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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Schragsiebformer
einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn, ge-
mafl dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Einderartiger Schragsiebformeristaus der US-
A-4081321 bekannt.

[0003] Ein weiterer Schragsiebformer ist beispielswei-
se aus der deutschen Offenlegungsschrift DE 10 2004
047 518 A1 bekannt und wird vom Anmelder unter der
Bezeichnung "HydroFormer" hergestellt und vertrieben.
Er dient primar zur Herstellung von Langfaserpapieren
und Nassvliesen, wobei bei dieser Art der Blattbildung
Fasern und Fasergemische verschiedener Materialien
mit einer Lange von 1 bis 40 mm eingesetzt werden.
[0004] Die Entwasserungsbreite dieses Schragsieb-
formers, in Fachkreisen auch Formationsbreite genannt,
wird allgemein durch die lichte Kastenweite des Stoffauf-
laufs bestimmt. Diese lichte Kastenweite bestimmt im
Wesentlichen auch die Breite der herzustellenden Fa-
serstoffbahn und ist ein konstruktives Grundmerkmal des
Stoffauflaufs, welches nicht ohne weiteres gedndert wer-
den kann. Somit werden die Entwasserungsbreite und
die Breite der herzustellenden Faserstoffbahn des dar-
gestellten Schragsiebformers bereits bei seiner Ausle-
gung in groben Ziigen mehr oder weniger unveranderbar
festgelegt.

[0005] Es ist also Aufgabe der Erfindung, einen
Schragformer der eingangs genannten Art derart weiter-
zuentwickeln, dass die Breite der herzustellenden Faser-
stoffbahn insbesondere auch wahrend seines Betriebs
und insbesondere auch in gréReren Breitenbereichen
verandertwerden kann. Diese Verdnderungsmdaglichkeit
soll zudem einer einfachen Handhabung unterliegen und
von lediglich geringen Mehrkosten in Anschaffung und
Betrieb gepragt sein.

[0006] Diese Aufgabe wird bei einem Schragsiebfor-
mer der eingangs genannten Art erfindungsgeman durch
die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 gelost.
[0007] Die erfindungsgeméaRe Aufgabe wird hiermit
vollstandig geldst.

[0008] Durch das Vorsehen dieser verschiebbaren
Zwischenleisten wird die Mdglichkeit geschaffen, die zwi-
schen den Entwasserungsleisten des Saugkastens ge-
bildeten Saugschlitze geometrisch zu verandern, also
hinsichtlich ihrer Breite zu verkleinern oder zu vergro-
Rern. Somit wird also Uber die Saugzonen-Breite die Ent-
wasserungsbreite des Schragsiebformers verandert.
[0009] In durchgefiihrten Versuchen hat sich gezeigt,
dass die Breite der herzustellenden Faserstoffbahn
mafgeblich von der Entwasserungsbreite des Schrag-
siebformers bestimmt wird. Wird die Entwasserungsbrei-
te nun unabhangig von der lichten Kastenweite des Stoff-
auflaufs verkleinert oder vergroRert, so andert sich auf-
grund von erzeugten Querstrdomungen in der wenigstens
einen auf das Sieb aufgebrachten Faserstoffsuspension
infolge derlichten Besaugung des Saugkastens entspre-
chend auch die Breite der herzustellenden Faserstoff-
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bahn. Die wenigstens eine auf das Sieb aufgebrachte
Faserstoffsuspension erfahrt also hinsichtlich ihrer auf-
gebrachten Breite eine Verkleinerung oder eine Vergro-
Rerung, die letztlich aufgrund der Entwasserung und der
wenigstens einen Faserstoffsuspension fixiert wird. Und
diese fixierte Breite der wenigstens einen auf das Sieb
aufgebrachten Faserstoffsuspension stellt letztlich die
Breite der herzustellenden Faserstoffbahn dar.

[0010] Durch die dargestellte Veranderung der Ent-
wasserungsbreite des Schragsiebformers kann also auf
einfache Weise, also bei einer einfachen Handhabung,
die Breite der herzustellenden Faserstoffbahn verandert
werden, insbesondere auch wahrend des Betriebs des
Schragsiebformers und insbesondere auch in gréfReren
Breitenbereichen. Uberdies ist diese Veranderungsmég-
lichkeit von lediglich geringen Mehrkosten in Anschaf-
fung und Betrieb des Schragsiebformers gepragt.
[0011] Damit die Veranderung der Breite der herzu-
stellenden Faserstoffbahn auch wirksam und prozesssi-
cher vollzogen werden kann, sind in einer bevorzugten
Ausfihrungsform mehrere, vorzugsweise alle Saug-
schlitze des Saugkastens in den beiden Randzonen des
Siebs mit je einer verschiebbaren Zwischenleiste verse-
hen.

