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(57)  Die Erfindung betrifft eine Maschine (1) zur Her-

stellung einer Tissuebahn, umfassend einen Former (2),

umfassend zwei umlaufende endlose Bander (5,6), unter

Ausbildung eines Formierbereiches und einer Abnahme-

beziehungsweise Trenneinrichtung (12) fir eines der

endlosen Bander (5,6) und die zwischen diesen geflihrte

Fig.1a

Faserstoffbahn (F).

Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass im
von den beiden Bandern (5,6) gebildeten Formierbereich
vor der Abnahme- beziehungsweise Trenneinrichtung
(12) mindestens eine Entwasserungsleiste (16.1,16.2)
angeordnet ist, die an einem der beiden Bénder (5,6)
wirksam wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Her-
stellung einer Tissuebahn, insbesondere Tissuemaschi-
ne im Einzelnen mit den Merkmalen aus dem Oberbegriff
des Anspruches 1.

[0002] Maschinen zur Herstellung von Tissuebahnen
sind in unterschiedlichen Ausfiihrungen aus dem Stand
der Technik vorbekannt. Diese umfassen im Nassteil ei-
nen Former, der je nach Formerkonzept als Doppelsieb-
former oder sogenannter Crescent-Former ausgebildet
ist. Im erst genannten Fall erfolgt die Blattbildung zwi-
schen zwei, eine Doppelsiebzone bildenden Entwésse-
rungssieben, wahrend im zweiten Fall die Blattbildung in
einer zwischen einem Filzband und einem Entwésse-
rungssieb gebildeten Doppelbandzone erfolgt. Beide
Former sind dabei vorzugsweise in Walzenbauweise
ausgefuhrt, d.h. umfassen eine Formierwalze, deren
Umfang teilweise von den beiden endlosen Bandern um-
schlungen wird. Die Trennung der beiden Bander unter
Weiterflihrung der Faserstoffbahn mit einem der Bander
erfolgt dabei entweder noch im Umschlingungsbereich
mit der Formierwalze oder aber dieser nachgeordnet, in-
dem beide Bander nach Ablauf von der Formier-walze
gemeinsam weitergefuhrt werden. Im Doppelbandbe-
reich erfolgt in beiden Fallen die Formation, d.h. Faser-
ausrichtung und Entwasserung. Die Faserstoff-suspen-
sion wird Uber einen Stoffauflauf in einen zwischen den
Bandern gebildeten keilférmigen Einlaufspalt einge-
bracht. Erfolgt eine Trennung beider B&dnder im Be-reich
der Formierwalze, wird die Faserstoffbahn an der Ablauf-
linie am Formier-zylinder von dem Band mitgenommen,
das die Formierwalze an ihrem Auenumfang direkt mit
seiner Innenseite umschlingt. Eine derartige Ausfuhrung
ist beispielsweise in EP 1 120 492 A2 beschrieben. Die
Faserstoffbahn wird dabei geméaR einer ersten Ausfih-
rung bis zur Ubergabe an weitere Maschinenbereiche
am Siebband gefiihrt. Anstelle des im Umschlingungs-
bereich inneren Bandes kann gemaf einer zweiten Aus-
fuhrungsform auch ein Filzband verwendet werden, so
dass die Faserstoff-suspension zwischen einem Sieb-
band und einem Filzband in den Formierbereich einge-
brachtwird und vom Siebband getrennt mit dem Filzband
der nachsten Prozessstufe zugefuhrt wird.

[0003] Eine andere Mdoglichkeit besteht darin, wie in
WO 03/06 2528 Al beschrieben, die sich an der Formier-
walze ausgebildete Formation nach der Formierwalze
weiterhin zwischen den zwei Bandern, zwei Siebbandern
oder einem Siebband und einem Filzband, Giber eine vor-
definierte Strecke zu fiihren und die beiden Bander mit-
tels eines Trennelementes voneinander zu trennen. Das
Trennelement ist dabei in Form einer Trennsaugeinrich-
tung ausgefihrt. In beiden Ausfuhrungen gemafid dem
Stand der Technik weisen die Faserstoffoahnen am En-
de des Formers bei Ubergabe an den nachsten Verar-
beitungsbereich einen geringen Trockengehalt und in
Abhéngigkeit der Fihrungsverlaufe der Bander und da-
mit der Doppelbandzone mitunter eine sehr ungleichma-
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Bige Formation auf.

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, einen Former einer Maschine zur Herstellung einer
Tissuebahn derart weiterzuentwickeln, dass die genann-
ten Nachteile aus dem Stand der Technik vermieden wer-
den, insbesondere eine gute Formation und ein hoher
Trockengehalt der Faserstoffbahn am Ende der Formier-
strecke erreicht wird.

[0005] Die erfindungsgemaRe Ldsung wird durch die
Merkmale des Anspruchs 1 charakterisiert. Vorteilhafte
Ausgestaltungen sind in den Unteranspruchen beschrie-
ben.

[0006] Eine Maschine zur Herstellung einer Tissue-
bahn, insbesondere Tissuemaschine, umfassend einen
Former mit zwei umlaufenden endlosen Bandern - einem
ersten endlosen umlaufenden Band und einem zweiten
endlosen umlaufenden Band -, die eine Doppelbandzone
bilden, und eine Trennsaugeinrichtung zur Trennung der
beiden Bander unter Mitnahme der zwischen den Béan-
dern gebildeten Faserstoffbahn an einem Band, ist erfin-
dungsgemaf dadurch gekennzeichnet, dass in der Dop-
pelbandzone noch eine weitere Entwésserungseinrich-
tung, umfassend wenigstens eine, vorzugsweise eine
Mehrzahl von Entwésserungsleisten, die jeweils an ei-
nem der beiden Bander wirksam werden, angeordnet ist.
Die Anordnung der Entwésserungseinrichtung erfolgt in
Fasersuspensionslaufrichtung bzw. Faserstoffbahnrich-
tung betrachtet, der Trennsaugeinrichtung vorgeschaltet
bzw. vorgeordnet.

