EP 2072677 Al

(19)

Européisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
24.06.2009 Patentblatt 2009/26

(21) Anmeldenummer: 08165980.7

(22) Anmeldetag: 07.10.2008

EP 2072677 Al

(11)

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntCl.:
D21F 9/00 (2006.09

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBEBG CHCY CZDE DK EE ES FI FR GB GR
HRHUIEISITLILT LULV MC MT NL NO PL PT
RO SE SI SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL BA MK RS

(30) Prioritat: 17.12.2007 DE 102007055834

(71) Anmelder: Voith Patent GmbH
89522 Heidenheim (DE)

(72) Erfinder:
* R{hl, Thomas
73249 Wernau (DE)
* Schmalenbach, Moritz
89518 Heidenheim (DE)

(54)
einer Faserstoffsuspension

(57) Die Erfindung betrifft einen Doppelsiebformer
(1) mit zwei umlaufenden endlosen Sieben (4,5), von de-
nen das erste Sieb (4) Uber eine Formierwalze (6) lauft
und das zweite Sieb (5) Uber eine Brustwalze (9) lauft
und danach im Bereich der Formierwalze (6) auf das er-
ste Sieb (4) unter Bildung eines Stoffeinlaufspalts (10),
der unmittelbar von einem Stoffauflauf (11) eine Faser-
stoffsuspension (3) aufnimmt, auflauft und die beiden
Siebe (4,5) anschlielRend eine Doppelsiebzone (12) bil-
den und dabei anfanglich einen auf der Formierwalze (6)
gebildeten initialen Entwasserungsbereich (13) durch-
laufen, wobei im Bereich der Doppelsiebzone (12) und
gegenseitig der Formierwalze (6) ein Formiersauger (14)
mit einer Formierflache (15) angeordnet ist, die aus meh-
reren starr angeordneten Leisten (16,16.1) besteht, und
die eine mit einem Unterdruck (p.17) beaufschlagbare
Formierzone (17,17.2) ausbildet, wobei in der Formier-
zone (17), gegeniberliegend dem Formiersauger (14)
und in einem Abstand (A) zu der Auflaufkante (18) der
ersten starr angeordneten Leiste (16.1) wenigstens eine
Formationsleiste (19) vorgesehen ist, die mittels nach-
giebiger Elemente abgestutzt ist und die mit einer wéhl-
baren Kraft (K) gegen das sie beruihrende erste Sieb (4)
angedriickt ist.

Der erfindungsgemafe Doppelsiebformer (1) ist da-
durch gekennzeichnet, dass das Verhaltnis zwischen
der Entwéasserungslange (L.13) des initialen Entwésse-
rungsbereichs (13) und dem Abstand (A) der ersten For-
mationsleiste (19) von der Auflaufkante (18) der ersten
starr angeordneten Leiste (16.1) einen Wert im Bereich
von 1,2 bis 2,4 annimmt.

Doppelsiebformer fir eine Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn aus wenigstens
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Doppelsiebformer
fur eine Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn
aus wenigstens einer Faserstoffsuspension, mit zwei
umlaufenden endlosen Sieben, vondenen das erste Sieb
Uiber einen Umfangsbereich einer Formierwalze lauft und
das zweite Sieb tiber einen Umfangsbereich einer Brust-
walze lauft und danach im Bereich der Formierwalze auf
das erste Sieb unter Bildung eines keilférmigen Stoffe-
inlaufspalts, der unmittelbar von einem Stoffauflauf die
wenigstens eine Faserstoffsuspension aufnimmt, auf-
lauft und die beiden Siebe mit der wenigstens einen zwi-
schen ihnen befindlichen Faserstoffsuspension an-
schlieBend zumindest streckenweise eine Doppelsieb-
zone bilden und dabei anfanglich im Bereich der Formier-
walze einen auf der Formierwalze gebildeten initialen
Entwasserungsbereich mit einer initialen Entwéasse-
rungslange durchlaufen, wobei im Bereich der Doppel-
siebzone und gegenseitig der Formierwalze ein Formier-
sauger mit einer vorzugsweise gekriimmten Formierfla-
che angeordnet ist, die aus mehreren zueinander beab-
standeten und starr angeordneten Leisten besteht, Uber
welche die beiden Siebe mit der wenigstens einen zwi-
schen ihnen befindlichen Faserstoffsuspension gefihrt
sind, und die in Sieblaufrichtung wenigstens eine mit ei-
nem vorzugsweise steuer-/regelbaren Unterdruck be-
aufschlagbare Formierzone ausbildet, wobei in der min-
destens einen Formierzone, gegenuberliegend dem For-
miersauger und in einem Abstand zu der Auflaufkante
der ersten starr angeordneten Leiste wenigstens eine
zwischen zwei benachbarten Leisten des Formiersau-
gers angeordnete Formationsleiste vorgesehen ist, die
mittels nachgiebiger Elemente abgestitzt ist und die mit
einer wahlbaren Kraft gegen das sie bertihrende erste
Sieb angedrtickt ist.

