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(54) Doppelsiebformer

(57) Die Erfindung betrifft eine Siebpartie einer Ma-
schine zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbeson-
dere Papier- oder Kartonbahn, mit wenigstens einem
Doppelsiebformer (10), der ein umlaufendes endloses
Innensieb (14) und ein umlaufendes endloses Außen-
sieb (12) umfasst, die im Bereich eines ersten Formier-

elements (16) in Form einer Formierwalze zusammen-
laufen, wobei in Sieblaufrichtung nach dem ersten For-
mierelement (16) sowohl innerhalb der Schlaufe des
Außensiebes (12) als auch innerhalb der Schlaufe des
Innensiebes (14) zusätzlich jeweils wenigstens ein Lei-
stenelement (32, 34) angeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Siebpartie einer Ma-
schine zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbeson-
dere Papier- oder Kartonbahn, mit wenigstens einem
Doppelsiebformer, der ein umlaufendes endloses In-
nensieb und ein umlaufendes endloses Außensieb um-
fasst, die im Bereich eines ersten Formierelements zu-
sammenlaufen. Siebpartien dieser Art sind beispiels-
weise in den Druckschriften DE 196 51 493 A1, DE 198
03 591 A1 und US 4,925,531 beschrieben.
[0002] Die bei derartigen Siebpartien bisher üblichen
Entwässerungselementanordnungen weisen den
Nachteil auf, dass sie zum Beispiel bezüglich der Füll-
und Feinstoffe zu einem tendenziell einseitigen Blattauf-
bau führen können. Eine zu schnelle einseitige Entwäs-
serung kann auch den Effekt des so genannten "Sheet
Sealing" mit sich bringen.
[0003] Ziel der Erfindung ist es, eine Siebpartie der
eingangs genannten Art zu schaffen, mit der ein verbes-
serter Blattaufbau gewährleistet ist.
[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß gelöst
durch eine Siebpartie einer Maschine zur Herstellung
einer Faserstoffbahn, insbesondere Papier- oder Kar-
tonbahn, mit wenigstens einem Doppelsiebformer, der
ein umlaufendes endloses Innensieb und ein umlaufen-
des endloses Außensieb umfasst, die im Bereich eines
ersten Formierelements in Form einer Formierwalze zu-
sammenlaufen, wobei in Sieblaufrichtung nach dem er-
sten Formierelement sowohl innerhalb der Schlaufe des
Außensiebes als auch innerhalb der Schlaufe des In-
nensiebes zusätzlich jeweils wenigstens ein Leistenele-
ment angeordnet ist.
[0005] Aufgrund dieser Ausbildung ergibt sich eine
gleichmäßigere beidseitige Aktivierung und Entwässe-
rung der Faserstoffsuspension und damit ein verbesser-
ter Blattaufbau und entsprechend eine höhere Blattqua-
lität.
[0006] Vorteilhafterweise ist zumindest eines der zu-
sätzlich vorgesehenen Leistenelemente durch einen
Deflektor gebildet. Ein solcher Deflektor kann insbeson-
dere als Abschabelement vorzugsweise für Wasser
und/oder als Formationselement zur Impulseinbringung
vorgesehen sein.
[0007] Gemäß einer bevorzugten praktischen Aus-
führungsform der erfindungsgemäßen Siebpartie um-
fasst zumindest eines der zusätzlich vorgesehenen Lei-
stenelemente wenigstens ein Saugelement. Dabei kann
zumindest eines dieser zusätzlich vorgesehenen Lei-
stenelemente insbesondere durch einen Saugkasten
gebildet sein. Ein solcher Saugkasten kann beispiels-
weise eine zumindest im wesentlichen ebene Oberflä-
che besitzen. Grundsätzlich ist jedoch auch ein Saug-
kasten mit einer gekrümmten Oberfläche denkbar.
[0008] Das Saugelement ist vorzugsweise mit einem
in Sieblaufrichtung ansteigenden Vakuum beaufschlag-
bar. Bei mehreren nacheinander angeordneten Sauge-
lementen können die Saugelemente in Sieblaufrichtung