[0007] Die erfindungsgeméaRe Lésung ermdglicht es,
im Doppelbandbereich je nach Ausfiihrung der die Ent-
wasserungsleisten umfassenden Entwasserungsein-
richtung einen Entwéasserungsdruck in der Fasersuspen-
sion bzw. die bereits formierte Fasersuspension aufzu-
bauen, wobei die GréRe und der Verlauf des Entwésse-
rungsdruckes in Bandlaufrichtung betrachtet in Abhéan-
gigkeit der Anordnung und Ausfuhrung der Entwésse-
rungseinrichtung bestimmbar ist. Je nach Vorliegen des
Zustandes bzw. der Beschaffenheit der Faserstoffsus-
pension im Bereich dieser Entwasserungseinrichtung
kann die Formierung bereits abgeschlossen sein, d.h. es
liegt bereits eine Stoffdichte vor, bei welcher die Fasern
fest miteinander verbunden sind, wobei in diesem Fall
der Entwasserungseinrichtung lediglich die Funktion der
zusétzlichen Entwésserung bzw. Erh6hung des Entwés-
serungsgrades im Bereich des Formers zukommt. Im an-
deren Fall, bei welchem die Formierung noch nicht ab-
geschlossenist, d.h. noch keine Faserstoffbahn sondern
noch Faserstoffsuspension mit nur teilweiser Verbindung
der Fasern vorliegt, wird durch den zusatzlichen Entwés-
serungsdruck die Faserstoffsuspension formiert und ent-
wassert. In beiden Fallen ist jedoch der Trockengehalt
in der Faserstoffbahn im Endbereich des Formers bzw.
bei Ubergabe an weitere Prozesseinrichtungen, wie bei-
spielsweise Kreppzylinder oder eine Presseinheit, ins-
besondere Schuhpress-einheit wesentlich hdher, als bei
den Ausfiihrungen aus dem Stand der Technik.

[0008] Als Entwasserungsleisten finden sich tber die
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Bandbreite, d.h. quer zur Maschinenlaufrichtung erstrek-
kende leistenférmige Elemente, die mit einer Druckfla-
che an einem der Bander wirksam werden, Verwendung.
Vorzugsweise sind die Entwésserungsleisten bzw. zu-
mindest der die Druckflache bildende Bereich aus Ver-
schleiRgriinden aus Keramik ausgefuhrt. Der Aufbau
entspricht vorzugsweise denen konventioneller Formier-
leisten bzw. Foils, wobei fir die Ausbildung der Entwés-
serungseinrichtung auf Teile bekannter Leisteneinrich-
tungen anderer Former flr die Blattbildung in Faserstoff-
bahnen zuruickgegriffen werden kann.

[0009] Die Anordnung der Entwasserungseinrichtung
kann unmittelbar vor der Trennsaugeinrichtung oder
aber beabstandet zu dieser erfolgen. Dabei kann das
gewulnschte Entwéasserungsverhalten durch die Wabhl
der Lage und Ausfuhrung der Entwasserungseinrichtung
beeinflusst werden.

[0010] Die Entwasserungseinrichtung kann dabei ge-
man einer ersten Ausfiihrung nur an einem, gemaf einer
weiteren Ausfihrung an beiden Bandern wirksam wer-
den. Im ersten Fall umfasst die Entwésserungseinrich-
tung eine, wenigstens eine Entwasserungsleiste, vor-
zugsweise eine Mehrzahl von in Bandlaufrichtung be-
trachtet zueinander beabstandet angeordneten Entwés-
serungsleisten aufweisende Entwéasserungsleistenan-
ordnung, die an der Innenseite eines der beiden Bander
wirksam ist. In diesem Fall wird die Entwésserung ein-
seitig forciert, wodurch erhdhte Fllstoffgehalte an der
Ober- oder Unterseite der Faserstoffbahn eingestellt
werden kdnnen. Wird eine mdglichst gleichmafige Full-
stoffverteilung und Homogenitat in Dickenrichtung der
Faserstoffbahn, insbesondere Tissuebahn angestrebt,
wird vorzugsweise an beiden Bandern ein Entwasse-
rungsdruck aufgebaut, der sich tiber diese auf die Faser-
stoffbahn fortpflanzt und zu einer gleichméagRigen Entwas-
serung an der Ober- und Unterseite fuhrt. In diesem Fall
umfasst die Entwasse-rungseinrichtung eine dem ersten
Band zugeordnete erste Entwasse-rungsleistenanord-
nung mit wenigstens einer ersten Entwasserungsleiste,
vorzugsweise mehreren Entwéasserungsleisten und eine
dem zweiten Band zugeord-nete zweite Entwasserungs-
leistenanordnung mit wenigstens einer zweiten Entwas-
serungsleiste, vorzugsweise einer Mehrzahl von zweiten
Entwasserungsleisten, wobei die ersten und zweiten
Entwasserungsleisten in Bandlaufrichtung in axialer
Richtung betrachtet jeweils zueinander versetzt, d.h. auf
Lucke angeordnet sind.

[0011] Die Anordnung der Entwésserungseinrichtung
einer Trennsaugeinrichtung in der Doppelbandzone vor-
geordnet muss je nach Ausfiihrung der Doppelbandzone
und Bandflihrung keinen zusétzlichen Bauraum gegen-
Uber konventionellen Lésungen bedingen, so dass er-
hoéhte Trockengehalte in der Faserstoffbahn am Ende
des Formers bei gleich bleibender oder nur geringfugig
gréRerer Maschinenlange erzielbar sind.

[0012] Zur Verringerung des Lageraufwandes fiir die
einzelnen Leisten sind vorzugsweise mehrere Entwas-
serungsleisten einer Entwasserungsleistenanordnung
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auf einer gemeinsamen Trageinrichtung gelagert, wobei
die Leisten je nach Lagerungsart an der Trageinrichtung
entweder miteinander mechanisch gekoppelt oder aber
frei von einer derartigen Kopplung sind.

