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(54) Schragsiebformer einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn aus mindestens einer

Faserstoffsuspension

(57) Die Erfindung betrifft einen Schragsiebformer
(1) einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn
(2) aus mindestens einer Faserstoffsuspension (3) mit
einem eine Siebschlaufe (5) ausbildenden Sieb (4), wel-
ches uber einen Umfangsbereich (7) einer Brustwalze
(6) lauft und anschlieRend in Sieblaufrichtung (S) zumin-
dest streckenweise unter einem Winkel (o) zur Horizon-
talen (H) verlauft, wobei in diesem unter dem Winkel (o)
zur Horizontalen (H) verlaufenden Streckenabschnitt (8)
des Siebs (4) wenigstens ein Stoffauflauf (9; 9.1) die min-
destens eine Faserstoffsuspension (3) oberseitig auf das
Sieb (4) aufbringt und unterseitig des Siebs (4) wenig-
stens ein Entwasserungselement (11) zur Entwasserung
der mindestens einen auf das Sieb (4) aufgebrachten

Fig.2

Faserstoffsuspension (3) angeordnet ist.

Der erfindungsgemale Schragsiebformer (1) ist da-
durch gekennzeichnet, dass dem Entwéasserungsele-
ment (11) eine in der Siebschlaufe (5) des Siebs (4) an-
geordnete Saugformierwalze (20) nachgeordnet ist, die
sowohl einen Walzendurchmesser (D,g) im Bereich von
800 bis 1.500 mm, vorzugsweise von 900 bis 1.450 mm,
insbesondere von 1.000 bis 1.400 mm, als auch wenig-
stens eine mit einem vorzugsweise steuer-/regelbaren
Unterdruck (U,4 4, U,y o) beaufschlagbare Saugzone
(Z20 1, Z50.2) aufweist, wobei die wenigstens eine Saug-
zone (Zyq 1, Z5g.0) der Saugformierwalze (20) ganz oder
teilweise durch eine an der Vorderwand (10) des Stoff-
auflaufs (9; 9.1) angeordnete und gekrimmte Oberlippe
(22) abgedeckt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Schragsiebformer einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbeson-
dere einer Langfaserpapier- oder Nassvliesbahn, aus mindestens einer Faserstoffsuspension, mit einem eine
Siebschlaufe ausbildenden Sieb, welches lber einen Umfangsbereich einer Brustwalze lauft und anschlielend in Sie-
blaufrichtung zumindest streckenweise unter einem Winkel zur Horizontalen verlauft, wobei in diesem unter dem Winkel
zur Horizontalen verlaufenden Streckenabschnitt des Siebs wenigstens ein Stoffauflauf die mindestens eine Faserstoff-
suspension oberseitig auf das Sieb aufbringt und unterseitig des Siebs wenigstens ein Entwasserungselement zur
Entwasserung der mindestens einen oberseitig auf das Sieb aufgebrachten Faserstoffsuspension angeordnet ist.
[0002] Ein derartiger Schragsiebformer ist beispielsweise aus der deutschen Offenlegungsschrift DE 10 2004 047
518 A1 bekannt und wird vom Anmelder unter der Bezeichnung "Hydroformer" hergestellt und vertrieben. Er dient primér
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.

[0003] Beidiesem bekannten Schragsiebformer verlauft das Sieb nach dem Ablauf von der Brustwalze zunachst unter
einem Winkel von ca. +20° zur Horizontalen. In diesem schragen Streckenabschnitt des Siebs bringt der Stoffauflauf
die Faserstoffsuspension oberseitig auf das Sieb auf. Unterseitig des Siebs ist ein Entwasserungselement in Ausge-
staltung eines mehrzonigen Saugkastens zur Entwasserung der oberseitig auf das Sieb aufgebrachten Faserstoffsus-
pension angeordnet.

[0004] Der Stoffauflauf ist derart angeordnet, dass er im Bereich des Entwasserungselements die vollstdndige Fa-
serstoffsuspension auf das Sieb aufbringt, die Vorderwand des Stoffauflaufs also im Abschlussbereich des Entwéasse-
rungselements endet und somit einen Auslaufspalt bildet. Am Ende des schragen Streckenabschnitts ist das Sieb samt
aufliegender und herzustellender Faserstoffbahn tber eine Leit- bzw. Knickwalze gefuhrt, ehe die herzustellende Fa-
serstoffbahn in bekannter Weise mittels einer Pickup-Walze von dem abfallenden Sieb abgenommen und weiteren
Maschinensektionen zugefiihrt wird. Das Sieb ist anschlielend tUber mehrere Leitwalzen zur Brustwalze zurtickgefihrt.
Wahrend dieser Zurlckfihrung wird das Sieb im Regelfall mittels einer bekannten Reinigungseinrichtung gereinigt.
Ferner sind zwischen dem Entwasserungselement und der Knickwalze gewthnlich mehrere Schlitzsauger zur weiteren
Trockengehaltssteigerung in der herzustellenden Faserstoffbahn angeordnet. Mit einer derartigen Bauart eines Schrag-
siebformers lassen sich, je nach Sorte und Qualitét der herzustellenden Faserstoffbahn, Bahngeschwindigkeiten von
bis zu 600 m/min erreichen.