mit ansteigendem Vakuum beaufschlagbar sein.
[0009] Gemäß einer zweckmäßigen praktischen Aus-
führungsform ist zumindest eines der zusätzlich vorge-
sehenen Leistenelemente als quer zur Sieblaufrichtung
geschlitzter Plattenbelag ausgeführt.
[0010] Gemäß einer weiteren vorteilhaften Ausfüh-
rungsform ist zumindest eines der zusätzlich vorgese-
henen Leistenelemente als gelochter und/oder fisch-
grätförmiger und/oder geschlitzter Plattenbelag ausge-
führt.
[0011] In bestimmten Fällen kann es auch von Vorteil
sein, wenn zumindest eines der zusätzlich vorgesehe-
nen Leistenelemente eine Kombination von Einzellei-
sten umfasst.
[0012] Die zusätzlich vorgesehenen Leistenelemente
können beispielsweise abwechselnd innerhalb der
Schlaufe des Außensiebes und innerhalb der Schlaufe
des Innensiebes angeordnet sein.
[0013] Es ist insbesondere auch eine solche Ausfüh-
rungsform denkbar, bei der die zusätzlich vorgesehe-
nen Leistenelemente zumindest teilweise einander
paarweise gegenüberliegen, wobei das eine Leistenele-
ment eines jeweiligen Leistenelementpaares innerhalb
der Schlaufe des Außensiebes und das andere inner-
halb der Schlaufe des Innensiebes angeordnet ist. Da-
bei kann in vorteilhafter Weise zumindest ein Paar von
einander gegenüberliegenden, in Sieblaufrichtung ver-
setzten Leistenelementen vorgesehen sein.
[0014] In bestimmten Fällen ist es auch von Vorteil,
wenn zumindest ein Teil der zusätzlich vorgesehenen
Leistenelemente in die Siebe eintaucht.
[0015] Bei einer zweckmäßigen praktischen Ausfüh-
rungsform werden die Siebe über zumindest eines der
zusätzlich vorgesehenen Leistenelemente umgelenkt.
[0016] Die beiden Siebe können insbesondere auch
über eine Knickwalze geführt sein.
[0017] Die Siebpartie kann zur Bildung einer einlagi-
gen oder auch zur Bildung einer mehrlagigen Faser-
stoffbahn ausgeführt sein.
[0018] So ist beispielsweise auch eine solche Ausfüh-
rungsform denkbar, bei der die durch den Doppelsieb-
former gebildete Faserstofflage zur Bildung einer mehr-
lagigen Faserstoffbahn mit einer auf einem Basisband
oder dergleichen zugeführten Faserstofflage zusam-
mengeführt wird. Dabei können die Faserstofflagen ins-
besondere im Bereich einer Gautschwalze zusammen-
geführt werden. Eine solche Gautschwalze ist vorzugs-
weise innerhalb der Schlaufe des Außensiebes des
Doppelsiebformers angeordnet.
[0019] Das Innensieb kann im Anschluss an die Dop-
pelsiebzone beispielsweise über eine Knickwalze ge-
führt sein.
[0020] Bei einer zweckmäßigen praktischen Ausfüh-
rungsform der erfindungsgemäßen Siebpartie ist das
erste Formierelement durch eine Formierwalze mit ei-
nem Außendurchmesser von etwa 1600 mm bis 1900
mm gebildet.
[0021] Das erste Formierelement kann besaugt sein
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oder auch nicht.
[0022] Ist das erste Formierelement durch eine For-
mierwalze gebildet, so liegt der Umschlingungswinkel,
über den die Formierwalze von den beiden Sieben um-
schlungen ist, vorzugsweise in einem Bereich von vor-
zugsweise etwa 75° bis etwa 110°.
[0023] Auf der von dem ersten Formierelement abge-
wandten Seite und/oder auf der gleichen Seite der Dop-
pelsiebzone ist vorzugsweise ein weiteres Formierele-
ment, insbesondere ein Außensiebsaugkasten oder
dergleichen, angeordnet.
[0024] Das weitere Formierelement kann konvex ge-
krümmt sein oder verlaufen. Das weitere Formierele-
ment kann aber auch gerade sein oder gerade verlau-
fen.
[0025] Zudem ist es von Vorteil, wenn im Bereich des
weiteren Formierelements auf der von diesem abge-
wandten Seite der Doppelsiebzone zumindest eine, vor-
zugsweise zumindest zwei Leisten zumindest im Be-
trieb gegen das Innensieb drücken oder an diesem an-
liegen. Vorzugsweise ist zumindest eine Leiste vorzugs-
weise während des Betriebs an das Innensieb federnd
oder starr anstellbar. Die Anstellung kann beispielswei-
se pneumatisch, hydraulisch, mechanisch und/oder
elektromechanisch erfolgen, wobei grundsätzlich auch
eine Regelung möglich ist. Von Vorteil ist, wenn zumin-
dest eine Leiste starr, das heißt während des Betriebs
nicht einstellbar, ausgeführt ist.
[0026] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfüh-
rungsform der erfindungsgemäßen Siebpartie sind zwei
in Sieblaufrichtung hintereinander angeordnete Leisten
vorgesehen, von denen die erste an das Innensieb an-
stellbar und die zweite starr ausgeführt ist oder umge-
kehrt.
[0027] Ein erstes der zusätzlich vorgesehenen Lei-
stenelemente kann insbesondere auf der dem ersten
Formierelement zugewandten Seite der Doppelsiebzo-
ne angeordnet sein, wobei es in Sieblaufrichtung vor-
zugsweise gegenüber dem weiteren Formierelement
versetzt ist. Im übrigen können innerhalb der Schlaufe
des Innensiebes und/oder der Schlaufe des Außensie-
bes in beliebiger Kombination insbesondere auch wie-
der solche Entwässerungs- oder Formierelemente vor-
gesehen sein, wie sie zum Beispiel. in den eingangs ge-
nannten Druckschriften beschrieben sind.
[0028] Vorteilhafterweise ist ein zweites der zusätz-
lich vorgesehenen Leistenelemente auf der dem weite-
ren Formierelement zugewandten Seite der Doppel-
siebzone angeordnet, wobei es in Sieblaufrichtung von
vorzugsweise gegenüber dem ersten Leistenelement
versetzt ist.
[0029] Überdies sind beispielsweise auch solche An-
ordnungen denkbar, bei denen in Sieblaufrichtung nach
dem ersten Formierelement bzw. der Formierwalze am
Innensieb ein Leistenelement und versetzt auf der ge-
genüberliegenden Seite der Doppelsiebzone am Au-
ßensieb ein besaugtes Leistenelement angeordnet ist.
Versetzt auf der gegenüberliegenden Seite am Innen-