[0013] Um eine feste Lagebeziehung zwischen einer
Entwésserungsleistenanordnung im Band, in welchem
auch die Trennsaugeinrichtung wirksam wird, und der
Trennsaugeinrichtung zu gewahrleisten, wird die Ent-
wasserungsleistenanordnung am  Gehduse des
Trennsaugers gelagert. Dadurch kann auf separate La-
gereinrichtungen verzichtet werden. GemaR einer vor-
teilhaften Weiterentwicklung kann die wenigstens eine
Entwésserungsleistenanordnung in der Trennsaugein-
richtung den Saugzonen vorgeordnet integriert sein.
[0014] Bezuglich der Lagerung der einzelnen Entwas-
serungsleisten bestehen je nach gewiunschtem Entwéas-
serungsverlauf mehrere Mdoglichkeiten. Diese kdnnen
starr angeordnet, federnd bzw. elastisch gelagert sein
oder aber gemaf einer besonders vorteilhaften Ausfiih-
rung hinsichtlich ihrer am jeweiligen Band wirkenden An-
presskraft variabel einstellbar sein. Im letzt genannten
Fall ist der Anpressdruck an der einzelnen Entwésse-
rungsleiste vorzugsweise hydraulisch oder pneumatisch
einstellbar, wobei hinsichtlich der Mittel zur Bereitstel-
lung des Anpressdruckes, insbesondere der Druckquelle
auf andere Prozesssysteme der Tissuemaschine zu-
ruckgegriffen werden kann und somit durch die dadurch
vorgenommene Funktionskonzentration keine separate
Druckquelle erforderlich ist. Den einzelnen Leisten sind
dann ferner Mittel zur Einstellung der Grof3e des An-
pressdruckes zuge-ordnet, so dass auch bei Dicken-
schwankungen immer der gleiche Anpressdruck ge-
wéhrleistet werden kann.

[0015] Die Anordnung und Ausfuihrung der Entwasse-
rungsleisteneinrichtung erfolgt vorzugsweise gegeniiber
einer durch die Bandflihrung beschriebenen ebenen
Bandflache, d.h. die Bandfiihrung im Bereich der Ent-
wasserungseinrichtung ist frei von einer Krimmung.
Denkbar ist jedoch auch eine Anpassung der von meh-
rerenin Bandrichtung beabstandeten Entwasserungslei-
sten aufgespannten Flache an die Bandfiihrung, insbe-
sondere bei Vorsehen einer Entwasserungsanordnung
in nur einem Band. In diesem Fall kann die Entwéasse-
rungsleistenanordnung eine gekrimmte Wirkflache in
Bandlaufrichtung betrachtet aufweisen. Die Wirkung der
Entwasserungsleisten (berlagert dabei die Entwasse-
rungswirkung aufgrund der durch die Krimmung zusatz-
lich bedingten Zug- und Druckbeanspruchungen an den
einzelnen Bandern.

[0016] GemaR einer Weiterentwicklung kann zur Er-
héhung des Entwasserungsgrades die einzelne Entwéas-
serungsleistenanordnung mit Saugeinrichtungen kombi-
niert werden.

[0017] Die erfindungsgemaRe Losung ist sowohl fir
Ausfuhrungen von Formern fur Tissuemaschinen mit ei-
ner Doppelsiebzone, d.h. das erste endlose umlaufende
Band und das zweite endlose umlaufende Band sind als
Entwasserungssiebbander ausgebildet, als auch Aus-
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fihrungen als Crescent-Former, bei welchem die Blatt-
bildung zwischen einem Filz- und einem Siebband er-
folgt, einsetzbar. Im letztgenannten Fall ist eines der bei-
den endlosen umlaufenden Bander als Entwasserungs-
siebband und das andere endlose umlaufende Band als
Filzband ausgefuhrt, wobei die Abnahme- beziehungs-
weise Trenneinrichtung dem Filzband zugeordnetist und
an der Innenseite des Filzbandes wirksam wird.

[0018] Die verwendeten Entwéasserungssiebbander
kénnen mit einheitlicher oder zur Erzielung unterschied-
licher Entwasserungsgeschwindigkeiten und damit der
Blattoberflachenbereiche zonal unterschiedlicher Sieb-
durchléssigkeit ausgebildet werden.

[0019] Die Trennsaugeinrichtung umfasst wenigstens
eine Saugzone, vorzugsweise sind wenigstens zwei hin-
tereinandergeschaltete und einzeln ansteuerbare Saug-
zonen zur Einstellung der Druckverhéltnisse im Trenn-
bereich der Bander vorgesehen. Die wirksame Flache
der Trennsaugeinrichtung kann eben oder gekrimmt
ausgefuhrt werden, wobei im letztgenannten Fall die
Trennsaugeinrichtung in die Richtungséanderung der
Bandfuhrung mit einbezogen werden kann.

[0020] Die Fuhrung der einzelnen Bander erfolgt fer-
ner Uber Leitwalzen. Der Former der Maschine zur Her-
stellung einer Tissuebahn, insbesondere Tissueformer
ist in Walzenbauweise aufgebaut, d.h. dieser umfasst
eine Formierwalze, die Giber einen Teil ihres Umganges
in Umfangsrichtung von den beiden Bandern umschlun-
gen wird, wobei der Doppelbandbereich auch nach dem
Ablauf der Bander von der Formierwalze vorliegt und die
Trennung der Bander beabstandet zu dieser erfolgt. Die
beiden Bander bilden einen keilférmigen Spalt an der
Formierwalze, in welchen die Faserstoffsuspension tiber
einen Stoffauflauf, der ein- oder mehrschichtig aufgebaut
sein kann, eingebracht wird.

[0021] Der erfindungsgemal gestaltete Former ist un-
abhangig vom weiteren Aufbau der Maschine zur Her-
stellung einer Tissuebahn.