[0005] Von Nachteil an einem derartigen Schragsiebformer ist jedoch, dass es bei hohen Vakua in den Schlitzsaugern
zu einem Vliesstau vor den Schlitzsaugern kommen kann, wobei dieser Vliesstau wiederum zu einer Faltenbildung in
der herzustellenden Faserstoffbahn filhren kann. Uberdies verursacht die starke Umlenkung der herzustellenden Fa-
serstoffbahn im Bereich der Knickwalze insbesondere bei héheren Bahngeschwindigkeiten ein Abheben der herzustel-
lenden Faserstoffbahn, was wiederum zu einer Faltenbildung oder gar zu einem Bahnabriss flihren kann. Die Gefahr
des Abhebens der herzustellenden Faserstoffbahn ist insbesondere bei der Herstellung von Glasvliesbahnen, die keine
oder lediglich eine geringe Verbindung mit dem Sieb aufweisen, besonders gegeben.

[0006] Es istalso Aufgabe der Erfindung, einen Schragsiebformer der eingangs genannten Art derart weiterzubilden,
dass die genannten Nachteile des Stands der Technik weitestgehend, vorzugsweise sogar vollstindig vermieden wer-
den. Insbesondere soll die Herstellung einer qualitativ hochwertigen Faserstoffbahn bei deutlich héheren Bahngeschwin-
digkeiten ermdglicht und zugleich die Runnability des Schragsiebformers merklich erhéht werden.

[0007] Diese Aufgabe wird bei einem Schragsiebformer der eingangs genannten Art erfindungsgemaf dadurch geldst,
dass dem Entwasserungselement eine in der Siebschlaufe des Siebs angeordnete Saugformierwalze nachgeordnet ist,
die sowohl einen Walzendurchmesser im Bereich von 800 bis 1.500 mm, vorzugsweise von 900 bis 1.450 mm, insbe-
sondere von 1.000 bis 1.400 mm, als auch wenigstens eine mit einem vorzugsweise steuer-/regelbaren Unterdruck
beaufschlagbare Saugzone aufweist, wobei die wenigstens eine Saugzone der Saugformierwalze ganz oder teilweise
durch eine an der Vorderwand des Stoffauflaufs angeordnete und gekrimmte Oberlippe abgedeckt ist.

[0008] Die erfindungsgemafie Aufgabe wird auf diese Weise vollkommen geldst.

[0009] Die Verwendung der beschriebenen Saugformierwalze, die je nach Verwendung getrieben oder angetrieben
sein kann, bringt einerseits den Vorteil, dass der Trockengehalt der herzustellenden Faserstoffbahn auch ohne Einsatz
von den bisher Ublichen Schlitzsaugern merklich und prozesssicher, das heif3t ohne Vliesstau und mdglicher einherge-
hender Faltenbildung gesteigert werden kann, andererseits ein Abheben der herzustellenden Faserstoffbahn im Um-
lenkungsbereich samt méglicher Faltenbildung oder gar méglichem Bahnabriss génzlich vermieden wird. Uberdies
erdffnet die Verwendung der beschriebenen Saugformierwalze die Méglichkeit, Bahngeschwindigkeiten von iber 1.000
m/min zu realisieren, und dies selbst bei der Herstellung einer qualitativ hochwertigen Faserstoffbahn.

[0010] Damit eine ausreichende Entwasserungskapazitat und Fiihrungssicherheit fir die herzustellende Faserstoff-
bahn an der Saugformierwalze gegeben ist, weist sie bevorzugt einen Saugwalzenmantel mit einer offenen Flache im
Bereich von 40 bis 80 %, vorzugsweise von 50 bis 75 %, auf. Der Saugwalzenmantel der Saugformierwalze kann hierbei
einen Wabenzylinder, eine Bespannung mit einem groben Siebgewebe oder eine umwickelnde Drahtspirale umfassen,
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wobei diese Mantelarten lediglich exemplarischen Charakter aufweisen und dem Fachmann bestens bekannt sind.
[0011] Hinsichtlich einer schonenden, jedoch effektiven Entwasserung der herzustellenden Faserstoffbahn ist es von
Vorteil, wenn der vorzugsweise steuer-/regelbare Unterdruck in der Saugzone der Saugformierwalze einen Wert im
Bereich von 0,1 bis 0,8 bar, vorzugsweise von 0,2 bis 0,5 bar, annimmt. Die Erzeugung des vorzugsweise steuer-/
regelbaren Unterdrucks kann hierbei in bekannter Weise mittels wenigstens einer Unterdruckerzeugungseinheit, bei-
spielsweise einer elektromotorisch angetriebenen Unterdruckpumpe, erfolgen.