[0012] Dabei kdnnen die auf einer Seite des Saugka-
stens angeordneten Zwischenleisten einzeln, gruppen-
weise oder gemeinsam verschiebbar sein. Diese darge-
legten Mdglichkeiten erlauben eine ortlich individuelle,
schnelle, prazise und effektive Veranderung der Entwas-
serungsbreite des Schragsiebformers und somit der
Breite der herzustellenden Faserstoffbahn. Bei einer ge-
meinsamen Verschiebung der einseitig angeordneten
Zwischenleisten kann das Format der herzustellenden
Faserstoffbahn direkt und schnell verandert werden. Hin-
gegen kann bei einer individuellen Verschiebung der ein-
seitig angeordneten Zwischenleisten das Flachenge-
wicht im entsprechenden Randbereich der herzustellen-
den Faserstoffbahn beeinflusst werden.

[0013] Dieeinzelne Zwischenleiste ist mittels einer von
mindestens einem Stellantrieb beaufschlagten Schie-
berplatt verschiebbar. Dies erlaubt eine schnelle und pra-
zise Verschiebung bei einer ausgezeichneten Wieder-
holgenauigkeit.

[0014] Weiterhinistin dem jeweiligen randseitigen Be-
reich des Saugkastens wenigstens ein Abdeckblech an-
geordnet, welches die Schieberplatte flachig lagert. Die-
ses Abdeckblech verleiht dem System ein ausreichen-
des Mal an Stabilitat und gewahrleistet eine andauernde
Funktionssicherheit hinsichtlich der méglichen Verschie-
bungen.

[0015] Das Abdeckblech tragt unterseitig auch den
Stellantrieb, so dass dieser einerseits sicher angebracht
ist und andererseits gegen mdglicherweise schadliche
Umgebungseinflisse ausreichend geschitzt ist. Der
Stellantrieb umfasst bei Berticksichtigung praktischer
Aspekte einen Spindelantrieb, der Uber mindestens ein
Spindelgetriebe die Schieberplatte beaufschlagt. Somit
kann selbst bei langeren Saugkasten eine prazise und
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effektive Veranderung der Entwasserungsbreite des
Schragsiebformers erreicht werden. Prinzipiell kann der
Stellantrieb ein elektrischer, ein elektromechanischer,
ein magnetischer, ein pneumatischer und/oder ein hy-
draulischer Antrieb sein.

[0016] Damit die Entwasserungsbreite des Schrag-
siebformers unter Beriicksichtigung derzeitiger und zu-
kinftiger Anforderungen in géngigen Mal3en verandert
werden kann, weist die Zwischenleiste bevorzugt einen
Verschiebeweg im Bereich von 1 bis 500 mm, vorzugs-
weise von 25 bis 200 mm, insbesondere von 50 bis 150
mm, auf. Zudem weisen die Zwischenleiste und ihre bei-
den benachbarten Entwdsserungsleisten idealerweise
eine Uberdeckung im Bereich von 100 bis 400 mm, vor-
zugsweise von 125 bis 300 mm, insbesondere von 50
bis 150 mm, auf, so dass eine ausreichend stabile und
dichtende Fihrung der einzelnen Zwischenleisten ge-
wahrleistet werden kann.

[0017] Ferner liegt die Saugzonen-Breite des Saugka-
stens bevorzugt im Bereich von 1.000 bis 11.000 mm,
vorzugsweise im Bereich von 1.800 bis 10.000 mm, ins-
besondere von 3.000 bis 8.000. Mit diesen Bereichen
lassen sich derzeitige und zukinftige Anforderungen
problemlos erflllen.

[0018] Damit das Sieb mdglichst sanft und
verschleiRarm auf den Saugkasten geflihrt werden kann,
ist ihm in Sieblaufrichtung unmittelbar ein das Sieb fiih-
render Plattenbelag mit einer vorzugsweise gekrimmten
Fihrungsflache vorgeordnet.

[0019] BeiBerlcksichtigung praktischer Aspekte kann
der Stoffauflauf als ein Mehrschichtenstoffauflauf ausge-
bildet sein, wobei vorzugsweise eine sektionierte Stoff-
dichteregelung fiir zumindest eine Schicht des Mehr-
schichtenstoffauflaufs vorgesehen ist. Alternativ oder er-
ganzend kdénnen auf dem Schragsiebformer auch min-
destens zwei Stoffaufldufe angeordnet sein, wobei vor-
zugsweise eine sektionierte Stoffdichteregelung fiir zu-
mindest eine Lage eines Stoffauflaufs vorgesehen ist.
[0020] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den Unteranspriichen und der nach-
folgenden Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbei-
spiele unter Bezugnahme auf die Zeichnung.

[0021] Es zeigen

eine schematische Seitenansicht einer vor-
teilhaften Ausfihrungsform eines erfindungs-
gemaRen Schragsiebformers einer Maschine
zur Herstellung einer Faserstoffbahn;

eine Draufsicht auf den Saugkasten eines er-
findungsgemaRen Schragsiebformers der Fi-
gur 1;

eine Langsschnittdarstellung des Saugka-
stens des erfindungsgemaflen Schragsieb-
formers der Figur 2; und

eine randseitige und oberseitige Schnittdar-
stellung des Saugkastens des erfindungsge-
mafRen Schragsiebformers der Figur 2 geman
der Schnittlinie X-X.

