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(54) Vorrichtung zur Herstellung einer mehrlagigen Faserstoffbahn

(57) In einer Maschine zur Herstellung einer mehr-
lagigen Faserstoffbahn, insbesondere Papier- oder Kar-
tonbahn, werden eine erste und eine zweite durch einen
jeweiligen Former gebildete Lage miteinander ver-
gautscht, indem sie durch ein jeweiliges Formier- oder
Siebband einem Vergautschungselement zugeführt
werden, um welches das die zweite Lage zuführende

zweite Formier- bzw. Siebband geführt ist. Dieses zwei-
te Formier- bzw. Siebband läuft auf das Vergaut-
schungselements auf, bevor die von ihm getragene
zweite Lage mit der ersten Lage in Kontakt kommt. Die
zweite Lage ist zumindest im Bereich vor der Stelle, an
der sie mit der ersten Lage in Kontakt kommt, insbeson-
dere durch Saugkraft zum zweiten Formier- bzw. Sieb-
band hin beaufschlagbar.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Her-
stellung einer mehrlagigen Faserstoffbahn, insbeson-
dere Papier- oder Kartonbahn, in der eine erste und eine
zweite durch einen jeweiligen Former gebildete Lage
miteinander vergautscht werden, indem sie durch ein je-
weiliges Formier- oder Siebband einem Vergaut-
schungselement zugeführt werden, um welches das die
zweite Lage zuführende zweite Formier- bzw. Siebband
geführt ist, wobei dieses zweite Formier- bzw. Siebband
auf das Vergautschungselement aufläuft, bevor die von
ihm getragene zweite Lage mit der ersten Lage in Kon-
takt kommt. Sie betrifft ferner ein Verfahren gemäß dem
Oberbegriff des Anspruchs 14.
[0002] Das Vergautschen verschiedener Lagen bei
der Papierherstellung erfolgt bisher mittels einer Auf-
gautschwalze, die typischerweise in Form eines Sieb-
zylinders ausgeführt ist. Um diese Walze wird das For-
mierband mit der darauf haftenden zweiten Lage oder
Faserstoffbahn so geführt, daß die Walze in das die er-
ste Faserstoffbahn tragende, insbesondere durch ein
Formier- oder Siebband gebildete Endlosband ein-
taucht. Dabei wird auf beide Lagen oder Faserstoffbah-
nen ein Druck ausgeübt, der sich im wesentlichen aus
der Spannung des die erste Faserstoffbahn oder Lage
tragenden, insbesondere wieder durch ein Formier-
oder Siebband gebildeten Endlosbandes ergibt.
[0003] Auf dem Weg um die Gautschwalze, also un-
mittelbar vor dem Vergautschen der Faserstoffbahnen,
wird die zweite Faserstoffbahn bei den bisher bekann-
ten Maschinen und Verfahren nur durch die vorhande-
nen Bindungskräfte zwischen der zweiten Faserstoff-
bahn und dem zweiten Formier- oder Siebband auf der
Gautschwalze gehalten.
[0004] Bei den bisher bekannten Maschinen und Vor-
richtungen der eingangs genannten Art besteht somit
die Gefahr, daß sich die zweite Faserstoffbahn bei ho-
hen Geschwindigkeiten infolge der auf sie einwirkenden
Fliehkraft vor dem Vergautschen vom zweiten Formier-
oder Siebband trennt. Dies kann ein lokales oder voll-
ständiges tangentiales Abschleudern der Faserstoff-
bahn zur Folge haben, was mit einer entsprechenden
Ausschußproduktion einhergeht.
[0005] Ziel der Erfindung ist es, eine verbesserte Vor-
richtung sowie ein verbessertes Verfahren der eingangs
genannten Art zu schaffen, bei denen die oben genann-
ten Nachteile beseitigt sind. Dabei soll auf möglichst ein-
fache und zuverlässige Weise insbesondere sicherge-
stellt sein, daß sich die zweite Lage im kritischen Be-
reich vor dem Vergautschen nicht vom betreffenden
Formier- oder Siebband löst.
[0006] Diese Aufgabe wird bezüglich der Maschine
erfindungsgemäß dadurch gelöst, daß die zweite Lage
zumindest im Bereich vor der Stelle, an der sie mit der
ersten Lage in Kontakt kommt, insbesondere durch
Saugkraft zum zweiten Formier- bzw. Siebband hin be-
aufschlagbar ist. Dabei ist die zweite Lage insbesonde-