[0022] Die erfindungsgemafe Losung wird nachfol-
gend anhand von Figuren erlautert. Darin ist im Einzel-
nen folgendes dargestellt:

Figur 1la verdeutlicht eine erste Ausfiihrung ei-
nes erfindungsgemal ausgefiihrten
Formers mit zwei endlosen umlaufen-
den Bandern in Form von Entwésse-
rungssiebbandern und Anordnung ei-
ner Entwasserungsleistenanordnung
im ersten Band;

Figur 1b verdeutlicht eine weitere Ausflihrung
eines erfindungsgemaf ausgefihrten
Formers mit zwei endlosen umlaufen-
den Bandern in Form von Entwésse-
rungssiebbandern und Anordnung ei-
ner Entwasserungsleistenanordnung
im zweiten Band;

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Figur 2a verdeutlicht eine weitere Ausfihrung
eines erfindungsgeman ausgefiihrten
Formers mit einem ersten endlosen
umlaufenden Siebband und einem
Filzband und Anordnung von Entwés-
serungsleistenanordnungen in beiden

Bandern;

verdeutlicht anhand eines Ausschnit-
tes aus Figur 2a eine alternative Aus-
fuhrung eines Trennsaugers;

Figur 2b

Fig. 3aund 3b  verdeutlichen beispielhaft mdgliche
Ausgestaltungen der Entwasserungs-

einrichtung;

verdeutlicht anhand einer konstrukti-
ven Ausflihrung eine besonders vor-
teilhafte Ausgestaltung einer Entwas-
serungsanordnung im Formierbe-
reich.

Figur 4

[0023] Die Figur 1a verdeutlicht in schematisiert ver-
einfachter Darstellung anhand eines Ausschnittes aus
einer Maschine 1 zur Herstellung einer Tissuebahn den
Grundaufbau einen erfindungsgeman ausgefihrten For-
mers 2, der Bestandteil eines Nassteils ist, zur Formation
und Entwasserung gemaf einer ersten Ausflhrungs-
form. Der Former 2 umfasst dazu eine, einen Formier-
bereich und eine Entwésserungsstrecke beschreibende
Doppelbandzone 3, in welchem die Faserstoffsuspensi-
on S zwischen zwei endlosen umlaufenden Bandern, ei-
nem ersten endlosen umlaufenden Band 5 und einem
zweiten endlosen umlaufenden Band 6, unter Ausbil-
dung des Formier- und Entwésserungsbereiches gefihrt
wird. Der Former 2 ist als Walzenformer ausgefihrt. Die
beiden endlosen Bander 5 und 6 laufen dazu in einem
ersten Entwéasserungsteilabschnitt | Gber ein Entwésse-
rungselement 7, welches vorzugsweise in Form einer
Formierwalze 8 ausgefihrt ist. Dabei bilden die beiden
umlaufenden endlosen Bander 5 und 6 miteinander ei-
nen keilférmigen Einlaufspalt 9, der die Faserstoffsus-
pension S unmittelbar von einem Stoffauflauf 10 auf-
nimmt. Die Trennung der beiden endlosen Bander 5 und
6 unter Weiterfiihrung der aus der Faserstoffsuspension
gebildeten Faserstoffoahn F an einem der beiden um-
laufenden endlosen Bénder, hier dem ersten umlaufen-
den endlosen Band 5, erfolgt der Formierwalze 8 und
damit dem ersten Entwéasserungsteilabschnitt | nachge-
ordnet. Dazu ist dem die Faserstoffbahn F weiterflihren-
den umlaufenden Band, hier dem ersten endlosen um-
laufenden Band 5, eine Abnahme- beziehungsweise
Trenneinrichtung 11 zugeordnet, die als Trennsaugein-
richtung 12 ausgefihrt ist. Diese wird an der Innenseite
13 des ersten endlos umlaufenden Bandes 5 wirksam,
mit welcher das Band 5 direkt am AulRenumfang 4 der
Formierwalze 8 gefiihrt wird. Der Bereich zwischen dem
Ablauf A des ersten endlosen Bandes 5 von der Formier-
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walze 8 bzw. der beiden Bander 5, 6 vom AuRenumfang
4 der Formierwalze 8 und der Trennung der beiden end-
losen Bander 5 im Bereich der Trennsaugeinrichtung 12
voneinander wird als zweiter Entwasserungsbereich ||
bezeichnet. Dabei erstreckt sich der Formierbereich zu-
mindest Uber den ersten Entwasserungsbereich 1, vor-
zugsweise des weiteren noch Uiber einen groR3en Teil des
zweiten Entwéasserungsbereiches Il, insbesondere bis
zur Trennsaugeinrichtung 12. ErfindungsgemaR ist im
Bereich der gemeinsamen Bandfiihrung, d.h. Doppel-
bandzone 3 eine Entwasserungseinrichtung 14 vorgese-
hen, die zumindest eine Entwasserungsleiste 16, vor-
zugsweise eine Mehrzahl von diesen umfasst. Diese ist
bzw. sind im zweiten Entwéasserungsbereich 11 ange-
ordnet, das heif3t zwischen dem Ablauf A der endlosen
Bander 5, 6 an der Formierwalze 8 und der Trennsaug-
einrichtung 12.

[0024] Die Figur la verdeutlicht eine Ausfiihrung mit
zwei endlosen Béndern 5 und 6, die beispielsweise in
Form von Entwasserungssiebbéndern 17 und 18 ausge-
fuhrt sind und eine Doppelsiebzone bilden. Diese kénnen
je nach Ausfuihrung unterschiedlich hinsichtlich ihrer Ent-
wasserungsleistung ausgebildet sein und ferner auch in-
nerhalb eines Entwésserungsbandes 17 und/oder 18 Zo-
nen unterschiedlicher Entwésserungsleistung aufwei-
sen. Die Fuhrung der Fasersuspension S erfolgt damit
zwischen den beiden Entwasserungsbandern 17 und 18
auch noch nach der Formierwalze 8, wobei die Trennung
im Bereich der Trennsaugeinrichtung 12 erfolgt. Die
Trennsaugeinrichtung 12 ist hier dem ersten endlosen
umlaufenden Band 5 zugeordnet. Die Anordnung erfolgt
dazu innerhalb der vom ersten endlosen Band 5 gebil-
deten Schlaufe. Das erste Band 5 fuhrt die entstehende
Faserstoffoahn F weiter zum nachsten Prozessschritt,
beispielsweise durch Ubergabe an ein Filzband. GemafR
der ersten Ausfiihrung sind die Entwéasserungsleisten 16
lediglich einem Band, hier beispielhaft dem ersten end-
losen umlaufenden Siebband 5 zugeordnet. Vorzugswei-
se sind mehrere, eine Entwasserungsleistenanordnung
15.1 bildende Entwasserungsleisten 16.1 vorgesehen.
Diese wird an der Innenseite 13 des ersten endlosen
umlaufenden Bandes 5 wirksam. Die einzelne Entwas-
serungsleiste 16.1 bewirkt einen zusatzlichen Druckim-
puls auf das erste endlos umlaufende Band 5 und damit
die zwischen beiden endlosen Bandern, insbesondere
den Entwasserungsbandern 17 und 18 gefuhrte Faser-
suspension S. Die einzelne Entwésserungsleiste 16.1
kann dabei als starre Leiste ausgefuhrt sein, wie beispiel-
haft dargestellt, oder aber federnd gelagert oder aber
hinsichtlich ihres Anpressdruckes an die Innenseite 13
des ersten endlosen umlaufenden Bandes 5 variabel ein-
stellbar sein. Diese Mdglichkeiten werden noch einmal
beispielhaft in Figur 3 erlautert. Die Anordnung der Ent-
wasserungsleistenanordnung 15.1 erfolgt dabei vor der
Trennsaugeinrichtung 12 in Laufrichtung der Entwéasse-
rungs-siebbander 17 und 18 betrachtet.