sieb kann wieder ein besaugtes Leistenelement vorge-
sehen sein. In einer solchen Anordnung tauchen die
Elemente vorzugsweise nur gering in das Sieb ein, so
dass die betreffende S-förmige Siebführung wie bei den
zuvor genannten bekannten Siebpartien nur noch an-
satzweise oder gar nicht mehr ausgebildet ist.
[0030] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausführungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung näher erläutert; in dieser zeigen:

Figur 1 eine schematische Teildarstellung einer er-
sten Ausführungsform einer Siebpartie mit
einem Doppelsiebformer; und

Figur 2 eine schematische Teildarstellung einer wei-
teren Ausführungsform einer Siebpartie mit
einem Doppelsiebformer, wobei die durch
den Doppelsiebformer gebildete Faserstoff-
lage zur Bildung einer mehrlagigen Faser-
stoffbahn mit einer auf einem Basisband oder
dergleichen zugeführten Faserstofflage zu-
sammengeführt wird.

[0031] Figur 1 zeigt in schematischer Teildarstellung
eine beispielhafte erste Ausführungsform einer Sieb-
partie einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoff-
bahn, bei der es sich insbesondere um eine Papier- oder
Kartonbahn handeln kann. Die Siebpartie kann also ins-
besondere Teil einer Papiermaschine sein.
[0032] Gemäß Figur 1 umfasst die Siebpartie einen
Doppelsiebformer 10 mit einem umlaufenden endlosen
Innensieb 14 und einem umlaufenden endlosen Außen-
sieb 12, die im Bereich eines durch eine Formierwalze
gebildeten ersten Formierelements 16 unter Bildung ei-
nes Suspensionseinlaufspaltes 18 zusammenlaufen.
Die Faserstoffsuspension wird über einen Stoffauflauf
20 in den Einlaufspalt 18 eingebracht.
[0033] Im Bereich des Einlaufspaltes 18 ist das Au-
ßensieb 12 über eine Brustwalze 22 geführt.
[0034] Auf der von der Formierwalze 16 abgewandten
Seite der Doppelsiebzone 24 ist ein Formierelement 26
angeordnet, bei dem es sich beispielsweise um einen
Außensiebsaugkasten oder dergleichen handeln kann.
[0035] Im Bereich des Formierelements 26 sind auf
der von diesem abgewandten Seite der Doppelsiebzo-
ne 24 zwei Leisten 28, 30 gegen das Innensieb 14 ge-
drückt.
[0036] Dabei ist vorzugsweise zumindest eine der
beiden Leisten 28, 30 an das Innensieb 14 anstellbar.
Im vorliegenden Fall ist die in Sieblaufrichtung L be-
trachtet erste Leiste 28 anstellbar und die zweite Leiste
30 starr ausgeführt. Die Anstellung der jeweiligen Leiste
kann beispielsweise pneumatisch erfolgen.
[0037] In Sieblaufrichtung L nach der Formierwalze
16 ist sowohl innerhalb der Schlaufe des Innensiebes
14 als auch innerhalb der Schlaufe des Außensiebes 12
zusätzlich jeweils wenigstens ein Leistenelement 32
bzw. 34 vorgesehen.
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[0038] Die zusätzlich vorgesehenen Leistenelemente