Figur 1

Figur 2

Figur 3

Figur 4
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[0022] Die Figur 1 zeigt eine schematische Seitenan-
sicht eines Schragsiebformers 1 einer Maschine zur Her-
stellung einer Faserstoffoahn 2, insbesondere einer
Langfaserpapier- oder Nassvliesbahn, aus mindestens
einer Faserstoffsuspension 3.

[0023] Der Schragsiebformer 1 weist ein Sieb 4 auf,
welches Uber einen Umfangsbereich 6 einer Brustwalze
5 1auft und anschlieend in Sieblaufrichtung S (Pfeil) zu-
mindest streckenweise unter einem Winkel a schrag zur
Horizontalen H verlauft, wobei der Winkel o einen Wert
im Bereich von 0° bis 45° annehmen kann. In vorliegen-
der Ausfihrungsform liegt der Winkel o bei etwa 20°. In
diesem schragen Streckenabschnitt 7 des Siebs 4 bringt
ein Stoffauflauf 8 die Faserstoffsuspension 3 oberseitig
auf das Sieb 4 auf und unterseitig ist ein Entwasserungs-
element 9 zur Entwdsserung der auf das Sieb 4 aufge-
brachten Faserstoffsuspension 3 angeordnet.

[0024] Der Stoffauflauf 8 ist derart angeordnet, dass
er im Bereich des Entwasserungselements 9 die vor-
zugsweise vollstandige Faserstoffsuspension 3 auf das
Sieb 4 aufbringt, die Vorderwand 8.1 des Stoffauflaufs 8
also im Abschlussbereich des Entwasserungselements
9 endet und somit einen Auslaufspalt A bildet. Alternativ
kénnte auch das Entwasserungselement 9 iiber den Auf-
tragungsbereich des Stoffauflaufs 8 hinausgehen.
[0025] Der in der Figur 1 dargestellte Stoffauflauf 8 ist
ein herkdmmlicher Stoffauflauf bekannter Bauart und er-
probter Funktionsweise. Er kann in weiterer Ausgestal-
tung auch als ein Mehrschichtenstoffauflauf ausgebildet
sein, wobei vorzugsweise eine sektionierte Stoffdichte-
regelung (Verdinnungswasser-Technologie) fir zumin-
dest eine Schicht dieses Mehrschichtenstoffauflaufs vor-
gesehen ist. Oder es kdnnen mindestens zwei Stoffauf-
laufe im Bereich des Schragsiebformers angeordnet
sein, wobei vorzugsweise eine sektionierte Stoffdichte-
regelung ("Verdinnungswasser-Technologie") fir zu-
mindest eine Lage eines Stoffauflaufs vorgesehen ist.
Eine derartige sektionierte Stoffdichteregelung ist bei-
spielsweise in der deutschen Patentschrift DE 40 19 593
C2 dargestellt und beschrieben.

[0026] Das dargestellte Entwasserungselement 9 ist
als ein dem Fachmann bekannter Saugkasten 10 aus-
gebildet, der zu dem Sieb 4 hin offen ist, um das Sieb 4
und die wenigstens eine auf dem Sieb 4 oberseitig auf-
gebrachte Faserstoffsuspension 3 eine Saugwirkung
auszuliben. Ferner weist der Saugkasten 10 mehrere
das Sieb 4 beriihrende und zueinander beabstandete
Entwasserungsleisten 11 auf, die sich quer zu der Sieb-
laufrichtung S (Pfeil) erstrecken und mehrere Saugschlit-
ze 12 begrenzen.

[0027] Der Saugkasten 10 weist ferner in Sieblaufrich-
tung S (Pfeil) beispielsweise flinf Saugzonen Z, bis Z;
auf. Die Anzahl der Saugzonen des Saugkastens 10 be-
wegt sich im Regelfall zwischen vier und acht Saugzo-
nen, vorzugsweise zwischen funf und sechs Saugzonen.
Die Saugzonen Z, bis Z5 des dargestellten Saugkastens
10 sind mit zumindest zwei unterschiedlichen Unterdriik-
ken U4, U, beaufschlagbar, die von zwei getrennten Un-
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terdruckquellen 13.1, 13.2 fur die Zonen Z,, Z,, Z3 und
Z,, Zg erzeugt werden. Die Unterdruckquellen 13.1, 13.2
kdénnen beispielsweise als vorzugsweise steuer-/regel-
bare Vakuumpumpen ausgefiihrt sein. Natirlich kann
auch nur eine Unterdruckquelle vorhanden sein, welche
vorzugsweise im unteren Bereich des Saugkastens in
Eingriff kommt. Das im Bereich des Saugkastens 10 aus
der Faserstoffsuspension 3 entnommene Siebwasser 14
ist mittels eines Siebwasserablaufs 15 ab- und dem be-
kannten Siebwasserkreislauf zufihrbar. Auch kénnen
statt einem einzigen Saugkasten 10 mehrere hinterein-
ander angeordnete Saugkasten vorhanden sein.
[0028] Am Ende des schragen Streckenabschnitts 7
ist das Sieb 4 samt aufliegender Faserstoffbahn 2 tUber
eine Leitwalze 16 geflihrt, ehe die Faserstoffbahn 2 in
bekannter Weise von dem Sieb 4 abgenommen und wei-
teren Maschinensektionen zugefiihrt wird. Das Sieb 4 ist
anschlieRend Giber mehrere Leitwalzen 17 zur Brustwal-
ze 5 zuriickgefuhrt. Wahrend dieser Zuruckfiihrung wird
das Sieb 4 im Regelfall mittels einer bekannten Reini-
gungseinrichtung gereinigt.

