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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Faserstoffbahn (2), insbesondere einer Pa-
pier- oder Kartonbahn, aus mindestens einer Faser-
stoffsuspension (3), mit zwei umlaufenden endlosen
Sieben (Innensieb (4), AuBensieb (5)).

Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
beiden Siebe (4, 5) zwischen einer Formierwalze (7)
und einer Umlenkeinrichtung (13) mittels mindestens ei-
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Verfahren und Doppelsiebformer zur Herstellung einer Faserstoffbahn

ner maschinenbreiten Abstreifeinrichtung (16) von einer
zwischen der Formierwalze (7) und der Umlenkeinrich-
tung (13) gedachten Tangente (T) in Richtung auf das
Innensieb (4) abgelenkt werden.

Die Erfindung betrifft weiterhin einen Doppelsieb-
former (1) einer Maschine zur Herstellung einer Faser-
stoffbahn (2), insbesondere einer Papier- oder Karton-
bahn, zur Durchfiihrung des erfindungsgemafRen Ver-
fahrens.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere einer Papier- oder
Kartonbahn, aus mindestens einer Faserstoffsuspension, mit zwei umlaufenden endlosen Sieben (Innensieb, Auen-
sieb), wobei das Innensieb Uber einen Umfangsbereich einer Formierwalze gefiihrt wird und das AufRensieb iber einen
Umfangsbereich einer Brustwalze gefiihrt wird und danach im Bereich der Formierwalze auf das Innensieb unter Bil-
dung eines keilférmigen Stoffeinlaufspalts, der unmittelbar von einem Stoffauflauf eine Faserstoffsuspension aufnimmt,
gefluhrt wird und anschlieffend eine Doppelsiebstrecke durch die beiden Siebe (Innensieb, AulRensieb) gebildet wird,
die nach Ablauf von der Formierwalze unter einem Winkel von -50° bis +50° zu einer gedachten Vertikalebene nach
unten verlauft und an deren Ende eine Umlenkeinrichtung, insbesondere eine Umlenkwalze angeordnet ist, mittels
welcher mindestens eines der beiden Siebe in eine vorzugsweise im wesentlichen horizontale Laufrichtung umgelenkt
werden.

[0002] Die Erfindung betrifft weiterhin einen Doppelsiebformer einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn,
insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn, gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 6.

[0003] Ein derartiger Doppelsiebformer ist beispielsweise aus der deutschen Offenlegungsschrift DE 198 03 591 A1
(PB10656 DE) des Anmelders bekannt. Der dargestellte Doppelsiebformer umfasst zwei umlaufende endlose Siebe
(Innensieb, AuRensieb), von denen das Innensieb iber einen Umfangsbereich einer Formierwalze lauft und das Au-
Rensieb Uber einen Umfangsbereich einer Brustwalze [auft und danach im Bereich der Formierwalze auf das Innensieb
unter Bildung eines keilférmigen Stoffeinlaufspalts, der unmittelbar von einem Stoffauflauf eine Faserstoffsuspension
aufnimmt, auflduft. Anschlieend bilden die beiden Siebe (Innensieb, AuRensieb) eine Doppelsiebstrecke, die nach
Ablauf von der Formierwalze unter einem Winkel von -50° bis +50° zu einer gedachten Vertikalebene nach unten
verlauft und an deren Ende eine Umlenkeinrichtung, insbesondere eine Umlenkwalze, angeordnet ist, die mindestens
eines der beiden Siebe in eine vorzugsweise im wesentlichen horizontale Laufrichtung umlenkt. Im Bereich der nach
unten verlaufenden Doppelsiebstrecke sind beidseitig mehrere Entwasserungselemente in Ausgestaltung eines For-
mierschuhs angeordnet, die auf die zwischen den beiden Sieben liegende und sich bildende Faserstoffbahn wirken.
Nach der Umlenkung und am Ende der Doppelsiebstrecke laufen die beiden Siebe Uber eine Trenneinrichtung, die
das Auflensieb von der gebildeten Faserstoffoahn und dem Innensieb trennt.

[0004] Dieser bekannte Doppelsiebformer weist den Nachteil auf, dass der Formierschuh im Uberlastbetrieb ver-
schiedenartigste Defekte innerhalb der zu bildenden Faserstoffbahn verursachen kann. Uberdies bedingt diese Aus-
gestaltung des Doppelsiebformers einen erhéhten Siebverschleil? im Bereich der Entwasserungselemente.

[0005] Weiterhin sind so genannte Rollformer bekannt, wie beispielsweise eine Ausgestaltung in der deutschen
Offenlegungsschrift DE 44 43 874 A1 (PB10112 DE) des Anmelders dargestellt ist. Dabei sind zwei umlaufende End-
lossiebe vorgesehen, die unter Bildung eines Stoffeinlaufspalts entlang eines Formierzylinders zusammenlaufen, tiber
deren Umfang zumindest teilweise die beiden Endlossiebe gemeinsam geflihrt sind, wobei eines der Siebe ein Trans-
portsieb und das andere ein Gegensieb ist. Weiterhin ist in Sieblaufrichtung hinter dem ersten in einem der Siebe
angeordneten Formierzylinder ein zweiter im anderen Sieb angeordneter Formierzylinder vorgesehen, wobei diesem
zweiten Formierzylinder in Sieblaufrichtung eine weitere feststehende Entwasserungseinrichtung mit anschlieRender
Trenneinrichtung folgt.

[0006] Von Nachteil bei diesem Rollformer ist, dass der Kraftschluss zwischen den beiden Sieben gering ist und
somit ein Schlupf zwischen den beiden Sieben ermdglicht, ja sogar beglinstigt wird. Als Folge hieraus kénnen wiederum
verschiedenartigste Defekte innerhalb der zu bildenden Faserstoffbahn entstehen. Ferner ist ein derartiger Rollformer
durch eine relativ geringe Entwasserungsleistung gekennzeichnet.

[0007] Es ist also Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und einen Doppelsiebformer der eingangs genannten Art
derart zu verbessern, dass sowohl ein geringerer Siebverschleil® gegeniber Doppelsiebformern mit Formierschuhen
beziehungsweise ein héherer Kraftschluss zwischen den beiden Sieben als auch eine verbesserte Entwésserungslei-
stung gegeniiber Doppelsiebformern ohne Formierschuhe (Rollformer) erméglicht wird.

[0008] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs genannten Art erfindungsgemaf dadurch geldst, dass
die beiden Siebe zwischen der Formierwalze und der Umlenkeinrichtung mittels mindestens einer maschinenbreiten
Abstreifeinrichtung von einer zwischen der Formierwalze und der Umlenkeinrichtung gedachten Tangente in Richtung
auf das Innensieb abgelenkt werden.

[0009] Die Aufgabe der Erfindung wird auf diese Weise vollkommen geldst.

[0010] Durch dieses Eintauchen der maschinenbreiten Abstreifeinrichtung entsteht an ihrem Einlauf eine Druckspit-
ze, die das Entstehen des so genannten "Wasserski-Effekts" verhindert. Die Abstreifeinrichtung halt die Druckspitze
auch bei sich &ndernden Einlaufbedingungen der Faserstoffbahn, wie beispielsweise die Suspensionshéhe, konstant.
Hierdurch wird ein optimaler Kraftschluss zwischen den beiden Sieben bei einer bestmdglichen Vermeidung von Dif-
ferenzgeschwindigkeiten sichergestellt. Zudem werden der Siebverschleild und der Energiebedarf des Doppelsiebfor-
mers merklich reduziert und es entsteht zudem eine kompakte Bauform desselben.