[0012] Weiterhin weist die Saugformierwalze bevorzugt wenigstens zwei mit jeweils einem vorzugsweise steuer-/
regelbaren Unterdruck beaufschlagbare Saugzonen auf, wobei wenigstens eine Saugzone der Saugformierwalze ganz
oder teilweise durch die an der Vorderwand des Stoffauflaufs angeordnete und gekrimmte Oberlippe abgedeckt ist.
Hierbei kdnnen die vorzugsweise steuer-/regelbaren Unterdriicke in den Saugzonen der Saugformierwalze in guinstiger
Weise unterschiedliche Werte im Bereich von 0,1 bis 0,8 bar, vorzugsweise von 0,2 bis 0,5 bar, annehmen und/oder
die Saugzonen der Saugformierwalze kénnen in Sieblaufrichtung groRer werdende Unterdriicke aufweisen. Durch diese
Ausgestaltungsmaoglichkeiten kann die Entwasserung der herzustellenden Faserstoffbahn gezielt eingestellt und den
Herstellungs- und Stoffeigenschaften angepasst werden. So ist beispielsweise der wenigstens eine vorzugsweise steu-
er-/regelbare Unterdruck an der Saugformierwalze bevorzugt derart einstellbar, dass mit der Saugformierwalze minde-
stens 5 und maximal 30 % der dem Stoffauflauf zugefiihrten Menge an Faserstoffsuspension entwassert wird.

[0013] Im Hinblick auf eine ausreichende Entwasserungslange bei maximal gegebenem Bauraum ist es vorteilhaft,
wenn das mindestens eine Entwasserungselement ein Saugkasten ist, der in Sieblaufrichtung mehrere Saugzonen mit
vorzugsweise steuer-/regelbaren Unterdriicken aufweist. In bekannter Weise erméglicht ein Saugkasten eine vergleichs-
weise groRe Entwasserungslange bei gegebenenfalls niedriger Bauhdhe. Dabei kdnnen die vorzugsweise steuer-/re-
gelbaren Unterdriicke in den Saugzonen des Saugkastens unterschiedliche Werte im Bereich von 0,1 bis 0,7 bar,
vorzugsweise von 0,2 bis 0,6 bar, annehmen, um eine wirkungsvolle Entwasserung zu erreichen. Auch kénnen die
vorzugsweise steuer-/regelbaren Unterdrlicke in den Saugzonen des Saugkastens derart einstellbar sein, dass mit dem
Saugkasten mindestens 70 und maximal 95 % der dem Stoffauflauf zugefihrten Menge an Faserstoffsuspension ent-
wassert wird. Weiterhin kann der Saugkasten einen Leisten und/oder Platten umfassenden Saugkastenbelag aufweisen,
um unterschiedlicher Aspekte, wie beispielsweise Funktionssicherheit, Markierungsfreiheit in der herzustellenden Fa-
serstoffbahn und &hnlichem, ausreichend berticksichtigen zu kdnnen. Zudem ist ein derartiger Saugkastenbelag auf-
grund seiner vielfaltigen Verwendung bei der Herstellung von Faserstoffbahnen unterschiedlichster Qualitédten techno-
logisch ausgereift und Uberdies glinstig in der Anschaffung und im Betrieb.

[0014] Damit die gekriimmte Oberlippe des Stoffauflaufs auflaufseitig unabhangig oder weitestgehend unabhéngig
von der vorzugsweise geraden Vorderwand des Stoffauflaufs positioniert werden kann, ist sie bevorzugt mittels wenig-
stens eines Drehgelenks mit ihr verbunden. Das Drehgelenk kann hierbei Gber die Breite des Stoffauflaufs in bekannter
Weise sektioniert sein und die Krimmung der Oberlippe entspricht zumindest im Wesentlichen dem Durchmesser der
Saugformierwalze. Zudem kdénnen die gekriimmte Oberlippe des Stoffauflaufs und die vorzugsweise gerade Vorderwand
des Stoffauflaufs individuell voneinander positionierbar sein. Auch kann vorgesehen sein, dass die gekriimmte Oberlippe
des Stoffauflaufs und die vorzugsweise gerade Vorderwand des Stoffauflaufs gemeinsam mittels einer Schnellabhebung
von dem Sieb abhebbar sind.

[0015] Ferner ist der wenigstens eine Stoffauflauf bevorzugt derart angeordnet, dass er im Bereich des wenigstens
einen Entwasserungselements die Faserstoffsuspension vorzugsweise vollstandig oberseitig auf das Sieb aufbringt.
Somit ist eine zumindest geringe, vorzugsweise prozesstechnologisch ausreichende Entwasserung der oberseitig auf
das Sieb aufgebrachten Faserstoffsuspension gegeben.

[0016] Es kann auch vorgesehen sein, dass der wenigstens eine Stoffauflauf als ein Mehrschichtenstoffauflauf aus-
gebildet ist, wobei die Schichtentrennung zwischen zwei benachbarten Schichten durch ein flexibel angeordnetes Tren-
nelement erfolgt. Dabei kann der wenigstens eine Stoffauflauf eine sektionierte Stoffdichteregelung fiir zumindest eine
Schicht des Stoffauflaufs bzw. Mehrschichtenstoffauflaufs aufweisen. Diese Mdglichkeiten erlauben die Herstellung von
Faserstoffbahnen mit unterschiedlichsten Qualitéaten bei lediglich geringen maschinenbaulichen Veranderungen.
[0017] Je nach Anordnung und Ausrichtung des Schragsiebformers im méglicherweise gegebenen Bauraum nimmt
der Winkel zur Horizontalen einen Wert im Bereich von 0 bis 45°, vorzugsweise von 5 bis 30°, insbesondere von 10 bis
20°, an. Somit kann die Hauptentwasserungsstrecke des Schragsiebformers im Einzelfall und bei vollumfénglicher
Erflllung der technologischen Anforderungen auch horizontal oder annahernd horizontal ausgerichtet sein.