[0029] Weiterhin kann in nicht dargestellter Ausflh-
rung mindestens ein das Sieb 4 fiihrendes Element, wie
beispielsweise die Brustwalze 5, mit wenigstens einem
an ihm wirkenden Schittelwerk zu dessen oszillierender
Bewegung quer zur Sieblaufrichtung S (Pfeil) verbunden
sein. Ein derartiges Schuttelwerk zahlt im Grunde zum
bekannten Stand der Technik, ist beispielsweise aus der
deutschen Offenlegungsschrift DE 197 04 730 A1 oder
aus der deutschen Gebrauchsmusterschrift G 93 17 640
U1 bekannt und wird vom Anmelder unter der Bezeich-
nung "DuoShake" hergestellt und vertrieben.

[0030] Die Saugschlitze 12 des Saugkastens 10 sind
nun in den beiden Randzonen Ry, R, des Siebs 4 - in
Sieblaufrichtung S (Pfeil) gesehen - mit je einer ver-
schiebbaren Zwischenleiste 18 versehen, die zwischen
den beiden benachbarten Entwasserungsleisten 11
dichtend eingepasst, wobei die Zwischenleisten 18 eines
Saugschlitzes 12 gemeinsam eine Saugzonen-Breite B,
bestimmen, die kleiner als die Breite B, des Siebs 4 ist
(vgl. Figur 2). Die jeweilige Zwischenleiste 18 weist also
zumindestbereichsweise entlangihrer Hohe die kontrare
AuBenkontur der jeweils einseitig anliegenden Entwas-
serungsleiste 11 auf.

[0031] Die auf einer Seite des Saugkastens 10 in des-
sen randseitigern Bereich 10R, 10L angeordneten Zwi-
schenleisten 18 sind einzeln, gruppenweise oder ge-
meinsam verschiebbar. Hierbei ist die einzelne Zwi-
schenleiste 18 mittels einer von mindestens einem Stel-
lantrieb 20 beaufschlagten Schieberplatte 19 verschieb-
bar (vgl. Figur 2).

[0032] Weiterhin ist dem Saugkasten 10 in Sieblauf-
richtung S (Pfeil) unmittelbar ein das Sieb 4 fihrender
Plattenbelag 21 mit einer vorzugsweise gekrimmten
Fihrungsflaiche F21 vorgeordnet. Die Léange L21 der
Fihrungsflache F21 in Sieblaufrichtung S (Pfeil) liegt in
einem Bereich von 150 bis 400 mm, vorzugsweise von
200 bis 350 mm. Der Plattenbelag 21 ist auRenseitig fest
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auf dem jeweiligen Abdeckblech 22 des Saugkastens 10
angebracht, beispielsweise mittels mehrerer Verschrau-
bungen 23 (vgl. Figur 3).

[0033] Die Figur 2 zeigt eine Draufsicht auf den Saug-
kasten 10 eines erfindungsgemafen Schragsiebformers
1. Der Ubersicht halber ist die Draufsicht mit einem
Schnitt versehen.

[0034] Die Saugschlitze 12 des Saugkastens 10 sind,
wie bereits dargelegt, in den beiden Randzonen Rg, R
des Siebs 4 - in Sieblaufrichtung S (Pfeil) gesehen - mit
je einer verschiebbaren Zwischenleiste 18 versehen, die
zwischen den beiden benachbarten Entwasserungslei-
sten 11 dichtend eingepasst sind, wobei die Zwischen-
leisten 18 eines Saugschlitzes 12 gemeinsam eine Saug-
zonen-Breite By bestimmen, die kleiner als die Breite B,
des Siebs 4 ist. Die Saugzonen-Breite B; des Saugka-
stens 10 liegt im Bereich von 1.000 bis 11.000 mm, vor-
zugsweise im Bereich von 1.800 bis 10.000 mm, insbe-
sondere von 3.000 bis 8.000. Es sind, erneut der Uber-
sicht halber, lediglich die im Anfangs- und Endbereich
des Saugkastens 10 - in Sieblaufrichtung (S) gesehen -
angebrachten Zwischenleisten 18 dargestellit.

[0035] Die auf einer Seite des Saugkastens 10 ange-
ordneten Zwischenleisten 18 sind in vorliegender Aus-
fuhrung gemeinsam verschiebbar, sie kénnen jedoch
auch einzeln oder gruppenweise verschiebbar sein. Die
gemeinsame Verschiebung erfolgt mittelbar, mittels ei-
ner von einem Stellantrieb 20 beaufschlagten Schieber-
platte 19. Der einzelne Stellantrieb 20 umfasst in vorlie-
gender Ausfiihrungsform einen Spindelantrieb 20.1, der
Uber zwei Spindelgetriebe 20.21, 20.22 die Schieberplat-
te 19 beaufschlagt. Die einzelnen Komponenten 20.1,
20.21, 20.22 sind Uber Antriebswellen 20.31, 20.32 mit-
einander verbunden.