32, 34 können beispielsweise jeweils durch einen De-
flektor oder ein Saugelement wie beispielsweise einen
Saugkasten gebildet sein. Der jeweilige Saugkasten
kann eine zumindest im wesentlichen ebene Oberfläche
oder auch eine gekrümmte Oberfläche besitzen. Ein je-
weiliges Saugelement kann zum Beispiel mit einem in
Sieblaufrichtung ansteigenden Vakuum beaufschlagbar
sein.
[0039] Die zusätzlich vorgesehenen Leistenelemente
32, 34 können beispielsweise auch als quer zur Sieb-
laufrichtung beschlitzte Plattenbeläge oder als gelochte
oder fischgrätförmige Plattenbeläge ausgeführt sein. Es
ist beispielsweise auch eine Kombination von Einzellei-
sten möglich.
[0040] Die Anordnung kann alternierend und/oder ge-
genüberliegend, vorzugsweise versetzt, sein. Die Ele-
mente können vorzugsweise in die Siebe eintauchen.
Die Siebe können über die Leistungselemente auch um-
gelenkt werden.
[0041] Wie anhand der Figur 1 zu erkennen ist, ist das
erste Leistenelement 32 im vorliegenden Fall innerhalb
der Schlaufe des Innensiebes 14 in Sieblaufrichtung L
hinter dem Formierelement 26 angeordnet. Das zweite
Leistenelement 34 ist innerhalb der Schlaufe des Au-
ßensiebes 12 in Sieblaufrichtung L hinter dem ersten
Leistenelement 32 vorgesehen. Im Anschluss an das
zweite Leistenelement 34 werden die beiden Siebe 12,
14 über eine Knickwalze 36 geführt.
[0042] Die Formierwalze 16 kann beispielsweise ei-
nen Außendurchmesser von etwa 1760 mm besitzen.
[0043] Die Formierwalze 16 kann ab einer Maschi-
nengeschwindigkeit von etwa 800 m/min wahlweise be-
saugt sein. Ab einer Maschinengeschwindigkeit von et-
wa 1000 m/min muss die Formierwalze 16 besaugt wer-
den (zum Beispiel mit 0,1 bar). Der Umschlingungswin-
kel, über den die Formierwalze 16 von den beiden Sie-
ben 12, 14 umschlungen ist, liegt vorzugsweise in einem
Bereich von etwa 75° bis etwa 110°.
[0044] Bei dem auf der gegenüberliegenden Seite der
Doppelsiebzone 24 angeordneten Formierelements 26
kann es sich beispielsweise um einen Außen- oder
Obersiebsaugkasten handeln. Ein erster Teil dieses
Formierelements 26 kann beispielsweise neun Leisten
umfassen und einen Radius von etwa 2000 mm besit-
zen. Ein zweiter Teil dieses Formierelements 26 kann
beispielsweise dreizehn Leisten umfassen und einen
Radius von beispielsweise etwa 5000 mm besitzen. Es
kann ein Vakuum bei beispielsweise 0,15 bar erzeugt
werden.
[0045] Wie bereits erwähnt, können im Bereich die-
ses Formierelements 26 die beiden Leisten 28, 30 auf
das Innensieb 14 drücken. Im vorliegenden Fall ist die
in Sieblaufrichtung L betrachtet erste Leiste 28 bei-
spielsweise pneumatisch anstellbar, während die zwei-
te Leiste 30 starr ausgeführt ist.
[0046] Wie anhand der Figur 1 zu erkennen ist, ist im
vorliegenden Fall das erste zusätzlich vorgesehene Lei-