[0018] Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und die nachstehend noch zu erlduternden Merkmale der
Erfindung nicht in der jeweils angegebenen Kombination, sondern auch in anderen Kombinationen und in Alleinstellung
verwendbar sind, ohne den Rahmen der Erfindung zu verlassen.

[0019] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter
Ausfiihrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die Zeichnung.

[0020] Es zeigen

Figur 1 eine schematische Seitenansicht eines Schragsiebformers einer Maschine zur Herstellung einer
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Faserstoffbahn gemaR dem Stand der Technik;

Figuren2,4und 5 jeweils eine schematische Seitenansicht einer erfindungsgemalen Ausfiihrungsform eines
Schragsiebformers einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn; und

Figur 3 eine vereinfachte Detailansicht der Saugformierwalze der in der Figuren 2, 4 und 5 dargestellten
Schragsiebformer einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn.

[0021] Die Figur 1 zeigt eine schematische Seitenansicht eines Schragsiebformers 1 einer Maschine zur Herstellung
einer Faserstoffbahn 2, insbesondere einer Langfaserpapier- oder Nassvliesbahn, aus mindestens einer Faserstoffsus-
pension 3.

[0022] Der Schragsiebformer 1 weist ein eine Siebschlaufe 5 ausbildendes Sieb 4 auf, welches lber einen Umfangs-
bereich 7 einer Brustwalze 6 lauft und anschliefend in Sieblaufrichtung S (Pfeil) zumindest streckenweise unter einem
Winkel o schrag zur Horizontalen H verlauft. Der Winkel oo nimmt einen Wert von ca. +20° zur Horizontalen an. Dabei
bringt in diesem schrégen Streckenabschnitt 8 des Siebs 4 ein eine Vorderwand 10 aufweisender und lediglich ange-
deuteter Stoffauflauf 9 die Faserstoffsuspension 3 oberseitig auf das Sieb 4 auf und unterseitig ist ein Entwasserungs-
element 11 zur Entwasserung der oberseitig auf das Sieb 4 aufgebrachten Faserstoffsuspension 3 angeordnet. Der
Stoffauflauf 9 ist derart angeordnet, dass er im Bereich des Entwasserungselements 11 die vollstidndige Faserstoffsus-
pension 3 oberseitig auf das Sieb 4 aufbringt, die Vorderwand 10 des Stoffauflaufs 9 also im Abschlussbereich des
Entwéasserungselements 11 endet und somit einen Auslaufspalt A bildet. Alternativ kdnnte auch das Entwasserungs-
element 11 Uber den Auftragungsbereich des Stoffauflaufs 9 hinausgehen.

[0023] Am Ende des schragen Streckenabschnitts 8 ist das Sieb 4 samt aufliegender und herzustellender Faserstoff-
bahn 2 Uber eine Leit- bzw. Knickwalze 12 geflhrt, ehe die herzustellende Faserstoffbahn 2 in bekannter Weise mittels
einer dem Fachmann bekannten Pickup-Walze 13 von dem abfallenden Sieb 4 abgenommen und weiteren, nicht dar-
gestellten Maschinensektionen zugefihrt wird. Das Sieb 4 ist anschlieRend Giber mehrere Leitwalzen 14 zur Brustwalze
6 zuriickgefiihrt. Dabei kann eine Leitwalze 14 auch als in Fachkreisen bekannte Siebbreitstreckwalze ausgebildet sein.
[0024] Ferner sind zwischen dem Entwasserungselement 11 und der Knickwalze 12 mehrere, in vorliegender Aus-
fihrungsform zwei dem Fachmann bekannte Schlitzsauger 15 zur weiteren Trockengehaltssteigerung in der herzustel-
lenden Faserstoffbahn 2 angeordnet. Mit einer derartigen Bauart des Schragsiebformers 1 lassen sich, je nach Sorte
und Qualitat der herzustellenden Faserstoffbahn 2, Bahngeschwindigkeiten v (Pfeil) von bis zu 600 m/min erreichen.
[0025] Das Entwasserungselement 11 ist in der Ausfiihrungsform gemaf der Figur 1, also gemaR dem Stand der
Technik, ein Saugkasten 16, der in Sieblaufrichtung S (Pfeil) beispielsweise sechs Saugzonen Z;4 4 bis Z,4 ¢ aufweist.
Die Anzahl der Saugzonen Zn des Saugkastens 16 bewegt sich im Regelfall zwischen 4 und 8, vorzugsweise zwischen
5 und 7. Die Saugzonen Z,¢ 1 bis Z44 ¢ des dargestellten Saugkastens 16 sind mit zumindest zwei unterschiedlichen
Unterdriicken U7 4, U47 5 beaufschlagbar, die von zwei getrennten Unterdruckquellen 17.1, 17.2 (Pfeile) fiir die Zonen
Z16.1> Z16.3: Z16.5 Und Z45 2, Z46 4, Z16.6 €rZeUgt werden. Die Unterdruckquellen 17.1, 17.2 (Pfeile) kdnnen beispielsweise
als vorzugsweise steuer-/regelbare Unterdruckpumpen ausgefiihrt sein. Natlrlich kann auch nur eine Unterdruckquelle
vorhanden sein, welche vorzugsweise im unteren Bereich des Saugkastens in Eingriff kommt. Das im Bereich des
Saugkastens 16 aus der Faserstoffsuspension 3 enthommene Siebwasser 18 (Pfeil) ist mittels eines Siebwasserablaufs
ab- und dem bekannten Siebwasserkreislauf zufiihrbar. Auch kénnen statt einem einzigen Saugkasten 16 mehrere
hintereinander angeordnete Saugkasten vorhanden sein.