[0036] Ferner ist in dem jeweiligen randseitigen Be-
reich 10g 10, des Saugkastens 10 ein konturiertes Ab-
deckblech 22 angeordnet, welches die dazugehorige
Schieberplatte 19 flachig lagert. Das jeweilige Abdeck-
blech 22 ist mit entsprechenden Aussparungen 24 ver-
sehen, um die Beaufschlagung der gelagerten Schieber-
platte 19 durch die Spindelgetriebe 20.21, 20.22 zu er-
moglichen.

[0037] Dem Saugkasten 10 ist in Sieblaufrichtung S
(Pfeil) Gberdies unmittelbar ein das Sieb 4 fiihrender Plat-
tenbelag 21 mit einer vorzugsweise gekrimmten Fih-
rungsflache F,4 vorgeordnet. Die Léange L, der Fih-
rungsflache F, in Sieblaufrichtung S (Pfeil) liegtin einem
Bereich von 150 bis 400 mm, vorzugsweise von 200 bis
350 mm.

[0038] Die Figur 3 zeigt eine Langsschnittdarstellung
des Saugkastens 10 des erfindungsgemafien Schrag-
siebformers 1 der Figur 2. Der Ubersicht halber ist auch
die Langsschnittdarstellung mit einem Schnitt versehen.
[0039] Es ist deutlich zu erkennen, dass die Saug-
schlitze 12 des Saugkastens 10 in der Randzone R des
Siebs 4 mit je einer verschiebbaren Zwischenleiste 18
versehen sind, die zwischen den beiden benachbarten
Entwasserungsleisten 11 dichtend eingepasst sind.
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[0040] In dem randseitigen Bereich 10, des Saugka-
stens 10 ist das Abdeckblech 22 angeordnet, welches
die dazugehdrige Schieberplatte 20 flachig lagert. An
dem jeweiligen Abdeckblech 22 istauch der Plattenbelag
21 des Saugkastens 10 mit einer vorzugsweise ge-
krimmten Flihrungsflache F,, angebracht, beispielswei-
se mittels mehrerer Verschraubungen 23. Die Lange Ly,
der FUhrungsflache F,,4 in Sieblaufrichtung S (Pfeil) liegt
in einem Bereich von 150 bis 400 mm, vorzugsweise von
200 bis 350 mm.

[0041] Die Figur 4 zeigt eine randseitige und obersei-
tige Schnittdarstellung des Saugkastens 10 des erfin-
dungsgemafien Schragsiebformers 1 der Figur 2 geman
der Schnittlinie X-X.

[0042] Der Saugkastens 10 ist in seinem randseitigen
Bereich 10 mit einem konturierten Abdeckblech 22 ver-
sehen, welches die dazugehdrige Schieberplatte 19
durch Auflage flachig lagert. Unterhalb des Abdeck-
blechs 22 ist der die Schieberplatte 19 beaufschlagende
Stellantrieb 20 mittels mehrerer Halterungen 25 ange-
ordnet. Das Abdeckblech 22 ist mit entsprechenden Aus-
sparungen 24 versehen, um die Beaufschlagung der
Schieberplatte 19 durch die Spindelgetriebe 20.21,20.22
zu ermdglichen.

[0043] Die beiden Zwischenleisten 18 eines Saug-
schlitzes 12 bestimmen gemeinsam die Saugzonen-
Breite B, die kleiner als die Breite B, des Siebs 4 ist.
Die Saugzonen-Breite B; des Saugkastens 10 liegt im
Bereich von 1.000 bis 11.000 mm, vorzugsweise im Be-
reich von 1.800 bis 10.000 mm, insbesondere von 3.000
bis 8.000.

[0044] Diejeweilige Zwischenleiste 18 weist hierzu ei-
nen Verschiebeweg V im Bereich von 1 bis 500 mm, vor-
zugsweise von 25 bis 200 mm, insbesondere von 50 bis
150 mm, auf, so dass sie und ihre beiden benachbarten
Entwésserungsleisten 11 eine Uberdeckung U im Be-
reich von 100 bis 400 mm, vorzugsweise von 125 bis 300
mm, insbesondere von 50 bis 150 mm, aufweisen. Die
beiden Merkmale Verschiebeweg V und Uberdeckung U
sind lediglich angedeutet, da sie dem Fachmann ausrei-
chend bekannt sind.

[0045] Zusammenfassendistfestzuhalten, dass durch
die Erfindung ein Schragsiebformer der eingangs ge-
nannten Art geschaffen wird, der eine Veranderung der
Breite der herzustellenden Faserstoffbahn insbesondere
auch wahrend seines Betriebs und insbesondere auch
in gréReren Breitenbereichen ermdglicht. Diese Veran-
derungsmdglichkeit unterliegt zudem einer einfachen
Handhabung und ist von lediglich geringen Mehrkosten
in Anschaffung und Betrieb gepragt.