[0011] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dass die beiden Siebe im Bereich von 0 mm bis 10
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mm, vorzugsweise von 1 mm bis 7 mm, von der gedachten Tangente abgelenkt werden und/oder dass die beiden
Siebe in einem Abstand vom ablaufenden Tangentenpunkt der Formierwalze im Bereich von 25 mm bis 300 mm,
vorzugsweise von 50 mm bis 200 mm, abgelenkt werden.

[0012] Diese erfindungsgemaRen Geometrien beglinstigen in positiver Weise einen geringeren Siebverschleil3, ei-
nen héheren Kraftschluss zwischen den beiden Sieben und eine verbesserte Entwasserungsleistung des Doppelsieb-
formers.

[0013] In einer vorteilhaften Weiterbildung des Verfahrens ist vorgesehen, dass die Suspensionsdicke der Faser-
stoffsuspension gemessen wird, nachdem sie Uber die Formierwalze in den Bereich zwischen den beiden Sieben
eingebracht ist.

[0014] Bei Spaltformern (Gapformern), die in Laufrichtung der Faserstoffsuspension zuerst eine Formierwalze und
ein sich daran anschlieflendes Schuhteil (Formierschuh) aufweisen, besteht nadmlich das Problem, dass die Suspen-
sionsmenge, die zwischen den Sieben, das heillt zwischen dem Innen- und dem AuRensieb, nach der Formierwalze
noch vorhanden ist, nicht ohne Schwierigkeiten erfasst werden kann.

[0015] Diese Erfassung ist jedoch insofern von Bedeutung, als die Formationsqualitdt des auf der Formierwalze
gebildeten Blattanteils anders (weichflockiger) ist als die des auf dem Schuhteil gebildeten Blattanteils (griesige For-
mation) und die Summe dieser beiden Blattanteile die Blattfestigkeit mitbestimmt, die eine wichtige Papiereigenschaft,
insbesondere fiir Verpackungspapiere, ist.

[0016] Die gemaR dem Stand der Technik praktizierte Form der Erfassung aller bei der Herstellung der Faserstoff-
bahn zum Einsatz kommenden Wasserstréome, beispielsweise mittels induktiven Durchflussmessern in den einzelnen
Zuleitungen des Stoffauflaufs und in den Ableitungen des Formers, ist kosten- und wartungsintensiv. Zudem ist sie
nicht besonders genau und fehlerbehaftet. Erfindungsgemaf wird eine direkte Erfassung der Suspensions-Schicht-
dicke vorgenommen.

[0017] Eine nach dem Stand der Technik mogliche Anordnung von Messvorrichtungen zwischen der Formierwalze
und einem nachfolgendem Formierkasten ist in vielen Fallen problematisch, da die Messvorrichtung einen bestimmten
Raum benétigt und dann der erforderliche Minimalabstand zwischen dem Tangentenpunkt fiir den Ablauf beider Siebe
an der Formierwalze und der Spitze des Formierschuhs nicht mehr vorhanden ist. Beide Siebe sind dann auf einer
gréReren Strecke nicht mehr zwangsgefiihrt und kdnnen daher beispielsweise frei schwingen und dadurch die nasse
Faserstoffbahn zwischen den Sieben zerstéren oder zumindest deren Formation und Festigkeit beeintrachtigen.
[0018] Durch das erfindungsgemafie Verfahren zum Messen der Suspensionsdicke wird diese zwischen der Fo-
mierwalze und einem nachfolgenden Leistenteil innerhalb des Gehauses des Leistenteils erfasst, wodurch die oben
beschriebenen Nachteile des Standes der Technik eliminiert werden.

[0019] Eine vorteilhafte Weiterbildung dieses Messverfahrens besteht darin, dass die Suspensionsdicke durch eine
Wellenstrahlung, insbesondere elektromagnetische Strahlung, insbesondere durch Licht, mittels Ultraschall oder durch
Beta-Strahlung gemessen wird. Dies ist ein einfach zu handhabendes Verfahren, das zudem gut reproduzierbar ist.
[0020] Die erfindungsgemafie Aufgabe wird bei einem Doppelsiebformer der eingangs genannten Art dadurch geldst,
dass mindestens eine maschinenbreite Abstreifeinrichtung, insbesondere eine maschinenbreite Abstreifleiste, zwi-
schen der Formierwalze und der Umlenkeinrichtung derart angeordnet ist, dass sie in das Auensieb eintaucht und
dass sie dabei die beiden Siebe von einer zwischen der Formierwalze und der Umlenkeinrichtung gedachten Tangente
in Richtung auf das Innensieb ablenkt.

[0021] Die Aufgabe der Erfindung wird auch auf diese Weise vollkommen geldst, wobei die bereits genannten Vorteile
entstehen.

[0022] In weiterer Ausgestaltung ist vorgesehen, dass die Abstreifeinrichtung eine Eintauchtiefe in das AufRensieb
im Bereich von 0 mm bis 10 mm, vorzugsweise von 1 mm bis 7 mm, aufweist, da hierdurch der bereits erwahnte
"Wasserski-Effekt" bei Erreichen der weiterhin genannten Vorteile ganzlich vermieden wird.

[0023] Unter geometrischen und technologischen Gesichtspunkten, wie zum Beispiel der Vermeidung von Siebréh-
ren beziehungsweise schonender Formationsverbesserung, ist es vorteilhaft, wenn die Abstreifeinrichtung einen Ab-
stand vom ablaufenden Tangentenpunkt der Formierwalze im Bereich von 25 mm bis 300 mm, vorzugsweise von 50
mm bis 200 mm, aufweist. Bei diesem Abstand ist gewahrleistet, dass die zu bildende Faserstoffbahn bereits eine
gewisse Festigkeit aufweist.

[0024] Um mogliche Beschadigungen an der zu bildenden Faserstoffbahn infolge von Spritzwasserflissen weitest-
gehend zu vermeiden, ist die Abstreifeinrichtung mit einer Auffangeinrichtung, insbesondere einer Auffangwanne, zum
Auffangen und zum Ableiten des durch die Abstreifeinrichtung aus der Faserstoffsuspension entwasserten Siebwas-
sers versehen.

[0025] Weiterhin ist vorgesehen, dass die Abstreifeinrichtung mindestens einen geschlossenen, vorzugsweise sich
bis in den Bereich der Formierwalze erstreckenden Strahlkanal aufweist. Dieser Strahlkanal ist vorzugsweise mit Un-
terdruck und/oder mit Uberdruck beaufschlagbar, wobei er im Bereich der Formierwalze mittels mindestens eines
Schabers und seitlich jeweils mittels mindestens einer Spaltdichtung abgedichtetist. Dieser "geschlossene" Strahlkanal
mit Unterdruck und/oder mit Uberdruck erméglicht eine gezielte Steuerung/Regelung des Entwasserungsdrucks. Durch
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Unterdruck lasst sich die Verringerung des Entwasserungsdrucks durch groRe Walzendurchmesser bedingt kompen-
sieren. Durch geringeren Druck zwischen den Sieben kann der Filterkuchen offen gehalten werden (Vermeidung von
"sheet sealing") und die Entwéasserungsleistung gesteigert werden.