[0026] Der Saugkasten 16 ist oberseitig mit einem Leistenbelag 19 versehen, er kann jedoch selbstverstéandlich auch
einen bekannten Plattenbelag aufweisen.

[0027] Die Figur 2 zeigt eine schematische Seitenansicht einer ersten erfindungsgemafien Ausfiihrungsform eines
Schragsiebformers 1 einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn 2. Da der Grundaufbau dieses Schragsieb-
formers 2 in weiten Teilen dem Grundaufbau des in der Figur 1 gezeigten und beschriebenen Schragsiebformers 1
entspricht, wird hiermit auf dessen Beschreibung verwiesen.

[0028] Im Unterschied zu dem in der Figur 1 gezeigten Schragsiebformer 1 gemaR dem Stand der Technik weist der
Schragsiebformer 1 dieser Figur keine dem Entwasserungselement unmittelbar nachgeordneten Schlitzsauger zur wei-
teren Trockengehaltssteigerung von bis zu 5 % in der zu herzustellenden Faserstoffbahn 2 auf. Stattdessen ist dem
Entwasserungselement 11 eine in der Siebschlaufe 5 des Siebs 4 angeordnete Saugformierwalze 20 nachgeordnet,
die sowohl einen Walzendurchmesser D, im Bereich von 800 bis 1.500 mm, vorzugsweise von 900 bis 1.450 mm,
insbesondere von 1.000 bis 1.400 mm, als auch wenigstens eine mit einem vorzugsweise steuer-/regelbaren Unterdruck
beaufschlagbare Saugzone aufweist. In vorliegender Ausfiihrungsform weist die Saugformierwalze 20 zwei jeweils mit
einem vorzugsweise regel-/steuerbaren Unterdruck U, ¢, Uy » beaufschlagbare Saugzonen Z, 4, Z,q » auf. Ferner ist
wenigstens eine Saugzone Z, 4, Z,q o der Saugformierwalze 20 ganz (Saugzone Z, ¢) oder teilweise (Saugzone Z, ,)
durch eine an der Vorderwand 10 des Stoffauflaufs 9 angeordnete und gekriimmte Oberlippe 22 abgedeckt. Zudem
kann die Saugformierwalze 20 je nach Verwendung, wie dargestellt, getrieben oder angetrieben sein.

[0029] Uberdies weist die Saugformierwalze 20 einen Saugwalzenmantel 23 mit einer offenen Flache F,3 im Bereich
von 40 bis 80 %, vorzugsweise von 50 bis 75 %, auf. Die Saugformierwalze 20 des in der Figur 2 dargestellten Schrag-
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siebformers 1 ersetzt somit auch die Leit- bzw. Knickwalze 12 des in der Figur 1 dargestellten Schragsiebformers 1.
[0030] Weiterhin ist die gekriimmte Oberlippe 22 des Stoffauflaufs 9 mittels wenigstens eines Drehgelenks 24 mit der
vorzugsweise geraden Vorderwand 10 des Stoffauflaufs 9 verbunden, so dass die gekrimmte Oberlippe 22 des Stoff-
auflaufs 9 und die vorzugsweise gerade Vorderwand 10 des Stoffauflaufs 9 individuell positionierbar sind. Die bahnbreite,
gegebenenfalls auch sektionierte Positionierung der gekrimmten Oberlippe 22 des Stoffauflaufs 9 erfolgt mittels einer
Positioniereinrichtung 25, beispielsweise mittels einer dargestellten und wenigstens eine Hubspindel 27 umfassenden
Hubeinrichtung 26. Die beiden Bewegungsrichtungen der Hubeinrichtung sind mittels eines Doppelpfeils angedeutet.
[0031] Auch sind die gekrimmte Oberlippe 22 des Stoffauflaufs 9 und die vorzugsweise gerade Vorderwand 10 des
Stoffauflaufs 9 gemeinsam mittels einer Schnellabhebung von dem Sieb 4 abhebbar. Die Schnellabhebung erfolgt
beispielsweise mittels einer dargestellten und wenigstens einen Hubzylinder 29 umfassenden Hubeinrichtung 28. Die
beiden Bewegungsrichtungen der Hubeinrichtung sind mittels eines Doppelpfeils angedeutet.