Patentanspriiche

1. Schragsiebformer (1) einer Maschine zur Herstel-
lung einer Faserstoffbahn (2), insbesondere einer
Langfaserpapier- oder Nassvliesbahn, aus wenig-
stens einer Faserstoffsuspension (3) mit einem Sieb
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(4), welches Uber einen Umfangsbereich (6) einer
Brustwalze (5) lauft und anschlieRend in Sieblauf-
richtung (S) zumindest streckenweise unter einem
Winkel (a) schrag zur Horizontalen (H) verlauft, wo-
bei in diesem schragen Strekkenabschnitt (7) des
Siebs (4) mindestens ein Stoffauflauf (8) die wenig-
stens eine Faserstoffsuspension (3) oberseitig auf
das Sieb (4) aufbringt, wobei unterseitig des Siebs
(4) mindestens ein Entwasserungselement (9) zur
Entwasserung der mindestens einen auf das Sieb
(4) aufgebrachten Faserstoffsuspension (3) ange-
ordnet ist und wobei das als Saugkasten (10) aus-
gebildete Entwasserungselement (9) zu dem Sieb
(4) hin offen ist, um auf das Sieb (4) und die wenig-
stens eine auf dem Sieb (4) oberseitig aufgebrachte
Faserstoffsuspension (3) eine Saugwirkung auszu-
Uiben, und mehrere das Sieb (4) berthrende und zu-
einander beabstandete Entwasserungsleisten (11)
aufweist, die sich quer zu der Sieblaufrichtung (S)
erstrecken und mehrere Saugschlitze (12) begren-
zen,

wobei wenigstens ein Saugschlitz (12) des Saugka-
stens (10) in den beiden Randzonen (Rg, R|) des
Siebs (4) mit je einer verschiebbaren Zwischenleiste
(18) versehen ist, die jeweils zwischen den beiden
benachbarten Entwasserungsleisten (11) dichtend
eingepasst ist, wobei die Zwischenleisten (18) eines
Saugschlitzes (12) gemeinsam eine Saugzonen-
Breite (B,) bestimmen, die kleiner als die Breite (B,)
des Siebs (4) ist,

wobei die Zwischenleiste (18) mittels einer Schie-
berplatte (19) verschiebbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schieberplatte (19) von mindestens einem
Stellantrieb beaufschlagt ist,

dass in dem jeweiligen randseitigen Bereich (10g
10, ) des Saugkastens (10) wenigstens ein Abdeck-
blech (22) angeordnet ist, welches die Schieberplat-
te (19) flachig lagert und

dass das Abdeckblech (22) den Stellantrieb (20) un-
terseitig tragt.

Schragsiebformer (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass mehrere, vorzugsweise alle Saugschlitze (12)
des Saugkastens (10) in den beiden Randzonen
(Rg, Ry) des Siebs (4) mit je einer verschiebbaren
Zwischenleiste (18) versehen sind.

Schragsiebformer (1) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die auf einer Seite des Saugkastens (10) an-
geordneten Zwischenleisten (18) einzeln, gruppen-
weise oder gemeinsam verschiebbar sind.

Schragsiebformer (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
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dass der Stellantrieb (29) einen Spindelantrieb
(20.1) umfasst, der Gber mindestens ein Spindelge-
triebe (20.21, 20.22) die Schieberplatte (19) beauf-
schlagt.

Schragsiebformer (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Zwischenleiste (18) einen Verschiebeweg
(V) im Bereich von 1 bis 500 mm, vorzugsweise von
25 bis 200 mm, insbesondere von 50 bis 150 mm,
aufweist.

Schragsiebformer (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Zwischenleiste (18) und ihre beiden be-
nachbarten Entwésserungsleisten (11) eine Uber-
deckung (U) im Bereich von 100 bis 400 mm, vor-
zugsweise von 125 bis 300 mm, aufweisen.

Schragsiebformer (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Zwischenleiste (18) und ihre beiden be-
nachbarten Entwésserungsleisten (11) eine Uber-
deckung (U) im Bereich von 50 bis 150 mm aufwei-
sen.

Schragsiebformer (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Saugzonen-Breite (B;) des Saugkastens
(10) im Bereich von 1.000 bis 11.000 mm, vorzugs-
weise im Bereich von 1.800 bis 10.000 mm, insbe-
sondere von 3.000 bis 8.000, liegt.

Schragsiebformer (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass dem Saugkasten (10) in Sieblaufrichtung (S)
unmittelbar ein das Sieb (4) fiUhrender Plattenbelag
(21) mit einer vorzugsweise gekrimmten Fihrungs-
flache (F54) vorgeordnet ist.

Schragsiebformer (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Stoffauflauf (8) als ein Mehrschichtenstoff-
auflauf ausgebildet ist, wobei vorzugsweise eine
sektionierte Stoffdichteregelung fiir zumindest eine
Schicht des Mehrschichtenstoffauflaufs vorgesehen
ist.