[0026] Die Abstreifeinrichtung umfasst in bevorzugter Weise eine maschinenbreite Abstreifleiste, die aus Festig-
keitsgriinden eine Leistenbreite im Bereich von 10 mm bis 200 mm, vorzugsweise von 15 mm bis 150 mm, aufweist.
Eine derartige Abstreifleiste zeichnet sich Uberdies durch eine flexible Anwendbarkeit und geringere Kosten aus.
[0027] In weiterer Ausgestaltung weist die Abstreifleiste einen Einlaufradius im Bereich von 0 mm bis 100 mm, eine
Bogenlange im Bereich von 3 mm bis 15 mm und einen Auslaufradius im Bereich von 2 m bis 5 m auf. Diese Geometrien
gewahrleisten eine definierte Siebfiihrung im nachfolgenden Leistenbereich, so dass ein Entwasserungsdruck ~ T/r
entsteht. Dadurch wird auch der Bildung eines Wasserfilms zwischen der Abstreifleiste und dem Sieb nachhaltig ent-
gegengewirkt.

[0028] Ferneristes vorteilhaft, wenn die Abstreifleiste einen Spitzenwinkel im Bereich von 15° bis 45°, vorzugsweise
von 25° bis 35°, einen Auslaufwinkel im Bereich von 2° bis 45°, vorzugsweise von 5° bis 25°, und eine Spitzenfase
oder einen Spitzenradius im Bereich von 0,5 mm bis 5 mm, vorzugsweise von 1 mm bis 2 mm, aufweist. Beim Eintau-
chen der Abstreifleiste ohne Spitzenradius treten bei Umschlingung der Auslaufseite zusatzliche Scherkrafte auf, die
zu Defekten innerhalb der zu bildenden Faserstoffbahn fihren kdnnen. Oder aber es kommt aufgrund einer undefi-
nierten Siebflihrung auslaufseitig zu so genannten "Foil-Effekten", die durch Siebtrennungen im Doppelsiebbereich
das Fasergefiige schadigen kénnen.

[0029] Ferner gewahrleistet eine derartige Ausflihrung des Spitzenwinkels eine saubere Strémungsfihrung des
Siebwassers, wobei insbesondere bei Maschinengeschwindigkeiten von > 1.000 m/min Strémungsimpulse in Maschi-
nenquerrichtung (CD-Richtung) verhindert werden. Dies flihrt wiederum zu einer VergleichmaRigung der Siebwasser-
abfuhr, wodurch sich liberdies die Feuchte- und Flachengewichtsquerprofile verbessern.

[0030] Um nun die Intensitat der Abstreifung einstellen, regeln oder steuern zu kénnen, ist vorgesehen, dass die
Abstreifeinrichtung, insbesondere die Abstreifleiste, elastisch an das AuRensieb andriickbar ist. Die Andriickung erfolgt
dabei bevorzugt mittels mindestens einer Stelleinheit, beispielsweise in Form eines Zylinders, eines Federelements
oder eines Motors.

[0031] In weiterer Ausgestaltung wird vorgeschlagen, dass mindestens zwei Abstreifeinrichtungen vorgesehen sind,
wobei mindestens je eine Abstreifeinrichtung in das AuRensieb und in das Innensieb eintaucht. Diese Ausgestaltung
beglinstigt in erheblicher Weise einen geringeren Siebverschleil3, einen héheren Kraftschluss zwischen den beiden
Sieben und eine verbesserte Entwasserungsleistung des Doppelsiebformers.

[0032] Auch ist es vorteilhaft hinsichtlich konstruktiver und wirtschaftlicher Aspekte, wenn die Doppelsiebpartie eine
Formierwalze besitzt, die erfindungsgemal in vorteilhafter Weise einen Durchmesser im Bereich von 1,0 m bis 3,0 m,
vorzugsweise von 1,2 m bis 2,4 m, und einen Umschlingungswinkel im Bereich von 10° bis 180° aufweist. Diese
Formierwalze ist in idealer Weise als eine offene Walze ausgebildet und mittels einer Grill- beziehungsweise Waben-
struktur aufgeschlossen und/oder sie ist eine Saugwalze.

[0033] Die Umlenkeinrichtung des Doppelsiebformers ist bevorzugt als Umlenkwalze ausgebildet und weist einen
Durchmesser im Bereich von 0,4 m bis 2,4 m, vorzugsweise von 1,0 m bis 1,8 m, und einen Umschlingungswinkel im
Bereich von 50° bis 180° auf. Die Umlenkeinrichtung ist in glinstiger Weise als eine Umlenkwalze in Form einer Knick-
walze oder Formierwalze ausgebildet.

[0034] Weiterhin weisen die Langsachsen der Formierwalze und der Umlenkeinrichtung vorzugsweise einen hori-
zontalen Abstand auf, der im Bereich von +1,25 * Durchmesser der Formierwalze (in Laufrichtung) bis -1,25 * Durch-
messer der Formierwalze (entgegen der Laufrichtung) liegt. Diese Baulange istinsbesondere bei Umbauten von Vorteil,
da hierbei im Regelfall nur ein begrenzter Raum zur Verfligung steht.

[0035] In einer vorteilhaften Weiterbildung ist der Doppelsiebformer nach der Formierwalze in Laufrichtung der Fa-
serstoffsuspension mit einer Messvorrichtung zum Messen der Suspensionsdicke der Faserstoffsuspension ausge-
stattet. Durch diese Messvorrichtung wird eine genaue Messung der Suspensionsdicke gewahrleistet.

[0036] Mit Vorteil wird die Messvorrichtung so angebracht, dass die Messvorrichtung vor einem in Laufrichtung der
Faserstoffsuspension nachgeordneten Leistenteil an dem Innensieb oder dem AuRensieb angeordnet ist. Die Messvor-
richtung ist entweder am Innensieb oder am AufRensieb angebracht. Es Iasst sich jedoch auch vorsehen, dass sowohl
am Innensieb als auch am AuRensieb eine Messvorrichtung angebracht ist.

[0037] Von Vorteil ist es auRerdem, wenn die Messvorrichtung in einem Gehause angeordnet ist, in dem mindestens
eine Leiste mit mindestens einem Messwert aufnehmer angeordnet ist. Durch das Gehause ist die Messvorrichtung
gegen Beschadigungen geschiitzt. Es versteht sich, dass auch eine Mehrzahl von Messwertaufnehmern in einem
Gehause angeordnet sein kann, die beispielsweise (iber die Breite des Siebs neben einander angeordnet sind. Mit
Vorteil werden die Messwertaufnehmer oszillierend oder traversierend angebracht. Die Messwertaufnehmer sind ent-
weder innerhalb einer Leiste oder innerhalb des Gehduses angeordnet.

[0038] Dabei lasst sich auch vorsehen, dass verschiedene Arten von Messwertaufnehmern zum Einsatz kommen,
beispielsweise solche, die elektromagnetische Wellen einsetzen und andere, die mit Ultraschall arbeiten.
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[0039] Zusatzlich Iasst sich an das Gehause der Messvorrichtung eine Einrichtung zum Einstellen eines Unterdrucks
anbinden, durch die ein Unterdruck anlegbar ist. Es reicht bereits ein geringer Unterdruck aus, um zu gewahrleisten,
dass das der Messvorrichtung zundchst verlaufenden Sieb immer an dem Messkopf anliegt und die Leiste oder die
Leisten Uberschissiges Siebwasser vom Sieb abschalt bzw. abschélen, ohne dass dadurch Messwerte verfalscht
werden kdnnen. In bestimmten Situationen ist auch ein ebenfalls iber ein Drucksteuer- oder regelsystem festlegbarer
Uberdruck an das Geh&use anlegbar, in dem die Messvorrichtung angeordnet ist.