[0032] Das Entwasserungselement 11 ist in der Ausfiihrungsform gemag der Figur 2 wiederum ein Saugkasten 30,
der in Sieblaufrichtung S (Pfeil) beispielsweise sieben Saugzonen Z3, ¢ bis Z3, 7 aufweist. Die vorzugsweise steuer-/
regelbaren Unterdrlicke U3, 4 bis U3, 5in den Saugzonen Z5 4 bis Z3, 7 des Saugkastens 30 nehmen unterschiedliche
Werte im Bereich von 0,1 bis 0,7 bar, vorzugsweise von 0,2 bis 0,6 bar, an. Die hierfir benétigten Unterdruckquellen
31.1 bis 31.3 (Pfeile) kdnnen beispielsweise als vorzugsweise steuer-/regelbare Unterdruckpumpen ausgefiihrt sein.
Das im Bereich des Saugkastens 30 aus der Faserstoffsuspension 3 entnommene Siebwasser ist mittels eines Sieb-
wasserablaufs ab- und dem bekannten Siebwasserkreislauf zufiihrbar. Die dargestellte Ausfihrungsform weist lediglich
exemplarischen Charakter auf. Es sind selbstverstandlich auch andere Ausfiihrungen hinsichtlich Anzahl der unter-
schiedlichen Unterdriicke, gemeinsam mit Unterdruck beaufschlagten Saugzonen und dergleichen mdglich. So sind
beispielsweise die vorzugsweise steuer-/regelbaren Unterdriicke U, ¢ bis Usq 5 in den Saugzonen Z 4 bis Z3 7 des
Saugkastens 30 derart einstellbar, dass mit dem Saugkasten 30 mindestens 70 und maximal 95 % der dem Stoffauflauf
9 zugefiihrten Menge an Faserstoffsuspension 3 entwéassert wird.

[0033] Der Winkel o. zur Horizontalen H nimmt gewdhnlich einen Wert im Bereich von 0 bis 45°, vorzugsweise von 5
bis 30°, insbesondere von 10 bis 20°, an und der Saugkasten 30 ist oberseitig auch mit einem Leistenbelag 32 versehen,
er kann jedoch selbstverstandlich einen bekannten Plattenbelag aufweisen.

[0034] Miteinerderartigen Bauart des Schragsiebformers 1 lassen sich, je nach Sorte und Qualitat der herzustellenden
Faserstoffbahn 2, Bahngeschwindigkeiten v (Pfeil) von bis zu 1.000 m/min erreichen.

[0035] Die Figur 3 zeigt nun eine vereinfachte Detailansicht der Saugformierwalze 20 des in der Figur 2 dargestellten
Schragsiebformers 1 einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn 2.

[0036] Die Saugformierwalze 20 weist, wie bereits ausgefiihrt, einen Walzendurchmesser D, im Bereich von 800 bis
1.500 mm, vorzugsweise von 900 bis 1.450 mm, insbesondere von 1.000 bis 1.400 mm, als auch zwei mit jeweils einem
vorzugsweise regel-/steuerbaren Unterdruck Uyq 4, Uyq » beaufschlagbare Saugzonen Z,, ¢, Z5g » auf. Der jeweilige
Unterdruck Uy 4, Usg 5 in der entsprechenden Saugzone Z, 4, Z5q » der Saugformierwalze 20 nimmt einen Wert im
Bereich von 0,1 bis 0,8 bar, vorzugsweise von 0,2 bis 0,5 bar, an, wobei die Unterdriicke Uy 4, Uy 5 in Sieblaufrichtung
S (Pfeil) gréker werden. Letztlich sind die beiden an der Saugformierwalze 20 wirkenden Unterdriicke Uy 1, Uy » derart
einstellbar, dass mit der Saugformierwalze 20 mindestens 5 und maximal 30 % der dem Stoffauflauf 9 (Figur 2) zuge-
fihrten Menge an Faserstoffsuspension 3 entwéssert wird. Die beiden Saugzonen Z, 4, Z,, 5 sind von zwei Unterdruck-
quellen 21.1, 21.2 (Pfeile) beaufschlagt.

[0037] Diein Sieblaufrichtung S (Pfeil) erste Saugzone Z, | der Saugformierwalze 20 ist ganz, die in Sieblaufrichtung
S (Pfeil) zweite Saugzone Z, , teilweise durch die an der Vorderwand 10 des Stoffauflaufs 9 (Figur 2) angeordnete und
gekrimmte Oberlippe 22 abgedeckt, die mittels wenigstens eines Drehgelenks 24 mit der vorzugsweise geraden Vor-
derwand 10 des Stoffauflaufs 9 verbunden ist.

[0038] Uberdies weist der Saugwalzenmantel 23 der Saugformierwalze 20 eine offene Flache Fo3 im Bereich von 40
bis 80 %, vorzugsweise von 50 bis 75 %, auf und er kann einen dargestellten Wabenzylinder 33, eine Bespannung mit
einem groben Siebgewebe oder eine umwickelnde Drahtspirale umfassen. Und zwischen dem Leistenbelag 32 des
Saugkasten 30 und der Saugformierwalze 20 ist eine Dichtleiste 36 angeordnet.

[0039] Die Figur 4 zeigt eine schematische Seitenansicht einer zweiten erfindungsgemafRen Ausflihrungsform eines
Schragsiebformers 1 einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn 2. Da der Grundaufbau dieses Schragsieb-
formers 2 in weiten Teilen dem Grundaufbau des in der Figur 2 gezeigten und beschriebenen Schragsiebformers 1
entspricht, wird hiermit auf dessen Beschreibung verwiesen.