stenelement 32 auf der den ersten Formierelement 16
zugewandten Seite der Doppelsiebzone 24 angeordnet,
wobei es in Sieblaufrichtung L vorzugsweise gegenüber
dem weiteren Formierelement 26 versetzt ist.
[0047] Das zweite zusätzlich vorgesehene Leisten-
element 34 ist im vorliegenden Fall auf der dem weiteren
Formierelement 26 zugewandten Seite der Doppelsieb-
zone 24 angeordnet, wobei es in Sieblaufrichtung L bei-
spielsweise gegenüber dem ersten Leistenelement 32
versetzt ist.
[0048] Das erste Leistenelement 32 kann beispiels-
weise einen Radius von etwa 10000 mm besitzen und
mit einem Vakuum bei zum Beispiel etwa 0,15 bar be-
aufschlagt sein. Die Belaglänge kann beispielsweise et-
wa 400 mm betragen.
[0049] Wie anhand der Figur 1 zu erkennen ist, kann
überdies eine SW-Auffangwanne 44 vorgesehen sein.
[0050] Wie bereits angedeutet, sind die oben ange-
gebenen Werte rein beispielhaft zu verstehen.
[0051] Auch das zweite zusätzlich vorgesehene Lei-
stenelement 34 kann beispielsweise wieder einen Ra-
dius von etwa 10000 mm besitzen und mit einen Vaku-
um bei beispielsweise etwa 0,15 bar beaufschlagt sein.
Auch in diesem Fall kann die Belaglänge beispielsweise
wieder etwa 400 mm betragen.
[0052] Die in der Figur 2 dargestellte Ausführungs-
form unterscheidet sich von der der Figur 1 im wesent-
lichen dadurch, dass die durch den Doppelsiebformer
10 gebildete Faserstofflage zur Bildung einer mehrlagi-
gen Faserstoffbahn mit einer auf einem Basisband 42
oder dergleichen zugeführten Faserstofflage zusam-
mengeführt wird. Dabei werden die Faserstofflagen im
Bereich einer Gautschwalze 38 zusammengeführt, die
im vorliegenden Fall in der Schlaufe des Außensiebes
12 des Doppelsiebformers 10 angeordnet ist.
[0053] Im Anschluss an die Doppelsiebzone 24 wird
das vom Außensieb 12 und der betreffenden Faserstoff-
lage getrennte Innensieb 14 über eine Umlenk- oder
Knickwalze 40 geführt.
[0054] Im übrigen kann diese Ausführungsform bei-
spielsweise zumindest im wesentlichen wieder den glei-
chen Aufbau wie die der Figur 1 besitzen. Einander ent-
sprechenden Teilen sind gleiche Bezugszeichen zuge-
ordnet.