[0040] Bezuglich des Siebs, an dem das Gehause anliegt, hat dieses entweder eine gerade Kontur oder es ist in
Richtung des Siebs zu dessen Mitte hin leicht gewdlbt.

[0041] In einer Ausfiihrungsform der Erfindung ist vorgesehen, dass die mindestens eine Leiste ortsfest oder ela-
stisch an das Innensieb bzw. das Auf3ensieb anpressbar oder ausschliellich bei einem Messvorgang an das Innensieb
bzw. das Auliensieb anpressbar ist.

[0042] Von besonderem Vorteil ist ein Doppelsiebformer, bei dem die von der Messvorrichtung gemessene Suspen-
sionsdicke einer Regelvorrichtung zur Regelung einer konstanten Suspensionsdicke zufiuhrbar ist. Mittels der Regel-
vorrichtung ist durch Anderung eines Parameters des Doppelsiebformers, insbesondere des Unterdrucks in der For-
mierwalze und/oder in einem ersten Schuhteil, die Suspensionsdicke regelbar.

[0043] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist Gber die Breite des Doppelsiebformers eine Mehrzahl
von einzeln und unabhangig von einander verstellbaren Bereichen, insbesondere in der Formierwalze, vorhanden, in
denen die Suspensionsdicke jeweils einzeln einstellbar ist. Entsprechend lassen sich auch mehrere Messwertaufneh-
mer in der Messvorrichtung anbringen, von denen jeder die Suspensionsdicke in einem der Bereiche misst. In Verbin-
dung mit einer jeweils zugehérigen Regeleinheit ist damit die Suspensionsdicke sektionsweise als Regelparameter
verwendbar, um eine in ihren Parametern optimierte Faserstoffbahn herzustellen. Mit der Regeleinheit lasst sich die
Suspensionsdicke an einer Position oder im Querprofil regeln.

[0044] In einer vorteilhaften Ausgestaltung wird die Abstreifeinrichtung in einem Gehause untergebracht, in dem
zusatzlich die Messvorrichtung angeordnet ist. Dadurch ist gewéhrleistet, dass die Messvorrichtung in einer geschiitz-
ten Umgebung angebracht ist. AuRerdem wird kein zuséatzlicher Platz fiir die Messvorrichtung benétigt, wodurch eine
zusatzliche freie Sieblange entsteht.

[0045] Damit eine deutlich messbare Suspensionsdicke zur Verfliigung steht, ist nach dem Leistenteil mit der
Messvorrichtung eine weitere Walze, insbesondere eine Umlenkwalze und/oder eine Saugwalze, oder eine von beiden
Sieben umschlungene Knickwalze vorhanden, die beide fiir eine starke Entwasserung der Faserstoffsuspension im
Bereich nach dem Schuhteil sorgen.

[0046] Zuséatzlich lasst sich in einer Ausfiihrungsform der Erfindung vorsehen, dass die Messvorrichtung eine Spil-
vorrichtung und/oder eine Reinigungsvorrichtung umfasst.

[0047] Wartungs- und Reinigungsarbeiten an der Messvorrichtung werden unterstitzt, wenn eine Beleuchtungsein-
richtung vorgesehen ist.

[0048] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspriichen und der nachfolgenden
Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die Zeichnung.

[0049] Es zeigen:

Figur 1: eine schematisierte Seitenansicht eines erfindungsgemafien Doppelsiebformers;

Figur 1A: eine schematisierte Seitenansicht einer Abstreifeinrichtung des erfindungsgemafen Doppel-
siebformers;

Figuren 1B und 1C:  zwei schematisierte und detaillierte Seitenansichten von Abstreifeinrichtungen des erfindungs-
gemaRen Doppelsiebformers;

Figur 2: eine weitere schematisierte und detaillierte Seitenansicht einer Abstreifeinrichtung des erfin-
dungsgemaflen Doppelsiebformers;

Figuren 2A und 2B:  zwei Detailansichten der Abstreifleiste der Figur 2;

Figur 3: eine weitere schematisierte Seitenansicht des erfindungsgemaRen Doppelsiebformers; und

Figuren 4 bis 7: weitere schematische Darstellungen eines Doppelsiebformers, in dem zusatzlich eine Messvor-
richtung eingebracht ist.

[0050] Die Figur 1 zeigt eine schematische Seitenansicht eines Doppelsiebformers 1 einer Maschine zur Herstellung
einer Faserstoffbahn 2, insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn, aus mindestens einer Faserstoffsuspension 3,
mit zwei umlaufenden endlosen Sieben (Innensieb 4, Auf3ensieb 5), von denen das Innensieb 4 Gber einen Umfangs-
bereich 6 einer vorzugsweise besaugten Formierwalze 7 1auft und das AulRensieb 5 lber einen Umfangsbereich 8
einer Brustwalze 9 1auft und danach im Bereich der Formierwalze 7 auf das Innensieb 4 unter Bildung eines keilférmigen
Stoffeinlaufspalts 10, der unmittelbar von einem vorzugsweise Verdinnungswasser-geregelten Stoffauflauf 11 eine
Faserstoffsuspension 3 aufnimmt, auflduft und die beiden Siebe (Innensieb 4, AuRensieb 5) anschlieRend eine Dop-
pelsiebstrecke 12 bilden, die nach Ablauf von der Formierwalze 7 unter einem Winkel 3 von -50° bis +50° (schematische
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Bereichsandeutung -/+ §) zu einer gedachten Vertikalebene V nach unten verlauft und an deren Ende eine Umlenk-
einrichtung 13, insbesondere eine Umlenkwalze 13.1 angeordnet ist, die die beiden Siebe 4, 5 in eine vorzugsweise
im wesentlichen horizontale Laufrichtung L (Pfeil) umlenkt. Nach der Umlenkung und am Ende der Doppelsiebstrecke
12 laufen die beiden Siebe 4, 5 (iber eine Trenneinrichtung 14, die das AufRensieb 5 von der gebildeten Faserstoffbahn
2 und dem Innensieb 4 trennt. Das Auf3ensieb 5 lauft Uber Leitwalzen 15 zurlick zur Brustwalze 9, wohingegen das
Innensieb 4 mit der darauf liegenden Faserstoffbahn 2 zu einer nicht dargestellten Pickup-Walze gefiihrt wird, ehe es
dann auch utber Leitwalzen 15 zurtick zur Formierwalze 7 |auft.

[0051] Der hier dargestellte Doppelsiebformer 1 gemaR der Ausflihrung der bereits genannten deutschen Offenle-
gungsschrift DE 198 03 591 A1 (PB10656 DE) des Anmelders kann in weiterer Ausgestaltung auch gemaf der Aus-
fihrung der deutschen Offenlegungsschrift DE 196 51 493 A1 (PB10449 DE) des Anmelders ausgefiihrt sein. In an-
deren Worten, die mdgliche Ausflihrung des Doppelsiebformers soll nicht auf die Ausfiihrung geman der Figur 1 be-
schrankt sein, die Ausflihrung geman der Figur 1 soll lediglich exemplarischen Charakter fir eine Vielzahl an moglichen
Ausflihrungsvarianten fiir den Doppelsiebformer aufweisen.

[0052] Es ist nun vorgesehen, dass mindestens eine maschinenbreite Abstreifeinrichtung 16, insbesondere eine
maschinenbreite Abstreifleiste 16.1, zwischen der Formierwalze 7 und der Umlenkeinrichtung 13 derart angeordnet
ist, dass sie in das AulRensieb 5 eintaucht und dass sie dabei die beiden Siebe 4, 5 von einer zwischen der Formierwalze
7 und der Umlenkeinrichtung 13 gedachten Tangente T (gestrichelte Darstellung) in Richtung auf das Innensieb 4
ablenkt.