[0040] Im Unterschied zu dem in der Figur 2 gezeigten Schragsiebformer 1 nimmt der Winkel o zur Horizontalen H
bei diesem dargestellten Schragsiebformer 1 einen Wert im Bereich von 0° an, das heift der Streckenabschnitt 8 nach
der Brustwalze 6 verlauft horizontal. Dadurch andert sich entsprechend auch der Aufbau und somit das Aussehen der
Stuhlung 34 des Schragsiebformers 1.

[0041] Und die Figur 5 zeigt eine schematische Seitenansicht einer dritten erfindungsgemafien Ausflihrungsform
eines Schragsiebformers 1 einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn 2. Da der Grundaufbau dieses Schrag-
siebformers 2 in weiten Teilen dem Grundaufbau des in der Figur 2 gezeigten und beschriebenen Schragsiebformers
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1 entspricht, wird hiermit auf dessen Beschreibung verwiesen.

[0042] Im Unterschied zu dem in der Figur 2 gezeigten Schragsiebformer 1 ist der Stoffauflauf als ein Mehrschich-
tenstoffauflauf 9.1, speziell als ein Dreischichtenstoffauflauf ausgebildet, wobei die Schichtentrennung zwischen zwei
benachbarten Schichten durch ein flexibel angeordnetes Trennelement 35 erfolgt. Allgemein kann das einzelne Tren-
nelement 35 aus einem Edelstahl oder dergleichen bestehen und eine Mindeststeifigkeit sowohl in Maschinenlaufrichtung
als auch in Maschinenquerrichtung aufweisen, die bereichsweise zumindest einen Wert > 40 N/mm annimmt. Auch kann
dieser Mehrschichtenstoffauflauf 9.1 wie auch der jeweils in den Figuren 2 und 4 gezeigte Stoffauflauf 9 eine sektionierte
Stoffdichteregelung fir zumindest eine Schicht aufweisen. Eine derartige sektionierte Stoffdichteregelung ist beispiels-
weise in der deutschen Patentschrift DE 40 19 593 C2 dargestellt und beschrieben.

[0043] Zusammenfassend kann festgehalten werden, dass durch die Erfindung ein Schragsiebformer der eingangs
genannten Art geschaffen wird, der die genannten Nachteile des Stands der Technik weitestgehend, vorzugsweise
sogar vollstandig vermeidet. Insbesondere wird die Herstellung einer qualitativ hochwertigen Faserstoffbahn bei deutlich
héheren Bahngeschwindigkeiten ermdglicht und zugleich die Runnability des Schragsiebformers merklich erhéht.

Bezugszeichenliste

[0044]

1 Schragsiebformer

2 Faserstoffbahn

3 Faserstoffsuspension

4 Sieb

5 Siebschlaufe

6 Brustwalze

7 Umfangsbereich

8 Streckenabschnitt

9 Stoffauflauf

9.1 Mehrschichtenstoffauflauf
10 Vorderwand

11 Entwasserungselement
12 Leit- bzw. Knickwalze
13 Pickup-Walze

14 Leitwalze

15 Schlitzsauger

16 Saugkasten

17.1  Unterdruckquelle (Pfeil)
17.2  Unterdruckquelle (Pfeil)
18 Siebwasser (Pfeil)

19 Leistenbelag

20 Saugformierwalze

211 Unterdruckquelle (Pfeil)
21.2  Unterdruckquelle (Pfeil)
22 Oberlippe

23 Saugwalzenmantel
24 Drehgelenk
25 Positioniereinrichtung

26 Hubeinrichtung

27 Hubspindel

28 Hubeinrichtung

29 Hubzylinder

30 Saugkasten

31.1  Unterdruckquelle (Pfeil)
31.2  Unterdruckquelle (Pfeil)
31.2  Unterdruckquelle (Pfeil)
32 Leistenbelag

33 Wabenzylinder

34 Stuhlung

35 Trennelement
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36 Dichtlippe

A Auslaufspalt

Dog Walzendurchmesser
Fos Offene Flache

H Horizontale

S Sieblaufrichtung (Pfeil)
Us74 Unterdruck

Uizo Unterdruck

Usq 4 Unterdruck

Usqo Unterdruck

Uszq4 Unterdruck

Uzqio Unterdruck

Usq3 Unterdruck

v Bahngeschwindigkeit (Pfeil)

Zig1 bisZ156  Saugzone
Z30.1: Z20.2 Saugzone
Z304 bis Z3p;  Saugzone

o Winkel

Patentanspriiche

1. Schragsiebformer (1) einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn (2), insbesondere einer Langfaserpapier-
oder Nassvliesbahn, aus mindestens einer Faserstoffsuspension (3), mit einem eine Siebschlaufe (5) ausbildenden
Sieb (4), welches iber einen Umfangsbereich (7) einer Brustwalze (6) lauft und anschlieend in Sieblaufrichtung
(S) zumindest streckenweise unter einem Winkel (o) zur Horizontalen (H) verlauft, wobei in diesem unter dem Winkel
(o) zur Horizontalen (H) verlaufenden Streckenabschnitt (8) des Siebs (4) wenigstens ein Stoffauflauf (9; 9.1) die
mindestens eine Faserstoffsuspension (3) oberseitig auf das Sieb (4) aufbringt und unterseitig des Siebs (4) we-
nigstens ein Entwasserungselement (11) zur Entwasserung der mindestens einen oberseitig auf das Sieb (4) auf-
gebrachten Faserstoffsuspension (3) angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass dem Entwasserungselement (11) eine in der Siebschlaufe (5) des Siebs (4) angeordnete Saugformierwalze
(20) nachgeordnet ist, die sowohl einen Walzendurchmesser (D,) im Bereich von 800 bis 1.500 mm, vorzugsweise
von 900 bis 1.450 mm, insbesondere von 1.000 bis 1.400 mm, als auch wenigstens eine mit einem vorzugsweise
steuer-/regelbaren Unterdruck (U,4 4, U»4 ») beaufschlagbare Saugzone (Z5 4, Z5q 2) aufweist, wobei die wenigstens
eine Saugzone (Z,q 1, Z5q ») der Saugformierwalze (20) ganz oder teilweise durch eine an der Vorderwand (10) des
Stoffauflaufs (9; 9.1) angeordnete und gekrimmte Oberlippe (22) abgedeckt ist.