[0025] Ferner ist es denkbar, die Anordnung der zu-
mindest einen Entwasserungsleiste 16 alternativ im an-
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deren zweiten endlosen Band 6 vorzunehmen. Dies ist
in Figur 1b beispielhaft anhand eines Ausschnittes aus
einer Maschine 1 zur Herstellung von Tissuebahnen, ins-
besondere dem Former 2 dargestellt. Die Figur 1b ver-
deutlicht dabei eine Ausfuhrung gemaf Figur 1a mit An-
ordnung zumindest einer Entwéasserungsleiste 16.2, vor-
zugsweise einer Entwésserungsleistenanordnung 15.2,
umfassend eine Mehrzahl von in Bandlaufrichtung zu-
einander beabstandet angeordneter und sich vorzugs-
weise Uber die gesamte Bandbreite erstreckender Ent-
wasserungsleisten 16.2 im zweiten endlosen umlaufen-
den Band 6. Der Grundaufbau entspricht dem in Figur
labeschriebenen, weshalb fir gleiche Elemente die glei-
chen Bezugszeichen verwendet werden. Auch hier sind
die beiden endlosen Béander 5 und 6 beispielhaft als Ent-
wasserungssiebbénder 17 und 18 ausgebildet. Die Ent-
wasserungsleiste 16.2 wird dabei an der Innenseite 19
des zweiten endlosen umlaufenden Bandes 5, insbeson-
dere Entwasserungssiebbandes 18, wirksam. Auch die-
se kann entweder als starre Leiste, federnd gelagerte
Leiste oder hinsichtlich ihres Anpressdruckes variabel
an das Band 6 anpressbare Entwésserungsleiste 16.2
ausgebildet sein. Bezlglich der méglichen Ausfihrun-
gen wird auch auf die Ausfiihrungsbeispiele in Figur 3
verwiesen.

[0026] Durch die erfindungsgeméf3e Anordnung von
zusétzlichen Entwasserungsleisten 16.1 bzw. 16.2 vor
der Trennsaugeinrichtung 12 im Bereich der Doppel-
bandzone 3, bei Ausfiihrungen mit zwei Siebbéandern 17,
18 der Doppelsiebzone kann zuséatzlich ein Druck auf-
gebaut werden und damit die Faserstoffsuspension oder
-bahn formiert und/oder entwéssert werden. Die Anord-
nung der Bander 5, 6 und die Zuordnung sowie Lage der
Entwasserungsleisten zu diesen bestimmt dabei die Ent-
wasserungsrichtung.

[0027] Verdeutlichen die Figuren 1a und 1b beispiel-
haft eine Ausbildung eines Doppelbandbereiches 3 aus
zwei endlosen umlaufenden Bandern 5 und 6, die als
Entwasserungssiebbénder 17 und 18 ausgebildet sind,
verdeutlicht Figur 2a eine mdgliche Ausfiihrung mit ei-
nem ersten endlosen umlaufenden Band in Form eines
Filzbandes 20 und einem zweiten endlosen umlaufenden
Band 6 in Form eines Entwasserungssiebbandes 18. Der
Ubrige Aufbau entspricht im Wesentlichen dem in den
Figuren 1a und 1b beschriebenen, fur gleiche Elemente
werden daher die gleichen Bezugszeichen verwendet.
Auch hier ist eine Trennsaugeinrichtung 12 vorgesehen,
wobei im zweiten Entwasserungsbereich Il ebenfalls ei-
ne Entwasserungseinrichtung 14, umfassend wenig-
stens eine Entwéasserungsleiste angeordnet ist. Im dar-
gestellten Fall umfasst die Entwésserungseinrichtung 14
zwei Entwasserungsleistenanordnungen 15.1 und 15.2,
wobei die erste Entwasserungsleistenanordnung 15.1
dem Filzband 20 zugeordnet ist und an dessen Innen-
seite 13 wirksam wird und beispielhaft lediglich eine Ent-
wasserungsleiste 16.1 umfasst. Die zweite Entwésse-
rungsleistenanordnung 15.2 ist dem zweiten endlosen
umlaufenden Band 6 in Form des Entwasserungssieb-