Bezugszeichenliste

[0055]

10 Doppelsiebformer
12 Außensieb
14 Innensieb
16 Erstes Formierelement (Formierwalze)
18 Suspensionseinlaufspalt
20 Stoffauflauf
22 Brüstwalze
24 Doppelsiebzone
26 Formierelement
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28 Leiste
30 Leiste
32 Leistenelement
34 Leistenelement
36 Knickwalze
38 Gautschwalze
40 Umlenkwalze, Knickwalze
42 Basisband
44 SW-Auffangwanne
L Sieblaufrichtung

Patentansprüche

1. Siebpartie einer Maschine zur Herstellung einer Fa-
serstoffbahn, insbesondere Papier- oder Karton-
bahn, mit wenigstens einem Doppelsiebformer
(10), der ein umlaufendes endloses Innensieb (14)
und ein umlaufendes endloses Außensieb (12) um-
fasst, die im Bereich eines ersten Formierelements
(16) in Form einer Formierwalze zusammenlaufen,
wobei in Sieblaufrichtung nach dem ersten Formier-
element (16) sowohl innerhalb der Schlaufe des Au-
ßensiebes (12) als auch innerhalb der Schlaufe des
Innensiebes (14) zusätzlich jeweils wenigstens ein
Leistenelement (32, 34) angeordnet ist.

2. Siebpartie nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest eines der zusätzlich vorgesehenen
Leistenelemente (32, 34) durch einen Deflektor ge-
bildet ist.

3. Siebpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest eines der zusätzlich vorgesehenen
Leistenelemente (32, 34) wenigstens ein Saugele-
ment umfasst.

4. Siebpartie nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest eines der zusätzlich vorgesehenen
Leistenelemente (32, 34) durch einen Saugkasten
gebildet ist.

5. Siebpartie nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Saugkasten eine zumindest im wesentli-
chen ebene Oberfläche besitzt.

6. Siebpartie nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Saugkasten eine gekrümmte Oberfläche
besitzt.

7. Siebpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,

dadurch gekennzeichnet,
dass das Saugelement mit einem in Sieblaufrich-
tung ansteigenden Vakuum beaufschlagbar ist.

8. Siebpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass bei mehreren nacheinander angeordneten
Saugelementen die Saugelemente in Sieblaufrich-
tung mit ansteigendem Vakuum beaufschlagbar
sind.

9. Siebpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest eines der zusätzlich vorgesehenen
Leistenelemente (32, 34) als quer zur Sieblaufrich-
tung geschlitzter Plattenbelag ausgeführt ist.

10. Siebpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest eines der zusätzlich vorgesehenen
Leistenelemente (32, 34) als gelochter und/oder
fischgrätförmiger und/oder geschlitzter Plattenbe-
lag ausgeführt ist.

11. Siebpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest eines der zusätzlich vorgesehenen
Leistenelemente (32, 34) eine Kombination von
Einzelleisten umfasst.

12. Siebpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die zusätzlich vorgesehenen Leistenelemen-
te (32, 34) abwechselnd innerhalb der Schlaufe des
Außensiebes (12) und innerhalb der Schlaufe des
Innensiebes (14) angeordnet sind.

13. Siebpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die zusätzlich vorgesehenen Leistenelemen-
te (32, 34) zumindest teilweise einander paarweise
gegenüberliegen, wobei das eine Leistenelement
eines jeweiligen Leistenelementpaares innerhalb
der Schlaufe des Außensiebes (12) und das andere
innerhalb der Schlaufe des Innensiebes (14) ange-
ordnet ist.

14. Siebpartie nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest ein Paar von einander gegenüber-
liegenden, in Sieblaufrichtung (L) versetzten Lei-
stenelementen (32, 34) vorgesehen ist.
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15. Siebpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest ein Teil der zusätzlich vorgesehe-
nen Leistenelemente (32, 34) in die Siebe (12, 14)
eintaucht.

16. Siebpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Siebe (12, 14) über zumindest eines der
zusätzlich vorgesehenen Leistenelemente (32, 34)
umgelenkt werden.

17. Siebpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die beiden Siebe (12, 14) über eine Knickwal-
ze (36) geführt sind.

18. Siebpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die durch den Doppelsiebformer (10) gebilde-
te Faserstofflage zur Bildung einer mehrlagigen Fa-
serstoffbahn mit einer auf einem Basisband (42)
oder dergleichen zugeführten Faserstofflage zu-
sammengeführt wird.

19. Siebpartie nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Faserstofflagen im Bereich einer
Gautschwalze (38) zusammengeführt werden.

20. Siebpartie nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Gautschwalze (38) innerhalb der Schlaufe
des Außensiebes (12) des Doppelsiebformers (10)
angeordnet ist.

21. Siebpartie nach einem der Ansprüche 18 bis 20,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Innensieb (14) im Anschluss an die Dop-
pelsiebzone (24) über eine Knickwalze (40) geführt
ist.

22. Siebpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Formierelement (16) durch eine
Formierwalze mit einem Außendurchmesser von
etwa 1600 mm bis etwa 1900 mm gebildet ist.

23. Siebpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Formierelement (16) nicht besaugt
ist.

24. Siebpartie nach einem der Ansprüche 1 bis 22,
dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Formierelement (16) besaugt ist.

25. Siebpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Formierelement (16) durch eine
Formierwalze (16) gebildet ist und dass der Um-
schlingungswinkel, über den die Formierwalze (16)
von den beiden Sieben (12, 14) umschlungen ist, in
einem Bereich von vorzugsweise etwa 75° bis etwa
110° liegt.

26. Siebpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass auf der von dem ersten Formierelement (16)
abgewandten Seite und/oder auf der gleichen Seite
der Doppelsiebzone (24) ein weiteres Formierele-
ment (26), insbesondere ein Außensiebsaugkasten
oder dergleichen, angeordnet ist.

27. Siebpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das weitere Formierelement (26) konvex ge-
krümmt ist oder verläuft.

28. Siebpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das weitere Formierelement (26) gerade ist
oder verläuft.

29. Siebpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass im Bereich des weiteren Formierelements
(26) auf der von diesem abgewandten Seite der
Doppelsiebzone (24) zumindest eine, vorzugswei-
se zumindest zwei Leisten (28, 30) zumindest im
Betrieb gegen das Innensieb (14) drücken oder an
diesem anliegen.

30. Siebpartie nach Anspruch 29,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest eine Leiste (28) vorzugsweise
während des Betriebs an das Innensieb (14) fe-
dernd oder starr anstellbar ist.

31. Siebpartie nach Anspruch 30,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Leiste (28) pneumatisch, hydraulisch, me-
chanisch und/oder elektromechanisch anstellbar
und/oder regelbar ist.

32. Siebpartie nach einem der Ansprüche 29 bis 31,
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dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest eine Leiste (30) starr ausgeführt
ist.

33. Siebpartie nach einem der Ansprüche 29 bis 32,
dadurch gekennzeichnet,
dass zwei in Sieblaufrichtung (L) hintereinander
angeordnete Leisten (28, 30) vorgesehen sind, von
denen die erste (28) an das Innensieb (14) anstell-
bar und die zweite (30) starr ausgeführt ist oder um-
gekehrt.

34. Siebpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein erstes der zusätzlich vorgesehenen Lei-
stenelemente (32) auf der dem ersten Formierele-
ment (16) zugewandten Seite der Doppelsiebzone
(24) angeordnet ist, wobei es in Sieblaufrichtung (L)
vorzugsweise gegenüber dem weiteren Formier-
element (26) versetzt ist.

35. Siebpartie nach Anspruch 34,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein zweites der zusätzlich vorgesehenen Lei-
stenelemente (34) auf der dem weiteren Formier-
element (26) zugewandten Seite der Doppelsiebzo-
ne angeordnet ist, wobei es in Sieblaufrichtung (L)
vorzugsweise gegenüber dem ersten Leistenele-
ment (32) versetzt ist.
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