Schragsiebformer (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens zwei Stoffaufldufe angeordnet
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sind, wobei vorzugsweise eine sektionierte Stoff-
dichteregelung fiir zumindest eine Lage eines Stoff-
auflaufs (8) vorgesehen ist.

Claims

Inclined-wire former (1) of a machine for producing
a fibrous web (2), in particular a long-fibred paper or
wet nonwoven web, from at least one fibrous sus-
pension (3), having a wire (4) which runs over a cir-
cumferential region (6) of a breast roll (5) and sub-
sequently runs in the wire running direction (S), at
least over some distance, inclined at an angle (a)
with respect to the horizontal (H), in this inclined sec-
tion (7) of the wire (4), at least one flowbox (8) ap-
plying the at least one fibrous suspension (3) to the
top side of the wire (4), on the underside of the wire
(4) there being arranged at least one dewatering el-
ement (9) for dewatering the at least one fibrous sus-
pension (3) applied to the wire (4), and the dewater-
ing element (9), formed as a suction box (10), being
open towards the wire (4) in order to exert a suction
action on the wire (4) and the at least one fibrous
suspension (3) applied to the top side of the wire (4),
and having a plurality of dewatering foils (11) which
touch the wire (4), are spaced apart from one anoth-
er, extend transversely with respect to the wire run-
ning direction (S) and delimit a plurality of suction
slots (12),

at least one suction slot (12) of the suction box (10)
in the two edge zones (Rg, R|) of the wire (4) each
being provided with a displaceable intermediate foil
(18), which in each case is fitted in a sealing manner
between the two adjacent dewatering foils (11), the
intermediate foils (18) of a suction slot (12) together
determining a suction zone width (Bz) which is small-
er than the width (B,) of the wire (4),

it being possible for the intermediate foil (18) to be
displaced by means of a sliding plate (19),
characterized

in that the sliding plate (19) is acted on by at least
one actuating drive,

in that, in the respective edge region (10g, 10, ) of
the suction box (10), there is arranged at least one
covering plate (22), which mounts the sliding plate
(19) flatly, and

in that the covering plate (22) carries the actuating
drive (20) on the underside.

Inclined-wire former (1) according to Claim 1,
characterized in that

a plurality, preferably all, of the suction slots (12) of
the suction box (10) in the two edge zones (Rg, R|)
of the wire (4) are each provided with a displaceable
intermediate foil (18).

Inclined-wire former (1) according to Claim 1 or 2,
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characterized in that

the intermediate foils (18) arranged on one side of
the suction box (10) can be displaced individually, in
groups or together.

Inclined-wire former (1) according to one of the pre-
ceding claims,

characterized in that

the actuating drive (20) comprises a spindle drive
(20.1), which acts on the sliding plate (19) via at least
one spindle mechanism (20.21, 20.22).

Inclined-wire former (1) according to one of the pre-
ceding claims,

characterized in that

the intermediate foil (18) has a displacement travel
(V) in the range from 1 to 500 mm, preferably from
25 to 200 mm, in particular from 50 to 150 mm.

Inclined-wire former (1) according to one of the pre-
ceding claims,

characterized in that

the intermediate foil (18) and its two adjacent dewa-
tering foils (11) have an overlap (U) in the range from
100 to 400 mm, preferably from 125 to 300 mm.

Inclined-wire former (1) according to one of Claims
1to 5,

characterized in that

the intermediate foil (18) and its two adjacent dewa-
tering foils (11) have an overlap (U) in the range from
50 to 150 mm.

Inclined-wire former (1) according to one of the pre-
ceding claims,

characterized in that

the suction zone width (B2) of the suction box (10)
lies in the range from 1000 to 11,000 mm, preferably
in the range from 1800 to 10,000 mm, in particular
from 3000 to 8000 mm.

Inclined-wire former (1) according to one of the pre-
ceding claims,

characterized in that

arranged immediately upstream of the suction box
(10) in the wire running direction (S) is a plate cov-
ering (21) guiding the wire (4) and having a preferably
curved guide surface (F5).

Inclined-wire former (1) according to one of the pre-
ceding claims,

characterized in that

the flowbox (8) is constructed as a multilayer flow-
box, a sectioned consistency control system prefer-
ably being provided for at least one layer of the mul-
tilayer flowbox.

Inclined-wire former (1) according to one of the pre-
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ceding claims,

characterized in that

at least two flowboxes are provided, a sectioned con-
sistency control system preferably being provided
for at least one layer of a flowbox (8).