9 EP 1975 314 A2 10

bandes 18 zugeordnet und umfasst eine Mehrzahl von
Entwasserungsleisten 16.2. Die ersten und zweiten Ent-
wasserungsleisten 16.1, 16.2 sind dabei in axialer Rich-
tung bezogen auf die Bandlaufrichtung betrachtet zuein-
ander versetzt angeordnet, das heil3t, dass eine erste
Entwasserungsleiste 16.1 oder die ersten Entwasse-
rungsleisten 16.1 beispielsweise innerhalb des axialen
Abstandes zwischen den beiden einander benachbarten
Entwéasserungsleisten 16.2 der zweiten Entwasserungs-
leistenanordnung 15.2 im zweiten endlosen umlaufen-
den Band 6 angeordnet sind. Vorzugsweise sind dabei
die zweiten Entwasserungsleisten 16.2 an einer gemein-
samen Trageinrichtung 21.2 gelagert. Dabei kann es sich
bei diesem um eine Wanne handeln. Ferner denkbar ist
ein Saugkasten 22 in Form eines Untersieb-saugka-
stens. Die einzelnen Entwéasserungsleisten 16.2 sind da-
bei in dem Tragelement 21.2 beziehungsweise dem
Saugkasten 22 gelagert. Die Lagerung kann dabei ent-
weder starr, vorzugsweise jedoch elastisch, insbeson-
dere federnd erfolgen oder aber Uber Mittel zur variablen
Einstellung eines Anpressdruckes an der einzelnen oder
der Mehrzahl der Entwésserungsleisten erfolgen, wobei
diese vorzugsweise einzeln ansteuerbar ausgefuhrt wer-
den. Vorzugsweise werden zumindest elastisch gelager-
te, ganz besonders bevorzugt hinsichtlich des Anpress-
druckes variabel steuerbare Entwasserungsleisten ver-
wendet. Diese kdnnen sich dabei bei unterschiedlichen
Entwasserungsbedingungen bei variablen Schichthd-
hen anpassen, wobei der Anpressdruck der Leisten kon-
stant gehalten werden kann. Je nach Anordnung der Lei-
sten zueinander und der Ausgestaltung dieser kann der
Fullstoffgehalt an den einzelnen Seiten - Oberseite und
Unterseite - der Formation beeinflusst werden.

[0028] Bezuglich der Ausfiihrung der Trennsaugein-
richtung 12 bestehen eine Mehrzahl von Méglichkeiten.
Diese kann mit ebener Flache wie in den Figuren 1a, 1
bund 2a dargestellt ausgefiihrt sein oder aber wie geman
Figur 2b eine gekriimmte Wirkflache aufweisen. Bei die-
sem handelt es sich um ein feststehendes Element, das
heif3t die entsprechend am ersten endlosen Band 5, ins-
besondere der Innenseite 13, wirksame Flache 26 ist in
ihrer Lage nicht veréanderbar. Bei Ausfiihrungen mit ge-
krimmter Flache 26 bietet diese den Vorteil, dass hier
auch gleich eine Trennung mit Ablenkung des ersten
endlosen Bandes 5 erfolgen kann, ohne dass dies an der
Innenseite 13 beschadigt wird, da hier keine Kanten oder
Ecken vorgesehen sind, sondern die Abnahme im Be-
reich einer Krimmung erfolgt. Ferner kann die Trennsau-
geinrichtung 12 durch eine Saugzone 27 charakterisiert
sein, die sich tber die gesamte Bandlaufbreite erstreckt,
wie in Figur 1a dargestellt, oder aber wie in den Figuren
1b, 2a und 2b beispielhaft dargestellt Uber wenigstens
zwei in Bandlaufrichtung hintereinander angeordnete
Saugzonen 27 und 28 charakterisiert sein, wobei die ein-
zelnen Zonen vorzugsweise hinsichtlich ihrer Saugwir-
kung einzeln und variabel einstellbar sind.

[0029] Die Ausfihrungen der Entwésserungsleisten-
anordnungen 15.1, 15.2 fur die Doppelsiebzone sind
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auch auf eine Filzband/Sieb-Kombination tbertragbar
und umgekehrt.

[0030] Die Figuren 3a und 3b verdeutlichen dabei bei-
spielhaft mogliche Kombinationen der Anordnung und
Lagerung der ersten und zweiten Entwasserungsleisten
16.1 und 16.2 der ersten und zweiten Entwasserungs-
leistenanordnung 15.1, 15.2, wobei hier gemaf Figur 3a
die erste Entwasserungsleistenanordnung 15.1 zwei
Entwésserungsleisten 16.1 aufweist, wahrend die zweite
Entwésserungsleistenanordnung 15.2 drei Entwasse-
rungsleisten 16.2 aufweist. Gemaf Figur 3b ist beispiel-
haft dem ersten endlosen umlaufenden Band 5 zumin-
dest eine derartige Entwasserungsleiste 16.1 zugeord-
net, wahrend im zweiten endlosen umlaufenden Band 6
zumindest zwei derartige Entwasserungsleisten 16.2
vorgesehen sind. GemaR Figur 3a sind beispielhaft zwei
Entwésserungsleisten 16.1 vorgesehen, die als starre
Leisten ausgefuhrt sind, wahrend die Entwasserungslei-
sten 16.2 als elastisch bzw. federnd gelagerte Leisten
ausgebildet sind, die beispielsweise an einem auch als
Formationskasten bezeichneten Untersiebsaugkasten
22 Uber Federeinrichtungen gelagert sind, wobei durch
die Saugwirkung die Entwasserungsleistung zuséatzlich
beeinflusst werden kann. Anstelle des Untersiebsaugka-
stens 22 kann auch eine Wanne zum Auffangen von
Wasser vorgesehen sein. Die Mdglichkeit der Lagerung
kann dabei auch zwischen der ersten und der zweiten
Entwasserungsleiste umgekehrt werden, das heif3t, hier
nicht dargestellt, kbnnen die zweiten Entwasserungslei-
sten 16.2 starr und die ersten Entwasserungsleisten 16.1
elastisch gelagert sein. Vorzugsweise wird jedoch eine
Ausfuhrung gemaf Figur 3b erfolgen, bei welcher zumin-
dest eine der Entwasserungsleisten - erste Entwasse-
rungsleiste 16.1 und/oder zweite Entwasserungsleiste
16.2 - hinsichtlich ihres Anpressdruckes variabel einstell-
bar sind. Die Figur 3b verdeutlicht dabei eine Ausfiihrung
mit einer starr gelagerten Entwasserungsleiste 16.1 im
ersten endlosen umlaufenden Band 5 und wenigstens
zwei zweiten Entwésserungsleisten 16.2, die hinsichtlich
ihres Anpressdruckes variabel einstellbar sind. Diesen
sind dazu Mittel 23 zugeordnet, liber welche die Ansteu-
erbarkeit erfolgt. Vorzugsweise erfolgt die Ansteuerbar-
keit 1 der einzelnen Leiste einzeln, so dass auch in Band-
laufrichtung ein unterschiedliches Entwé&sserungsver-
halten einstellbar ist. Die Mittel umfassen dazu eine
Druckmittelquelle 29 und Mittel 24 zur Einstellung des
Druckes an der einzelnen Entwasserungsleiste 16.2.
Denkbar istes auch, die starre Entwasserungsleiste 16.1
als federnd gelagerte Entwasserungsleiste 16. 1 auszu-
fuhren oder die ersten Entwasserungsleisten 16.1 mit
variablem Anpressdruck auszufiihren und die zweiten
Entwasserungsleisten 16.2 starr oder federnd zu lagern,
oder aber die Entwasserungsleisten beider Entwasse-
rungsleistenanordnungen 15.1 und 15.2 hinsichtlich ih-
res Anpressdruckes variabel ansteuerbar auszufiihren.
Im letzten Fall kann die Ansteuerbarkeit beider Entwéas-
serungsleistenanordnungen 15.1, 15.2 unter Ausnut-
zung des gleichen Systems erfolgen. Als Druckmittel-
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quelle kann eine separate Druckmittelquelle vorgesehen
werden oder aber beispielsweise auf Druckmittelquellen
anderer Systeme in der Maschine zurtickgegriffen wer-
den.