[0053] Die Abstreifeinrichtung 16 weist eine Eintauchtiefe t in das AulRensieb 5 im Bereich von 0 mm bis 10 mm,
vorzugsweise von 1 mm bis 7 mm, und einen Abstand a vom ablaufenden Tangentenpunkt TP der Formierwalze 7 im
Bereich von 25 mm bis 300 mm, vorzugsweise von 50 mm bis 200 mm, auf.

[0054] Weiterhin umfasst die Abstreifeinrichtung 16 eine maschinenbreite Abstreifleiste 16.1, die idealerweise eine
Leistenbreite B im Bereich von 10 mm bis 200 mm, vorzugsweise von 15 mm bis 150 mm, aufweist.

[0055] Uberdies ist die Abstreifeinrichtung 16 mit einer Auffangeinrichtung 17, insbesondere einer Auffangwanne
17.1, zum Auffangen und zum Ableiten des durch die Abstreifeinrichtung 16 aus der Faserstoffsuspension 3 entwas-
serten Siebwassers 18 versehen. Die Auffangeinrichtung 17 kann in weiterer Ausgestaltung geschlossen ausgeftihrt
und mit mindestens einem vorzugsweise besaugten Auslauf versehen sein.

[0056] Die Formierwalze 7 des Doppelsiebformers 1 weist einen Durchmesser Dg im Bereich von 1,0 m bis 3,0 m,
vorzugsweise von 1,2 m bis 2,4 m, und einen Umschlingungswinkel e im Bereich von 10° bis 180° auf.

[0057] Die Umlenkeinrichtung 13 des Doppelsiebformers 1 hingegen ist als Umlenkwalze 13.1 ausgebildet und weist
einen Durchmesser D, im Bereich von 0,4 m bis 2,4 m, vorzugsweise von 1,0 m bis 1,8 m, und einen Umschlingungs-
winkel g, im Bereich von 50° bis 180° auf. Die Umlenkeinrichtung 13 ist als eine Umlenkwalze 13.1 in bevorzugter
Form einer Knickwalze oder Formierwalze ausgebildet.

[0058] Die Figur 1A zeigt eine schematisierte Seitenansicht einer Abstreifeinrichtung 16 des erfindungsgemafien
Doppelsiebformers 1.

[0059] Es ist vorgesehen, dass die Abstreifeinrichtung 16 mindestens einen geschlossenen, vorzugsweise sich bis
in den Bereich der Formierwalze 7 erstreckenden Strahlkanal 19 aufweist. Der Strahlkanal 19 ist mittels einer nicht
dargestellten, jedoch bekannten und vorzugsweise steuer-/regelbaren Unterdruckeinrichtung (Pfeil) mit Unterdruck (-
p) und/oder mit Uberdruck (+p) beaufschlagbar, wobei er im Bereich der Formierwalze 7 mittels mindestens eines
bekannten Schabers 20 und seitlich jeweils mittels mindestens einer bekannten Spaltdichtung 21 abgedichtet ist. Die
Abstreifeinrichtung 16 ist selbstverstandlich wiederum mit einer Auffangeinrichtung 17 zum Auffangen und zum Ablei-
ten des durch die Abstreifeinrichtung 16 aus der Faserstoffsuspension 3 entwéasserten Siebwassers 18 versehen.
[0060] Die beiden Figuren 1B und 1C zeigen zwei schematisierte und detaillierte Seitenansichten von als Abstreiflei-
sten 1.6 ausgebildeten Abstreifeinrichtungen 16 des erfindungsgeméafRen Doppelsiebformers 1.

[0061] Dabei weisen die beiden Abstreifleisten 16.1 jeweils einen Auslaufwinkel oo im Bereich von 2° bis 45°, vor-
zugsweise von 5° bis 25°, auf. Zusatzlich kénnen die Abstreifleisten 16.1 mit verschiedenen, das Auensieb 5 beriih-
renden Konturen, wie beispielsweise mit zickzackartiger oder sdgezahnartiger oder wellenférmiger Form, versehen
sein.

[0062] Im Rahmen der optionalen Einstellung, Regelung oder Steuerung der Intensitat der Abstreifung ist vorgese-
hen, dass die Abstreifeinrichtung 16, insbesondere die Abstreifleiste 16.1, elastisch an das AuRensieb (5) andriickbar
ist. Dabei erfolgt die Andriickung (Richtungspfeil E) bevorzugt mittels mindestens einer nicht explizit dargestellten,
dem Fachmann jedoch bekannten Stelleinheit, beispielsweise in Form eines Zylinders, eines Federelements oder
eines Motors. Es kdnnen in weiterer Ausfiihrung selbstverstandlich auch mehrere, Uber das Aufiensieb 5 sektional
verteilte Stelleinheiten mit moglicherweise unterschiedlichen Einstellungen vorgesehen sein.

[0063] Die Figur 2 zeigt eine weitere schematisierte und detaillierte Seitenansicht einer Abstreifeinrichtung 16 des
erfindungsgemafien Doppelsiebformers 1.

[0064] Die Abstreifeinrichtung 16 ist als eine Abstreifleiste 16.1 ausgebildet, die einen Einlaufradius R, im Bereich
von 0 mm bis 100 mm, eine Bogenlange Lg im Bereich von 3 mm bis 15 mm und einen Auslaufradius R, im Bereich
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von 2 m bis 5 m aufweist. Und wiederum ist der an der Abstreifleiste 16.1 gebildete Auslaufwinkel o im Bereich von
2° bis 45°, vorzugsweise von 5° bis 25°, erkennbar.

[0065] Die beiden Figuren 2A und 2B zeigen zwei Detailansichten der Abstreifleiste 16.1 der Figur 2.

[0066] Esisterkenntlich, dass die Abstreifleiste 16.1 einen Spitzenwinkel § im Bereich von 15° bis 45°, vorzugsweise
von 25° bis 35°, und einen Spitzenradius Ry im Bereich von 0,5 mm bis 5 mm, vorzugsweise von 1 mm bis 2 mm,
aufweist. In weiterer Ausgestaltung kann die Abstreifleiste 16.1 auch eine nicht dargestellte Spitzenfase, vorzugsweise
mit einer Planflache, aufweisen.

[0067] Die Figur 3 zeigt eine weitere schematisierte Seitenansicht des erfindungsgeméafRen Doppelsiebformers 1,
der prinzipiell der Ausfiihrungsform der Figur 1 entspricht. Somit wird diesbezlglich auf die Beschreibung der Figur 1
verwiesen.

[0068] Es ist nun vorgesehen, dass mindestens zwei Abstreifeinrichtungen 16, 16A vorgesehen sind, wobei minde-
stens je eine Abstreifeinrichtung 16, 16A in das AuRensieb 5 und in das Innensieb 4 eintaucht. In der dargestellten
Ausflihrung der Figur 3 sind insgesamt zwei Abstreifeinrichtungen 16, 16A vorgesehen.

[0069] Weiterhin weisen die Langsachsen |, Il der Formierwalze 7 und der Umlenkeinrichtung 13 einen horizontalen
Abstand C auf, der im Bereich von +1,25 * Durchmesser Dg der Formierwalze 7 (in Laufrichtung L (Pfeil) - solide
Darstellung) bis - 1,25 * Durchmesser Dr der Formierwalze 7 (entgegen der Laufrichtung L (Pfeil) - gestrichelte Dar-
stellung) liegt.

