzen (22, 24, 26) stationäre
Formier- und/oder Entwässerungselemente (36,
46) angeordnet sind.

10. Former nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
daß als stationäre Formier- und/oder Entwässe-
rungselemente (36, 46) Stützleisten, Saugele-
mente, ein Schuhelement und/oder dergleichen
vorgesehen sind.

11. Former nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass den stationären Formier- und/oder Entwässe-
rungselementen (34, 46) Formierleisten (48)
gegenüberliegen.

12. Former nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß wenigstens zwei Walzen (24, 26) von einem
zusätzlichen Endlosband (30) umschlungen sind.

13. Former nach Anspruch 12,
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dadurch gekennzeichnet,
daß das zusätzliche Endlosband (30) eine offene
Außenumfangsfläche besitzt.

14. Former nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
daß das zusätzliche Endlosband (30) eine
geschlossene Außenumfangsfläche besitzt.

15. Former nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Außenumfangsfläche des zusätzlichen
Endlosbandes (30) aus weichem Material besteht
und mit Öffnungen versehen ist.

16. Former nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß das zusätzliche Endlosband (30) mit Vakuum
beaufschlagt ist.

17. Former nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß wenigstens eine von den beiden Sieben (16,
18) umschlungene Walze (24) zusätzlich von einem
äußeren Anpreßband (44) umschlungen ist.
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