[0031] Die Figur 3b verdeutlicht dabei eine besonders
vorteilhafte Ausfuhrung, beider die Entwasserungsinten-
sitat und die Fuhrungsrichtung der Faserstoffbahn aktiv
beeinflusst werden kann.

[0032] Die einzelnen Entwasserungsleisten 16.1, 16.2
kénnen ferner auch mit einer Saugeinrichtung kombiniert
werden. Ferner ist es auch denkbar, die Entwasserungs-
leiste im ersten endlosen Band in der Trennsaugeinrich-
tung zuintegrieren. Vorzugsweise wird jedoch zumindest
immer eine Ausfuhrung gewéhlt, bei welcher die Entwas-
serungsleisten 16.1 im ersten endlosen umlaufenden
Band hinsichtlichihrer Lage gegeniiber den Trennsauger
12 fest sind. Dies wird gemaf Figur 4 in einer konstruk-
tiven Ausfuhrung dadurch realisiert, dass die erste Ent-
wasserungsleiste 16.1 oder die ersten Entwasserungs-
leisten 16.1 am Trennsauger 12, hier insbesondere dem
Gehause 25, gelagert sind.

[0033] Bezuglich der Ausfilhrung der Entwasserungs-
leisten 16.1, 16.2 selbst bestehen eine Vielzahl von M6g-
lichkeiten. Diese sind in der Regel als Keramikleisten
ausgefiihrt, die eine geneigte Oberflache aufweisen, so
dass diese bei Einwirkung auf die Innenseite des jewei-
ligen Bandes 5 oder 6 mit diesem einen Keil bilden.
[0034] Die Lange des zweiten Entwasserungsab-
schnittes bei allen Ausfuihrungen kann variieren. Dies ist
abhéngig vom gewilnschten Entwéasserungsverhalten
und der dazu erforderlichen bereitzustellenden Entwas-
serungseinrichtungen in Form von Entwasserungslei-
sten, insbesondere ersten Entwasserungsleisten 16.1
und zweiten Entwasserungsleisten 16.2 und deren Wir-
kung auf die zwischen den beiden endlosen Bandern 5
und 6 sich ausbildende Faserstoffbahn.

[0035] Die in den Figuren 1 bis 4 dargestellten Aus-
fuhrungen verdeutlichen besonders vorteilhafte Ausge-
staltungen. Die Erfindung ist jedoch nicht auf diese Aus-
fuhrungen beschrénkt, insbesondere im Hinblick auf die
Wahl der Anzahl, Anordnung und Lagerungsart fur die
einzelnen Entwasserungsleisten 16.1 beziehungsweise
16.2 in den beiden endlosen Béndern 5 und 6. Dabei ist
je nach gewlinschtem Entwéasserungsverhalten eine ent-
sprechende Kombination der einzelnen dargestellten
Mdglichkeiten denkbar.

[0036] Ferner ist die erfindungsgeméafie Lésung flr
jegliche Former fir Tissuemaschinen einsetzbar, die
durch einen Doppelbandbereich, inshesondere Doppel-
siebbereich oder Sieb-Filzbereich, charakterisiert sind.
Die erfindungsgemafe Lésung ist auch unabhangig von
der weiteren Verarbeitung beziehungsweise den Pro-
zessschritten, die die Faserstoffbahn durchlauft. Dabei
ist es unerheblich, ob die Fuhrung danach um Kreppzy-
linder oder durch eine Presseinrichtung erfolgt. Das For-
merkonzept soll somit als Modul von nachfolgenden Pro-
zessschritten und damit erforderlichen Vorrichtungen
vorangestelltwerden. Die einzelnen Bander - erstes end-
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loses umlaufendes Band 5 und zweites endloses umlau-
fendes Band 6 - werden dabei tiber eine Mehrzahl von
Leiteinrichtungen, insbesondere Leitwalzen, gefihrt,
wobei in Walzenbauweise des Formers in einem der
Bénder, vorzugsweise im ersten endlosen umlaufenden
Band 5, eine entsprechende Formierwalze angeordnet
ist, fur die alle gangigen Formierwalzenarten in Betracht
kommen.