[0070] Mit dem erfindungsgemafRen Doppelsiebformer 1 kann auch das erfindungsgemafie Verfahren zur Herstel-
lung einer Faserstoffbahn 2 durchgefiihrt werden.

Die beiden Siebe 4, 5 werden zwischen der Formierwalze 7 und der Umlenkeinrichtung 13 mittels mindestens einer
maschinenbreiten Abstreifeinrichtung 16 von einer zwischen der Formierwalze 7 und der Umlenkeinrichtung 13 ge-
dachten Tangente T in Richtung auf das Innensieb 4 abgelenkt. Dabei werden die beiden Siebe 4, 5 vorzugsweise im
Bereich von 0 mm bis 10 mm, insbesondere von 1 mm bis 7 mm, von der gedachten Tangente T und in einem Abstand
vom ablaufenden Tangentenpunkt TP der Formierwalze 7 im Bereich von 25 mm bis 300 mm, vorzugsweise von 50
mm bis 200 mm, abgelenkt.

[0071] In einer weiteren Ausfiihrungsform des Doppelsiebformers 1 (Figur 4) ist vorgesehen, dass im Abstand d zum
Tangentenpunkt TP an der Formierwalze 7 eine Abstreifeinrichtung 30 angeordnet ist, deren Funktion mit der der
Abstreifeinrichtung 16 Ubereinstimmt, die jedoch daruber hinaus mit einer Messvorrichtung 31 ausgestattet ist.
[0072] Die Abstreifeinrichtung 30 umfasst ein Gehduse 32, in dem von einander beabstandet drei einzelne Leisten
33, 34, 35 in Richtung zu dem AufRensieb 5 angeordnet sind. Die obere und der Formierwalze 7 zunachst gelegene
Leiste 33 nimmt die Messvorrichtung 31 auf. Die Leiste 33 hat eine Breite von beispielsweise zwischen 10 und 180 mm.
[0073] Oberhalb des Gehaduses 32 ist eine wannenférmige Abflhreinrichtung 36 zum Abflihren von Siebwasser Gber
einen Auslass 37 angeordnet. Das Gehause 32 dient als Auffangwanne fiir das durch die Leisten 33, 34, 35 von dem
Sieb 5 abgestreifte Siebwasser, das Uiber einen Auslass 38, insbesondere mittels einer Absaugpumpe, abgeleitet wird.
Unterhalb des Gehauses 32 ist ein Trennsauger 39 angeordnet, der dazu dient, die Faserstoffbahn von dem Sieb 4
zu trennen, so dass sie auf dem Sieb 5 verbleibt. Ein weiterer Trennsauger 40 ist unterhalb eines Langsiebs 41 ange-
ordnet, auf das die Faserstoffbahn von dem Sieb 5 liberfiihrt wird. Das Gehause 32 hat gegenliber dem Sieb 5 entweder
eine gerade oder eine gekrimmte Form, eine entsprechende Form haben die Leisten 33, 34, 35.

[0074] In einer weiteren Ausfihrungsform (Figur 5) ist eine Messvorrichtung 31 in einem Gehause 42 am AulRensieb
5 angeordnet. Uber eine Pumpe 43 wird Siebwasser aus dem Gehause 42 herausgesaugt. Auf beiden Seiten der
Siebe 4, 5 sind Abflihreinrichtungen 44, 45, 46 zum Abflihren von Siebwasser angeordnet, die jeweils mit Pumpen
44.1,45.1, 46.1 oder mit Abflissen zum Abfiihren des in den wannenférmigen Abflihreinrichtungen 44, 45, 46 gesam-
melten Siebwassers ausgestattet sind. Wie in der Ausfiihrungsform gemaf Figur 4 ist auch hier unterhalb des AuRen-
siebes 5 zu dem Langsieb 41 ein Trennsauger 40 vorhanden.

[0075] In einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel (Figur 6) ist der Formierwalze 7 auf der gegeniiberliegenden Seite
des Auflensiebes 5 in Laufrichtung der Faserstoffsuspension 3 eine Abstreifeinrichtung 47 nachgeordnet. Der An-
pressdruck einer Abstreifleiste 47.1 der Abstreifeinrichtung 47 wird einer Regeleinrichtung 48 als Ist-Grof3e zugeflhrt;
diese erzeugt daraus eine Soll-GrofRe fir ein Druckventil 49 zur Einstellung des Drucks innerhalb eines die Abstreif-
einrichtung 47 umgebenden Gehaduses 50 mittels Druckluft oder alternativ zur unmittelbaren Einstellung des An-
pressdrucks der Abstreifleiste 47.1.

[0076] Auf der Seite des Innensiebs 4 ist eine Abstreifeinrichtung 51 mit Abstreifleisten 52, 53, 54 innerhalb eines
Gehéauses 55 angeordnet. Die Abstreifleiste 54 ist mit einer Messeinrichtung 56 zur Messung der Suspensionsdicke
ausgestattet; innerhalb des Gehauses 55 ist der Innendruck Uber eine Regeleinrichtung 59 mit einem Druckventil 57
zur Einstellung des Drucks in dem Gehause 55 verbunden. Der Ist-Druck wird der Regeleinrichtung 59 zugeflhrt, die
daraus einen Soll-Druck fir das Druckventil 57 erzeugt. Der Abstreifeinrichtung 51 gegeniber auf der Seite des Au-
Rensiebs 5 sind elastisch federnde Leisten 58 angeordnet, die die Siebe 4, 5 und die zwischen ihnen gefiihrte Faser-
stoffbahn in ihrer Position gegenliber der Abstreifeinrichtung 51 abstiitzen.

[0077] Gemal einer anderen Ausflihrungsform (Figur 7), die in ihrem Aufbau dem in Fig. 3 dargestellten Doppel-
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siebformer mit einer Umlenkwalze 13 sind in den Abstreifeinrichtungen 16, 16A sind Abstreifleisten 60, 61 mit Mess-
wertaufnehmern 62, 63 oberhalb von Wannen 65, 66 zur Abfiihrung von Siebwasser vorgesehen. Gemaf der Erfindung
wird die direkte Erfassung der Suspensionsdicke ermdéglicht. Die Messvorrichtung befindet sich in einer geschitzten
Umgebungin einer Leiste oder in einem Gehause. Fir die Messvorrichtung wird kein zusatzlicher Platzbedarf benétigt.
Zusatzliche freie Sieblangen werden dadurch vermieden. Die Messvorrichtung lasst sich in eine Regeleinrichtung zur
Regelung der Suspensionsdicke einbringen, wobei die Suspensionsdicke entweder an der Position der Messvorrich-
tung Uber die gesamte Breite oder lber einzelne Sektionen der Faserstoffbahnbreite geregelt wird.

[0078] Zusammenfassend ist festzuhalten, dass durch die Erfindung ein Verfahren und ein Doppelsiebformer der
eingangs genannten Art mit sowohl einem geringeren Siebverschleill gegenuber Doppelsiebformern mit Formierschu-
hen beziehungsweise einem hoheren Kraftschluss zwischen den beiden Sieben als auch einer verbesserten Entwas-
serungsleistung gegeniber Doppelsiebformern ohne Formierschuhe (Rollformer) geschaffen wird.