re in Richtung des Vergautschungselements beauf-
schlagbar. Vorzugsweise ist diese zweite Lage in einem
Bereich zum zweiten Formier- bzw. Siebband hin beauf-
schlagbar, in dem dieses Formierbzw. Siebband am
Vergautschungselement anliegt, bzw. in dem sie durch
das Vergautschungselement umgelenkt wird bzw. in
dem sie das Vergautschungselement umschlingt.
[0007] Damit ist auf einfache und zuverlässige Weise
sichergestellt, daß sich die zweite Lage im kritischen
Bereich vor dem Vergautschen nicht vom zweiten For-
mier- oder Siebband löst. Durch die entsprechende Be-
aufschlagung wird überdies der Bahntrockengehalt ge-
steigert.
[0008] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfüh-
rungsform ist das Vergautschungselement durch eine
zumindest bereichsweise offene Führungsfläche besit-
zendes Führungselement gebildet und dieses Füh-
rungselement mit einem Innendruck beaufschlagbar,
der unter dem Umgebungsdruck liegt. Dabei kann das
Vergautschungselement beispielsweise durch eine
Saugwalze bzw. Siebzylinder oder einen Schuh gebildet
sein.
[0009] Vorteilhafterweise ist die zweite Lage durch ei-
ne Saugkraft beaufschlagbar, die durch wenigstens ei-
ne Saugzone des Vergautschungselements erzeugt ist.
[0010] Vorzugsweise wird die zweite Lage im An-
schluß an das Vergautschungselement von dem die er-
ste Lage zuführenden ersten Formier- bzw. Siebband
übernommen. Das zweite Formier- bzw. Siebband wird
zweckmäßigerweise im Ablaufbereich des Vergaut-
schungselements von dem ersten Formier- oder Sieb-
band getrennt.
[0011] Um eine Abgabe der Bahn auch bei hohen Ge-
schwindigkeiten sicherzustellen, ist es von Vorteil, wenn
die zweite Lage in dem Bereich, in dem die beiden For-
mier- bzw. Siebbänder vom Vergautschungselement
ablaufen, durch Fluidüberdruck vom Vergautschungs-
element wegdrückbar ist. Dabei kann diese zweite Lage
insbesondere durch Luft und/oder Dampf entsprechend
beaufschlagt werden. Wird als Druckfluid Dampf ver-
wendet, so ergibt sich zusätzlich eine Viskositätsverän-
derung der beiden miteinander vergautschten Lagen,
wodurch die weitere Entwässerung der Bahn erleichtert
wird. Dabei kann beispielsweise ein Dampfblaskasten
oder dergleichen vorgesehen sein.
[0012] Es ist somit insbesondere auch eine aktive und
gezielte Bahnabgabe möglich.
[0013] Bei einer bevorzugten Ausführungsform der
erfindungsgemäßen Maschine ist der Fluidüberdruck
durch wenigstens eine Druckzone des Vergautschungs-
elements erzeugt.
[0014] Das erfindungsgemäße Verfahren ist entspre-
chend dadurch gekennzeichnet, daß die zweite Lage
zumindest im Bereich vor der Stelle, an der sie mit der
ersten Lage in Kontakt kommt, insbesondere durch
Saugkraft zum zweiten Formier- bzw. Siebband hin be-
aufschlagt wird.
[0015] Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungs-
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gemäßen Verfahrens sind in den Unteransprüchen an-
gegeben.
[0016] Die Erfindung kann insbesondere auch bei
Maschinengeschwindigkeiten oberhalb etwa 1000 m/
min angewandt werden. Die zu vergautschenden Fa-
serstoffbahnen können auf beliebige Art und Weise, d.
h. insbesondere durch beliebige Former gebildet wer-
den (z.B. Hybridformer, Gapformer, Langsieb, Cre-
scentformer, usw.), wobei beispielsweise folgende For-
mer der Firma Voith Sulzer eingesetzt werden können:
DuoFormer Base, DuoFormer Top, DuoFormer DK,
DuoFormer D, TopFormer F, usw. Dabei sind insbeson-
dere auch beliebige Kombinationen der verschiedenen
Blattbildungsverfahren möglich, sofern sich durch das
Blattbildungsverfahren selbst diesbezüglich keine Ein-
schränkungen ergeben.
[0017] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
Ausführungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeich-
nung näher erläutert; in dieser zeigen:

Figur 1 eine schematische Teildarstellung einer Ma-
schine zur Herstellung einer mehrlagigen
Faserstoffbahn, in der zwei miteinander zu
vergautschende Lagen einer Gautschzone
zugeführt werden, in der ein als Siebzylinder
ausgeführtes Vergautschungselement vor-
gesehen ist,

Figur 2 eine vergrößerte Darstellung der in der Figur
1 gezeigten, mit einem Siebzylinder verse-
henen Gautschzone und

Figur 3 eine mit der Figur 2 vergleichbare Darstel-
lung der Gautschzone, wobei als Vergaut-
schungselement jedoch ein Führungsschuh
vorgesehen ist.

[0018] Figur 1 zeigt in schematischer Teildarstellung
eine Maschine 10 zur Herstellung einer mehrlagigen Fa-
serstoffbahn 12, bei der es sich insbesondere um eine
Papier- oder Kartonbahn handeln kann.
[0019] Zwei durch einen jeweiligen Former 14 bzw. 16
gebildete Lagen oder Faserstoffbahnen 18 bzw. 20 wer-
den einer Gautschzone 22 zugeführt, in der sie mitein-
ander vergautscht werden.
[0020] In der Gautschzone 22 ist ein als Vergaut-
schungselement dienender Siebzylinder 24 vorgese-
hen, dem die beiden Lagen 18, 20 durch ein jeweiliges
Formier- oder Siebband 26 bzw. 28 zugeführt werden.
Wie anhand der Figur 1 zu erkennen ist, ist das die zwei-
te Lage 20 zuführende zweite Formier- bzw. Siebband
28 um den Siebzylinder 24 geführt. Der Siebzylinder 24
ist mit dem ihn umschlingenden zweiten Formier- bzw.
Siebband 28 in das gespannte erste Formier- bzw. Sieb-
band 28 eingetaucht. Dabei läuft das zweite Formier-
bzw. Siebband 28 auf den Siebzylinder 24 auf, bevor
die von ihm getragene zweite Lage 20 mit der ersten
Lage 18 in Kontakt kommt.

[0021] Der zumindest bereichsweise eine offene Füh-
rungsfläche 30 (vgl. auch Figur 2) besitzende Siebzylin-
der 24 ist mit einer Saugzone 32 versehen, durch die
die zweite Lage 20 zumindest im Bereich vor der Stelle
S, an der sie mit der ersten Lage 18 in Kontakt kommt,
durch das zweite Formier-bzw. Siebband 28 hindurch
besaugt und entsprechend zum zweiten Formier- bzw.
Siebband 28 hin beaufschlagt wird. Die zweite Lage 20
wird somit in Richtung des Siebzylinders 24 beauf-
schlagt und in einem Bereich am zweiten Formier- oder
Siebband 28 gehalten, in dem sie durch den Siebzylin-
der 24 umgelenkt wird bzw. in dem sie diesen um-
schlingt.
[0022] Die Saugzone 32 ist mit einem Innendruck be-
aufschlagt, der unter dem Umgebungsdruck liegt.
[0023] Die zweite Lage 20 wird im Anschluß an den
Siebzylinder 24 von dem die erste Lage 18 zuführenden
ersten Formier- bzw. Siebband 26 übernommen. Das
zweite Formier- bzw. Siebband 28 wird im Ablaufbereich
A des Siebzylinders 24 von dem ersten Formier- oder
Siebband 18 getrennt.
[0024] Der Siebzylinder 24 ist überdies mit einer
Druckzone 34 versehen, um die zweite Lage 20 in dem
Bereich, in dem die beiden Formier- bzw. Siebbänder
26, 28 vom Siebzylinder 24 ablaufen, durch Fluidüber-
druck vom Siebzylinder 24 wegzudrücken. Dabei ist bei-
spielsweise eine Beaufschlagung durch Luft und/oder
Dampf möglich.
[0025] Beim vorliegenden Ausführungsbeispiel ist der
zweite Former 16 als Gapformer ausgeführt. Es sind je-
doch beliebige andere Former denkbar. Dies gilt auch
für den hier lediglich durch eine Pfeil angedeuteten er-
sten Gapformer 14. Dabei sind insbesondere auch
Kombinationen unterschiedlicher Former 14, 16 denk-
bar.
[0026] Wie anhand der Figur 1 zu erkennen ist, wird
das weitere dem Former 16 zugeordnete Formier- oder
Siebband 36 vom zweiten Formier- bzw. Siebband 28
getrennt, bevor das letztere auf den Siebzylinder 24 auf-
läuft.
[0027] Die Führungsfläche 30 besitzt im vorliegenden
Fall einen kreiszylindrischen Verlauf.
[0028] Figur 3 zeigt eine mit der Figur 2 vergleichbare
Darstellung der Gautschzone 22, wobei als Vergaut-
schungselement jedoch ein Führungsschuh 24' vorge-
sehen ist.
[0029] Auch dieser Führungsschuh 24' ist wieder mit
einer Saugzone 32 und einer Druckzone 34 versehen.
Die zumindest bereichsweise wieder offene Führungs-
fläche 30 ist im Bereich dieser beiden Zonen 32 und 34
unterschiedlich gekrümmt. Im vorliegenden Fall ist der
Krümmungsradius zumindest im Anfang der Saugzone
32 größer als im Bereich der Druckzone 34.
[0030] Im übrigen entspricht die Ausführungsform ge-
mäß Figur 3 zumindest im wesentlichen wieder der Fi-
gur 1. Einander entsprechenden Teilen sind gleiche Be-
zugszeichen zugeordnet.
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Bezugszeichenliste