Bezugszeichenliste

[0037]

1 Maschine zur Herstellung einer Tissuebahn
2 Former

3 Doppelbandzone

4 Auf3enumfang

5 erstes endloses umlaufendes Band

6 zweites endloses umlaufendes Band

7 Entwasserungselement

8 Formierwalze

9 Einlaufspalt

10 Stoffauflauf

11 Abnahme- beziehungsweise Trenneinrichtung
12 Trennsaugeinrichtung

13 Innenseite

14 Entwasserungseinrichtung

15.1 erste Entwasserungsleistenanordnung
15.2  zweite Entwasserungsleistenanordnung
16.1 erste Entwasserungsleisten

16.2  zweite Entwasserungsleisten

17 Entwasserungssiebband

18 Entwasserungssiebband

19 Innenseite

20 Filzband

21.1  Tragelement

21.2  Tragelement

22 Untersiebsaugkasten

23 Mittel zur variablen Einstellung der Anpresskraft
24 Mittel zur Ansteuerung

25 Gehéuse

26 Flache

27 erste Saugzone

28 zZweite Saugzone

29 Druckmittelquelle
| erster Entwasserungsabschnitt
Il zweiter Entwasserungsabschnitt

Patentanspriiche

1. Maschine (1) zur Herstellung einer Tissuebahn, ins-
besondere Tissuemaschine, umfassend einen For-
mer (2) mit zwei umlaufenden endlosen Bandern (5,
6) - einem ersten endlosen umlaufenden Band (5)
und einem zweiten endlosen umlaufenden Band
(6)-, die eine Doppelbandzone (3) bilden, und eine
Trennsaugeinrichtung (12) fir eines der endlosen
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Bénder (5, 6) und die zwischen diesen gebildete Fa-
serstoffbahn (F), dadurch gekennzeichnet, dass
in der Doppelbandzone (3) eine Entwasserungsein-
richtung (14), umfassend wenigstens eine Entwas-
serungsleiste (16.1, 16.2), die an einem der beiden
Bander (5, 6) wirksam wird, angeordnet ist.

Maschine (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Entwasserungseinrichtung (14)
der Trennsaugeinrichtung (12) vorgeschaltet ist.

Maschine (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Entwésserungseinrichtung
(14) eine, wenigstens eine Entwéasserungsleiste
(16.1, 16.2) aufweisende Entwésserungsleistenan-
ordnung (15.1, 15.2) umfasst, die an der Innenseite
(13, 19) eines der beiden Bander (5, 6) wirksam ist.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Entwésse-
rungseinrichtung (14) eine dem ersten Band (5) zu-
geordnete erste Entwéasserungsleistenanordnung
(15.1) mit wenigstens einer ersten Entwasserungs-
leiste (16.1) und eine dem zweiten Band (6) zuge-
ordnete zweite Entwasserungsleistenanordnung
(15.2) mitwenigstens einer zweiten Entwasserungs-
leiste (16.2) umfasst, wobei die ersten und zweiten
Entwasserungsleisten (16.1, 16.2) in Bandlaufrich-
tung in axialer Richtung betrachtet jeweils zueinan-
der versetzt angeordnet sind.

Maschine (1) nach einem der Anspriche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Entwas-
serungsleisten (16.1, 16.2) einer Entwasserungslei-
stenanordnung (15.1, 15.2) auf einem gemeinsa-
men Tragelement (21.1, 21.2) gelagert sind.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die dem die Fase-
stoffbahn (F) weiterfihrenden Band (5) zugeordnete
Entwasserungsleistenanordnung (15.1) am Gehéau-
se (25) der Trennsaugeinrichtung (12) gelagert ist.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die dem die Fase-
stoffbahn (F) weiterfihrenden Band (5) zugeordnete
Entwasserungsleistenanordnung (15.1) in der
Trennsaugeinrichtung (12) integriert ist.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 2 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die einzelne Ent-
wasserungsleiste (16.1, 16.2) einer Entwasserungs-
leistenanordnung (15.1, 15.2) starr gelagert ist.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die einzelne Ent-
wasserungsleiste (16.1, 16.2) einer Entwasserungs-
leistenanordnung (15.1, 15.2) federnd gelagert ist.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass der Anpressdruck
einer einzelnen Entwasserungsleiste (16.1, 16.2) ei-
ner Entwasserungsleistenanordnung (15.1, 15.2)
variabel einstellbar ist.

Maschine (1) nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Entwasserungsleiste (16, 16.1,
16.2) hydraulisch oder pneumatisch oder mecha-
nisch anpressbar ist.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass das erste endlose
umlaufende Band (5) und das zweite endlose um-
laufende Band (6) als Entwésserungssiebbander
(17, 18) ausgebildet sind.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass eines der beiden
endlosen umlaufenden Bénder (5, 6) als Entwésse-
rungssiebband (17, 18) und das andere endlose um-
laufende Band als Filzband (20) ausgefiihrt ist, wo-
bei die Abnahme- beziehungsweise Trenneinrich-
tung (12) dem Filzband (20) zugeordnet ist und an
der Innenseite (13) des Filzbandes (20) wirksam
wird.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, dass das einzelne Ent-
wasserungssiebband (17, 18) mit unterschiedlicher
Siebdurchléssigkeit ausgebildet ist.

Maschine (1) nach einem der Anspriche 2 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Wirkflachen
der einzelnen Entwésserungsleisten (16.1, 16.2) ei-
ner einzelnen Entwédsserungsleistenanordnung
(15.1, 15.2) derart angeordnet sind, dass diese eine
ebene Flache beschreiben.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 2 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Wirkflachen
der einzelnen Entwésserungsleisten (16.1, 16.2) ei-
ner einzelnen Entwésserungsleistenanordnung
(15.1, 15.2) derart angeordnet sind, dass diese eine
gekrimmte Flache beschreiben.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die einzelne Ent-
wasserungsleiste (16.1, 16.2) mit einer Saugeinrich-
tung kombinierbar ist.

Maschine (1) nach einem der Anspriche 1 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass die Trennsaugein-
richtung (12) wenigstens eine Saugzone (27) um-
fasst.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass die Trennsaugein-



20.

21.

22.
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richtung (12) wenigstens zwei hintereinander in
Bandlaufrichtung betrachtet geschaltete Saugzonen
(27, 28) aufweist, die einzeln ansteuerbar sind.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass die Trennsaugein-
richtung (12) als ebener Trennsauger ausgefuhrt ist.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass die Trennsaugein-
richtung (12) als Trennsauger mit gekrimmter Ober-
flache (26) ausgefuhrt ist.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, dass der Former (2) als
Walzenformer ausgefihrt ist, umfassend eine For-
mierwalze (8), die teilweise von beiden Bandern (5,
6) umschlungen wird unter Ausbildung eines Einlauf-
spaltes (9) fur die von einem Stoffauflauf (10) ein-
bringbare Faserstoffsuspension (S).
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