2. Schragsiebformer (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Saugformierwalze (20) einen Saugwalzenmantel (23) mit einer offenen Flche (F,3) im Bereich von 40
bis 80 %, vorzugsweise von 50 bis 75 %, aufweist.

3. Schréagsiebformer (1) nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Saugwalzenmantel (23) der Saugformierwalze (20) einen Wabenzylinder (33), eine Bespannung mit einem
groben Siebgewebe oder eine umwickelnde Drahtspirale umfasst.

4. Schragsiebformer (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der vorzugsweise steuer-/regelbare Unterdruck (U,4 4, U ») in der Saugzone (Z, 4, Z5q ») der Saugformier-
walze (20) einen Wert im Bereich von 0,1 bis 0,8 bar, vorzugsweise von 0,2 bis 0,5 bar, annimmt.

5. Schragsiebformer (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,
dass die Saugformierwalze (20) wenigstens zwei mit jeweils einem vorzugsweise steuer-/regelbaren Unterdruck
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(Usq.4, Uyq o) beaufschlagbare Saugzonen (Z,q ¢, Z5.2) aufweist, wobei wenigstens eine Saugzone (Zq 1, Zog »)
der Saugformierwalze (20) ganz oder teilweise durch die an der Vorderwand (10) des Stoffauflaufs (9; 9.1) ange-
ordnete und gekrimmte Oberlippe (22) abgedeckt ist.

Schragsiebformer (1) nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die vorzugsweise steuer-/regelbaren Unterdriicke (U,4 ¢, Uyq ») in den Saugzonen (Zyq 1, Z5q 5) der Saugfor-
mierwalze (20) unterschiedliche Werte im Bereich von 0,1 bis 0,8 bar, vorzugsweise von 0,2 bis 0,5 bar, annehmen.

Schragsiebformer (1) nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Saugzonen (Z, 1, Zog ») der Saugformierwalze (20) in Sieblaufrichtung (S) gréRer werdende Unterdriicke
(Usq 1, Uyq ) aufweisen.

Schragsiebformer (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der wenigstens eine vorzugsweise steuer-/regelbare Unterdruck (U,q 1, Uy ») an der Saugformierwalze (20)
derart einstellbar ist, dass mit der Saugformierwalze (20) mindestens 5 und maximal 30 % der dem Stoffauflauf (9;
9.1) zugefihrten Menge an Faserstoffsuspension (3) entwassert wird.

Schragsiebformer (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das mindestens eine Entwasserungselement (11) ein Saugkasten (30) ist, der in Sieblaufrichtung (S) mehrere
Saugzonen (Z5 4 bis Z5, 7) mit vorzugsweise steuer-/regelbaren Unterdriicken (Us4 4 bis U3y 3) aufweist.

Schragsiebformer (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die gekriimmte Oberlippe (22) des Stoffauflaufs (9; 9.1) mittels wenigstens eines Drehgelenks (24) mit der
vorzugsweise geraden Vorderwand (10) des Stoffauflaufs (9; 9.1) verbunden ist.

Schragsiebformer (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die gekriimmte Oberlippe (22) des Stoffauflaufs (9; 9.1) und die vorzugsweise gerade Vorderwand (10) des
Stoffauflaufs (9; 9.1) individuell positionierbar sind.

Schragsiebformer (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die gekriimmte Oberlippe (22) des Stoffauflaufs (9; 9.1) und die vorzugsweise gerade Vorderwand (10) des
Stoffauflaufs (9; 9.1) gemeinsam mittels einer Schnellabhebung von dem Sieb (4) abhebbar sind.

Schragsiebformer (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der wenigstens eine Stoffauflauf (9; 9.1) derart angeordnet ist, dass er im Bereich des wenigstens einen
Entwasserungselements (11) die Faserstoffsuspension (3) vorzugsweise vollstandig auf das Sieb (4) aufbringt.

Schragsiebformer (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der wenigstens eine Stoffauflauf (9) als ein Mehrschichtenstoffauflauf (9.1) ausgebildetist, wobei die Schichten-
trennung zwischen zwei benachbarten Schichten durch ein flexibel angeordnetes Trennelement (35) erfolgt.

Schragsiebformer (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Winkel (o) zur Horizontalen (H) einen Wert im Bereich von 0 bis 45°, vorzugsweise von 5 bis 30°, insbe-
sondere von 10 bis 20°, annimmt.
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