Revendications

Formeur a toile oblique (1) d’'une machine de fabri-
cation d’'une bande de matiere fibreuse (2), en par-
ticulier d’'une bande de papier a fibres longues ou
d’une bande de non-tissé humide, a partir d’au moins
une suspension de matiére fibreuse (3), comprenant
une toile (4) qui passe sur une région périphérique
(6) d’un rouleau de téte (5) et qui s’étend ensuite
dans la direction d’avance de la toile (S) au moins
par sections suivant un angle (a) obliquement par
rapport a I’horizontale (H), dans cette portion de sec-
tion oblique (7) de la toile (4), au moins une caisse
de téte (8) appliquant I'au moins une suspension de
matiére fibreuse (3) sur le coté supérieur de la toile
(4), au moins un élément d’égouttage (9) pour
I'’égouttage de I'au moins une suspension de matiére
fibreuse (3) appliquée sur la toile (4) étant disposé
du c6té inférieur de la toile (4), et I'élément d’égout-
tage (9) réalisé sous forme de caisse aspirante (10)
étant ouvert vers la toile (4), afin d’exercer un effet
d’aspiration sur la toile (4) et sur 'au moins une sus-
pension de matiére fibreuse (3) appliquée sur le coté
supérieur de la toile (4), et présentant plusieurs bar-
res d’égouttage (11) espacées les unes des autres,
en contact avec la toile (4), qui s’étendent transver-
salement a la direction d’avance de la toile (S) et qui
délimitent plusieurs fentes d’aspiration (12),

au moins une fente d’aspiration (12) de la caisse
aspirante (10) étant pourvue, dans les deux zones
de bord (Rg, R|) de la toile (4), d’'une barre intermé-
diaire déplagable (18) respective qui est adaptée a
chaque fois de maniére hermétique entre les deux
barres d’égouttage adjacentes (11), les barres inter-
médiaires (18) d’une fente d’aspiration (12) définis-
santensemble une largeur de zone d’aspiration (Bz)
qui est inférieure a la largeur (B,) de la toile (4),

la barre intermédiaire (18) étant déplacable au
moyen d’une plaque poussoir (19),

caractérisé en ce que

la plaque poussoir (19) est sollicitée par au moins
un entrainement de commande,

aumoins une tdle de recouvrement (22) est disposée
dans la région respective (10g, 10.) du c6té des
bords de la caisse aspirante (10), laquelle tle de
recouvrement supporte a plat la plague poussoir
(19), et

latéle de recouvrement (22) supporte par le dessous
I'entrainement de commande (20).

Formeur a toile oblique (1) selon la revendication 1,
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caractérisé en ce que

plusieurs, de préférence toutes les fentes d’aspira-
tion (12) de la caisse aspirante (10) sontmunies dans
les deux zones de bord (Rg, R ) de la toile (4) d’'une
barre intermédiaire déplagable (18) respective.

Formeur a toile oblique (1) selon la revendication 1
ou 2,

caractérisé en ce que

les barres intermédiaires (18) disposées d’ un coté
de la caisse aspirante (10) sont déplacgables indivi-
duellement, en groupe ou ensemble.

Formeur a toile oblique (1) selon 'une quelconque
des revendications précédentes,

caractérisé en ce que

I'entrainement de commande (20) comprend un en-
trainement a broche (20.1) qui sollicite la plaque
poussoir (19) par le biais d’au moins une transmis-
sion a broche (20.21, 20.22).

Formeur a toile oblique (1) selon 'une quelconque
des revendications précédentes,

caractérisé en ce que

la barre intermédiaire (18) présente une course de
déplacement (V) de I'ordre de 1 a 500 mm, de pré-
férence de 25 a 200 mm, notamment de 50 a 150
mm.

Formeur a toile oblique (1) selon 'une quelconque
des revendications précédentes,

caractérisé en ce que

la barre intermédiaire (18) et ses deux barres
d’égouttage adjacentes (11) présentent un recou-
vrement (U) de I'ordre de 100 & 400 mm, de préfé-
rence de 125 a 300 mm.

Formeur a toile oblique (1) selon 'une quelconque
des revendications 1 a 5,

caractérisé en ce que

la barre intermédiaire (18) et ses deux barres
d’égouttage adjacentes (11) présentent un recou-
vrement (U) de 'ordre de 50 & 150 mm.

Formeur a toile oblique (1) selon 'une quelconque
des revendications précédentes,

caractérisé en ce que

la largeur de la zone d’aspiration (B,) de la caisse
aspirante (10) est de I'ordre de 1000 a 11 000 mm,
de préférence de I'ordre de 1800 a 10 000 mm, no-
tamment de 3000 a 8000 mm.

Formeur a toile oblique (1) selon 'une quelconque
des revendications précédentes,

caractérisé en ce

qu’une garniture de plaque (21) guidant la toile (4)
est disposée directement avant la caisse aspirante
(10) dans la direction d’avance de la toile (S), et pré-
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10.

1.

sente une surface de guidage (F,4) de préférence
courbe.

Formeur a toile oblique (1) selon 'une quelconque
des revendications précédentes,

caractérisé en ce que

lacaisse de téte (8) estréalisée sous forme de caisse
de téte a plusieurs couches, une régulation de la
densité de matiére sectionnée étant de préférence
prévue pour au moins une couche de la caisse de
téte a plusieurs couches.

Formeur a toile oblique (1) selon 'une quelconque
des revendications précédentes,

caractérisé en ce

qu’au moins deux caisses de téte sont prévues, de
préférence une régulation de la densité de matiére
sectionnée étant prévue pour au moins une couche
d’une caisse de téte (8).
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