Bezugszeichenliste

[0079]

1 Doppelsiebformer
2 Faserstoffbahn

3 Faserstoffsuspension
4 Innensieb

5 Aullensieb

6 Umfangsbereich (Formierwalze)
7 Formierwalze

8 Umfangsbereich (Brustwalze)
9 Brustwalze

9.1 Brustformierwalze
9.2 Offene Oberflache
10 Stoffeinlaufspalt

11 Stoffauflauf

12 Doppelsiebstrecke
13 Umlenkeinrichtung
13.1 Umlenkwalze

14 Trenneinrichtung
15 Leitwalze

16, 16A Abstreifeinrichtung
16.1 Abstreifleiste

17 Auffangeinrichtung
171 Auffangwanne

18 Siebwasser

19 Strahlkanal

20 Schaber

21 Spaltdichtung

30 Abstreifeinrichtung
31 Messvorrichtung
32 Gehéause

33, 34,35 Leiste

36 Abfiihreinrichtung
37 Auslass

38 Auslass

39,40 Trennsauger

41 Langsieb

42 Gehéause

43 Pumpe

44, 45, 46 Abfiihreinrichtung
441,451, 46.1 Pumpe

47 Abstreifeinrichtung
47 1 Abstreifleiste

48 Regeleinrichtung
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49 Druckventil

50 Gehéause

51 Abstreifeinrichtung
52, 53, 54 Abstreifleiste

55 Gehéduse

56 Messeinrichtung

57 Druckventil

58 Leiste

59 Regeleinrichtung
60,61 Abstreifleiste

62, 63 Messwertaufnehmer
65, 66 Wanne

a Abstand

B Leistenbreite

c Abstand

d Abstand

D Durchmesser (Formierwalze)

Dy  Durchmesser (Umlenkeinrichtung)
E Andruickung (Richtungspfeil)

I Langsachse (Formierwalze

I Langsachse (Umlenkeinrichtung)
L Laufrichtung (Pfeil)

Lg Bogenlange

-p  Unterdruck

R4  Einlaufradius

R,  Auslaufradius

R;  Spitzenradius

t Eintauchtiefe

T Tangente

TP  Tangentenpunkt

\Y Vertikalebene

o Auslaufwinkel

B Spitzenwinkel

) Winkel

e Umschlingungswinkel (Formierwalze)
gy Umschlingungswinkel (Umlenkeinrichtung)
+p  Uberdruck

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Faserstoffbahn (2), insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn, aus mindestens

einer Faserstoffsuspension (3), mit zwei umlaufenden endlosen Sieben (Innensieb (4), Aulensieb (5)), wobei das
Innensieb (4) Gber einen Umfangsbereich (6) einer Formierwalze (7) gefiihrt wird und das AuRensieb (5) lber
einen Umfangsbereich (8) einer Brustwalze (9) gefuihrt wird und danach im Bereich der Formierwalze (7) auf das
Innensieb (4) unter Bildung eines keilférmigen Stoffeinlaufspalts (10), der unmittelbar von einem Stoffauflauf (11)
eine Faserstoffsuspension (3) aufnimmt, gefihrt wird und anschlieRend eine Doppelsiebstrecke (12) durch die
beiden Siebe (Innensieb (4), Auensieb (5)) gebildet wird, die nach Ablauf von der Formierwalze (7) unter einem
Winkel (8) von -50° bis +50° zu einer gedachten Vertikalebene (V) nach unten verlduft und an deren Ende eine
Umlenkeinrichtung (13), insbesondere eine Umlenkwalze (13.1) angeordnet ist, mittels welcher mindestens eines
der beiden Siebe (4, 5) in eine vorzugsweise im wesentlichen horizontale Laufrichtung (L) umgelenkt werden,
dadurch gekennzeichnet,

dass die beiden Siebe (4, 5) zwischen der Formierwalze (7) und der Umlenkeinrichtung (13) mittels mindestens
einer maschinenbreiten Abstreifeinrichtung (16) von einer zwischen der Formierwalze (7) und der Umlenkeinrich-
tung (13) gedachten Tangente (T) in Richtung auf das Innensieb (4) abgelenkt werden.
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Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die beiden Siebe (4, 5) im Bereich von 0 mm bis 10 mm, vorzugsweise von 1 mm bis 7 mm, von der gedachten
Tangente (T) abgelenkt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die beiden Siebe (4, 5) in einem Abstand (a) vom ablaufenden Tangentenpunkt (TP) der Formierwalze (7)
im Bereich von 25 mm bis 300 mm, vorzugsweise von 50 mm bis 200 mm, abgelenkt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Suspensionsdicke der Faserstoffsuspension (3) gemessen wird, nachdem sie Uber die Formierwalze (7)
in den Bereich zwischen den beiden Sieben (4, 5) eingebracht ist.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Suspensionsdicke durch eine Wellenstrahlung, insbesondere elektromagnetische Strahlung, insbeson-
dere durch Licht, mittels Ultraschall oder durch Beta-Strahlung gemessen wird.

Doppelsiebformer (1) einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn (2), insbesondere einer Papier- oder
Kartonbahn, aus mindestens einer Faserstoffsuspension (3), mit zwei umlaufenden endlosen Sieben (Innensieb
(4), AuRensieb (5)), von denen das Innensieb (4) ber einen Umfangsbereich (6) einer Formierwalze (7) l1auft und
das AuBensieb (5) Uber einen Umfangsbereich (8) einer Brustwalze (9) lauft und danach im Bereich der Formier-
walze (7) auf das Innensieb (4) unter Bildung eines keilférmigen Stoffeinlaufspalts (10), der unmittelbar von einem
Stoffauflauf (11) eine Faserstoffsuspension (3) aufnimmt, aufluft und die beiden Siebe (Innensieb (4), Aul3ensieb
(5)) anschlieRend eine Doppelsiebstrecke (12) bilden, die nach Ablauf von der Formierwalze (7) unter einem Winkel
(8) von -50° bis +50° zu einer gedachten Vertikalebene (V) nach unten verlauft und an deren Ende eine Umlenk-
einrichtung (13), insbesondere eine Umlenkwalze (13.1) angeordnet ist, die mindestens eines der beiden Siebe
(4, 5) in eine vorzugsweise im wesentlichen horizontale Laufrichtung (L) umlenkt,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens eine maschinenbreite Abstreifeinrichtung (16), insbesondere eine maschinenbreite Abstreifleiste
(16.1), zwischen der Formierwalze (7) und der Umlenkeinrichtung (13) derart angeordnet ist, dass sie in das Au-
Rensieb (5) eintaucht und dass sie dabei die beiden Siebe (4, 5) von einer zwischen der Formierwalze (7) und der
Umlenkeinrichtung (13) gedachten Tangente (T) in Richtung auf das Innensieb (4) ablenkt.

Doppelsiebformer (1) nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Abstreifeinrichtung (16) eine Eintauchtiefe (t) in das AuRensieb (5) im Bereich von 0 mm bis 10 mm,
vorzugsweise von 1 mm bis 7 mm, aufweist.

Doppelsiebformer (1) nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Abstreifeinrichtung (16) einen Abstand (a) vom ablaufenden Tangentenpunkt der Formierwalze (7) im
Bereich von 25 mm bis 300 mm, vorzugsweise von 50 mm bis 200 mm, aufweist.

Doppelsiebformer (1) nach einem der Anspriiche 6 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Abstreifeinrichtung (16) mit einer Auffangeinrichtung (17), insbesondere einer Auffangwanne (17.1), zum
Auffangen und zum Ableiten des durch die Abstreifeinrichtung (16) aus der Faserstoffsuspension (3) entwésserten
Siebwassers (18) versehen ist.

Doppelsiebformer (1) nach einem der Anspriiche 6 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Abstreifeinrichtung (16) mindestens einen geschlossenen, vorzugsweise sich bis in den Bereich der
Formierwalze (7) erstreckenden Strahlkanal (19) aufweist.