[0031]

10 Maschine
12 mehrlagige Faserstoffbahn
14 Former
16 Former
18 erste Lage
20 zweite Lage
22 Gautschzone
24 Siebzylinder
24' Führungsschuh
26 erstes Formier- oder Siebband
28 zweites Formier- oder Siebband
30 offene Führungsfläche
32 Saugzone
34 Druckzone
36 weiteres Formier- oder Siebband

A Ablaufbereich
S Stelle

Patentansprüche

1. Maschine (10) zur Herstellung einer mehrlagigen
Faserstoffbahn (12), insbesondere Papier- oder
Kartonbahn, in der eine erste und eine zweite durch
einen jeweiligen Former (14 bzw. 16) gebildete La-
ge (18 bzw. 20) miteinander vergautscht werden,
indem sie durch ein jeweiliges Formier- oder Sieb-
band (26 bzw. 28) einem Vergautschungselement
zugeführt werden, um welches das die zweite Lage
(20) zuführende zweite Formier- bzw. Siebband
(28) geführt ist, wobei dieses zweite Formier- bzw.
Siebband (28) auf das Vergautschungselement (24,
24') aufläuft, bevor die von ihm getragene zweite
Lage (20) mit der ersten Lage (18) in Kontakt
kommt,
dadurch gekennzeichnet,
daß die zweite Lage (20) zumindest im Bereich vor
der Stelle (S), an der sie mit der ersten Lage (18)
in Kontakt kommt, insbesondere durch Saugkraft
zum zweiten Formier- bzw. Siebband (28) hin be-
aufschlagbar ist.

2. Maschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß die zweite Lage (20) in Richtung des Vergaut-
schungselements (24, 24') beaufschlagbar ist.

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daß die zweite Lage (20) in einem Bereich zum
zweiten Formier- bzw. Siebband (28) hin beauf-
schlagbar ist, in dem dieses Formier- bzw. Sieb-
band (28) am Vergautschungselement (24, 24') an-

liegt.

4. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß die zweite Lage (20) in einem Bereich beauf-
schlagbar ist, in dem sie durch das Vergaut-
schungselement (24, 24') umgelenkt wird bzw. in
dem sie das Vergautschungselement (24, 24') um-
schlingt.

5. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß das Vergautschungselement (24, 24') durch
ein eine zumindest bereichsweise offene Führungs-
fläche (30) besitzendes Führungselement gebildet
ist und daß dieses Führungselement mit einem In-
nendruck beaufschlagbar ist, der unter dem Umge-
bungsdruck liegt.

6. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß das Vergautschungselement durch eine Saug-
walze oder einen Siebzylinder (24) gebildet ist.

7. Maschine nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
daß das Vergautschungselement durch einen
Schuh (24') gebildet ist.

8. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß die zweite Lage (20) durch eine Saugkraft be-
aufschlagbar ist, die durch wenigstens eine Saug-
zone (32) des Vergautschungselements (24, 24')
erzeugt ist.

9. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß die zweite Lage (20) im Anschluß an das Ver-
gautschungselement (24, 24') von dem die erste
Lage (18) zuführenden ersten Formier- bzw. Sieb-
band (26) übernommen wird.

10. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß das zweite Formier- bzw. Siebband (28) im Ab-
laufbereich (A) des Vergautschungselements (24,
24') von dem ersten Formier- oder Siebband (18)
getrennt wird.

11. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
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dadurch gekennzeichnet,
daß die zweite Lage (20) in dem Bereich, in dem
die beiden Formier-bzw. Siebbänder (26, 28) vom
Vergautschungselement (24, 24') ablaufen, durch
Fluidüberdruck vom Vergautschungselement (24,
24') wegdrückbar ist.

12. Maschine nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,
daß die zweite Lage (20) im Ablaufbereich (A) des
Vergautschungselements (24, 24') durch ein Fluid
entsprechend beaufschlagbar ist.

13. Maschine nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet,
daß Fluidüberdruck durch wenigstens eine Druck-
zone (34) des Vergautschungselements (24, 24')
erzeugt ist.

14. Verfahren zur Herstellung einer mehrlagigen Faser-
stoffbahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn,
bei dem eine erste und eine zweite durch einen je-
weiligen Former gebildete Lage miteinander ver-
gautscht werden, indem sie durch ein jeweiliges
Formier- oder Siebband einem Vergautschungsele-
ment zugeführt werden, um welches in das die
zweite Lage zuführende zweite Formier- bzw. Sieb-
band geführt ist, wobei dieses zweite Formier- bzw.
Siebband auf das Vergautschungselements auf-
läuft, bevor die von ihm getragene zweite Lage mit
der ersten Lage in Kontakt kommt,
dadurch gekennzeichnet,
daß die zweite Lage zumindest im Bereich vor der
Stelle, an der sie mit der ersten Lage in Kontakt
kommt, insbesondere durch Saugkraft zum zweiten
Formier- bzw. Siebband hin beaufschlagt wird.

15. Verfahren nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,
daß die zweite Lage in Richtung des Vergaut-
schungselements beaufschlagt wird.

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15,
dadurch gekennzeichnet,
daß die zweite Lage in einem Bereich zum zweiten
Formier- bzw. Siebband hin beaufschlagt wird, in
dem dieses Formier- bzw. Siebband am Vergaut-
schungselement anliegt.

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß die zweite Lage in einem Bereich entsprechend
beaufschlagt wird, in dem sie durch das Vergaut-
schungselement umgelenkt wird bzw. in dem sie
dieses umschlingt.

18. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-

che,
dadurch gekennzeichnet,
daß als Vergautschungselement ein eine zumin-
dest bereichsweise offene Führungsfläche besit-
zendes Führungselement verwendet wird und daß
dieses Führungselement mit einem Innendruck be-
aufschlagt wird, der unter dem Umgebungsdruck
liegt.

19. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß als Vergautschungselement eine Saugwalze
oder einen Siebzylinder verwendet wird.

20. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 18,
dadurch gekennzeichnet,
daß als Vergautschungselement ein Schuh ver-
wendet wird.

21. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß die zweite Lage mittels Saugkraft beaufschlagt
und diese Saugkraft mittels wenigstens einer Saug-
zone des Vergautschungselements erzeugt wird.

22. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß die zweite Lage im Anschluß an das Vergaut-
schungselement an das die erste Lage zuführende
erste Formier- oder Siebband übergeben wird.

23. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß das zweite Formier- bzw. Siebband im Ablauf-
bereich des Vergautschungselements von dem er-
sten Formier- oder Siebband getrennt wird.

24. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daß die zweite Lage in dem Bereich, in dem die bei-
den Formierbänder vom Vergautschungselement
ablaufen, mittels Fluidüberdruck vom Vergaut-
schungselement weggedrückt wird.

25. Verfahren nach Anspruch 24,
dadurch gekennzeichnet,
daß die zweite Lage im Ablaufbereich des Vergaut-
schungselements durch ein Fluid entsprechend be-
aufschlagt wird.

26. Verfahren nach Anspruch 24 oder 25,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Fluidüberdruck mittels wenigstens einer
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Druckzone des Vergautschungselements erzeugt
wird.
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