Doppelsiebformer (1) nach Anspruch 10,

10
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dadurch gekennzeichnet,

dass der Strahlkanal (19) mit Unterdruck (-p) und/oder mit Uberdruck (+p) beaufschlagbar ist, wobei er im Bereich
der Formierwalze (7) mittels mindestens eines Schabers (20) und seitlich jeweils mittels mindestens einer Spalt-
dichtung (21) abgedichtet ist.

Doppelsiebformer (1) nach einem der Anspriiche 6 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Abstreifeinrichtung (16) eine maschinenbreite Abstreifleiste (16.1) umfasst, die eine Leistenbreite (B) im
Bereich von 10 mm bis 200 mm, vorzugsweise von 15 mm bis 150 mm, aufweist.

Doppelsiebformer (1) nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Abstreifleiste (16.1) einen Einlaufradius (R,) im Bereich von 0 mm bis 100 mm, eine Bogenlénge (Lg) im
Bereich von 3 mm bis 15 mm und einen Auslaufradius (R,) im Bereich von 2 m bis 5 m aufweist.

Doppelsiebformer (1) nach Anspruch 12 oder 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Abstreifleiste (16.1) einen Spitzenwinkel (B) im Bereich von 15° bis 45°, vorzugsweise von 25° bis 35°,
und eine Spitzenfase oder einen Spitzenradius (R3) im Bereich von 0,5 mm bis 5 mm, vorzugsweise von 1 mm
bis 2 mm, aufweist.

Doppelsiebformer (1) nach einem der Anspriiche 6 bis 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Abstreifleiste (16.1) einen Auslaufwinkel (o) im Bereich von 2° bis 45°, vorzugsweise von 5° bis 25°,
aufweist.

Doppelsiebformer (1) nach einem der Anspriiche 6 bis 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Abstreifeinrichtung (16), insbesondere die Abstreifleiste (16.1), elastisch an das AulRensieb (5) andriick-
bar ist.

Doppelsiebformer (1) nach einem der Anspriiche 6 bis 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens zwei Abstreifeinrichtungen (16, 16A) vorgesehen sind, wobei mindestens je eine Abstreifein-
richtung (16, 16A) in das AuRensieb (5) und in das Innensieb (4) eintaucht.

Doppelsiebformer (1) nach einem der Anspriiche 4 bis 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Formierwalze (7) des Doppelsiebformers (1) einen Durchmesser (Dg) im Bereich von 1,0 m bis 3,0 m,
vorzugsweise von 1,2 m bis 2,4 m, aufweist.

Doppelsiebformer (1) nach einem der Anspriiche 6 bis 18,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Formierwalze (7) des Doppelsiebformers (1) einen Umschlingungswinkel (gg) im Bereich von 10° bis
180° aufweist.

Doppelsiebformer (1) nach einem der Anspriiche 6 bis 19,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Umlenkeinrichtung (13) des Doppelsiebformers (1) als Umlenkwalze (13.1) ausgebildet ist und einen
Durchmesser (D) im Bereich von 0,4 m bis 2,4 m, vorzugsweise von 1,0 m bis 1,8 m, aufweist.

Doppelsiebformer (1) nach einem der Anspriiche 6 bis 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Umlenkeinrichtung (13) des Doppelsiebformers (1) einen Umschlingungswinkel (g ;) im Bereich von 50°
bis 180° aufweist.

Doppelsiebformer (1) nach einem der Anspriiche 6 bis 21,
dadurch gekennzeichnet,
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33.
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dass die Umlenkeinrichtung (13) als eine Umlenkwalze (13.1) in Form einer Knickwalze oder Formierwalze aus-
gebildet ist.

Doppelsiebformer (1) nach einem der Anspriiche 6 bis 22,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Langsachsen der Formierwalze (7) und der Umlenkeinrichtung (13) einen horizontalen Abstand (c) auf-
weisen, der im Bereich von +1,25 * Durchmesser (Dg) der Formierwalze (7) (in Laufrichtung (L)) bis -1,25 * Durch-
messer (Dg) der Formierwalze (7) (entgegen der Laufrichtung (L)) liegt.

Doppelsiebformer (1) nach einem der Anspriiche 6 bis 23,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Formierwalze (7) in Laufrichtung L (Pfeil) der Faserstoffsuspension (3) eine Messvorrichtung (31, 56)
zum Messen der Suspensionsdicke der Faserstoffsuspension (3) nachgeordnet ist.

Doppelsiebformer (1) nach Anspruch 24,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Messvorrichtung (31, 56) vor einem in Laufrichtung L (Pfeil) der Faserstoffsuspension (3) nachgeordneten
Leistenteil an dem Innensieb (4) oder dem AuRensieb (5) angeordnet ist.

Doppelsiebformer (1) nach Anspruch 24 oder 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Messvorrichtung (31, 56) in einem Gehause (32) angeordnet ist, in dem mindestens eine Leiste (33, 34,
35, 58) mit mindestens einem Messwertaufnehmer (62, 63) angeordnet ist.

Doppelsiebformer (1) nach einem der Anspriiche 24 bis 26,

dadurch gekennzeichnet,

dass die das Gehduse (32, 50) bzw. die Messvorrichtung (31, 56) umfassende Abstreifeinrichung (47, 51) mit
einer Einrichtung (59) zum Einstellen eines Unterdrucks verbunden ist, durch die ein Unterdruck anlegbar ist.

Doppelsiebformer (1) nach einem der Anspriiche 24 bis 27,

dadurch gekennzeichnet,

dass die mindestens eine Leiste (33, 34, 35, 58) ortsfest oder elastisch an das Innensieb (4) bzw. das Aul3ensieb
(5) anpressbar oder ausschliellich bei einem Messvorgang an das Innensieb (4) bzw. das AuRRensieb (5) an-
pressbar ist.

Doppelsiebformer (1) nach einem der Anspriiche 24 bis 28,

dadurch gekennzeichnet,

dass die von der Messvorrichtung (31, 56) gemessene Suspensionsdicke einer Regelvorrichtung (59) zur Rege-
lung einer konstanten Suspensionsdicke zufihrbar ist und

dass durch die Regelvorrichtung durch Anderung eines Parameters des Doppelsiebformers (1), insbesondere
des Unterdrucks in der Formierwalze (7) und/oder in einem ersten Schuhteil, die Suspensionsdicke regelbar ist.

Doppelsiebformer (1) nach Anspruch 29,

dadurch gekennzeichnet,

dass uber die Breite des Doppelsiebformers (1) eine Mehrzahl von einzeln und unabhangig von einander verstell-
baren Bereichen, insbesondere in der Formierwalze (7) vorhanden ist, in denen die Suspensionsdicke einstellbar
ist.

Doppelsiebformer (1) nach einem der Anspriiche 6 bis 30,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Messvorrichtung (31, 56) eine weitere Walze, insbesondere eine Umlenkwalze (13.1) und/oder eine
Saugwalze, oder eine von beiden Sieben (4, 5) umschlungene Knickwalze nachgeordnet ist.

Doppelsiebformer (1) nach einem der Anspriiche 23 bis 31,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Messvorrichtung (31, 56) eine Spulvorrichtung und/oder eine Reinigungsvorrichtung umfasst.

Doppelsiebformer (1) nach einem der Anspriiche 23 bis 32,
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dadurch gekennzeichnet,
dass an der Messvorrichtung (31) eine Beleuchtungseinrichtung angeordnet ist.
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