[0002] Ein derartiger Doppelsiebformer mit einer
wechselseitigen Anordnung von Formierwalze und For-
miersauger ist beispielsweise aus der europaischen Pa-
tentanmeldung EP 1 233 105 A2 bekannt. Die in bekann-
ter Weise besaugte Formierwalze bt dabei eine Vaku-
umwirkung auf die wenigstens eine zwischen den beiden
Sieben befindliche Faserstoffsuspension aus. Ferner
weist die wenigstens eine zwischen zwei benachbarten
Leisten des Formiersaugers angeordnete Formationslei-
ste einen fixen Abstand zu der Auflaufkante der ersten
starr angeordneten Leiste auf, so dass keine Abhangig-
keit zu dem Formierwinkel, zu der Sorte der mindestens
einen Faserstoffsuspension oder zu der Siebgeschwin-
digkeit gegeben ist. Dabei nimmt der fixe Abstand bei
einem derartigen Doppelsiebformer heutzutage einen
Wert von etwa 400 mm an. Und in dem Bereich von der
Auflaufkante der ersten starr angeordneten Leiste des
Formiersaugers zu der ersten Formationsleiste sind ge-
wohnlich acht oder mehr starr angeordnete Leisten des
Formiersaugers angeordnet.

[0003] Die gegenseitig des Formiersaugers angeord-
neten Formationsleisten sollen den nach der Bildung der
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beiden Randschichten in der herzustellenden Faserstoff-
bahn noch flissigen Kern der Faserstoffbahn positiv in
seinen Eigenschaften beeinflussen. Dazuwerden Druck-
impulse durch die anpressbaren Formationsleisten in die
wenigstens eine Faserstoffsuspension eingebracht. Die
entsprechenden Randschichten in der herzustellenden
Faserstoffbahn werden in den vorhergehenden Elemen-
ten bis zur ersten anpressbaren Formationsleiste, der so
genannten Gegenleiste, gebildet. Die vorhergehenden
Elemente sind zum einen die Entwasserungsstrecke von
dem Anfang des ersten Formierschuhs bis hin zur ersten
gegeniuber angeordneten Gegenleiste sowie die vor dem
ersten Entwasserungskasten angeordnete Formierwal-
ze. Letzteres Element weist einen bestimmten Umschlin-
gungswinkel auf, in dessen Winkelbereich die beiden
Siebe die Walze gemeinsam umschlingen. Durch die
GroRe des Umschlingungswinkels kann die gemeinsa-
me Umschlingungsléange und somit die Intensitétder Ent-
wasserung an der Formierwalze festgelegt werden. Dies
ist notwendig, um die prozesstechnisch richtige Vorent-
wasserung an der Formierwalze dem Entwéasserungs-
verhalten des jeweiligen Rohstoffs anzupassen. Durch
diese richtige Anpassung der Vorentwasserung wird ge-
wahrleistet, dass der gewilinschte Zustand der Faser-
stoffbahn, wie oben beschrieben, mit flissigem Kern und
bereits gebildeten Randschichten in der herzustellenden
Faserstoffbahn im Bereich der anpressbaren Gegenlei-
sten fur die jeweiligen Randbedingungen und Sortenan-
forderungen, wie beispielsweise Flachengewicht, Sieb-
geschwindigkeit und dergleichen, erreicht wird.

[0004] Beider bisherigen Ausfiihrung dieses Formier-
konzepts wird die ebenfalls zur Vorentwésserung geho-
rende Entwasserungsstrecke an dem ersten Saugele-
ment bis hin zu der ersten anpressbaren Gegenleiste
jedoch im Wesentlichen nicht verandert beziehungswei-
se nicht angepasst. Diese beschriebene Umschlin-
gungslange liegt bei solchen modernen Blattbildungssy-
stemen mit einem Formierwalzendurchmesser von etwa
1.600 mm im Bereich von 400 mm. Durch die wechsel-
seitige Beaufschlagung der wenigstens einen einge-
brachten Faserstoffsuspension mit Vakuum durch For-
mierwalze und dieser ersten Entwasserungsstrecke bis
zu der ersten Gegenleiste kann die Symmetrie der auf-
zubauenden Randschichten in der herzustellenden Fa-
serstoffbahn entsprechend gesteuertwerden. Von Nach-
teil ist dabei, dass bei einer wie oben beschriebenen An-
passung des Umschlingungswinkels an der Formierwal-
ze an die Entwasserungsbedingungen das Verhaltnis
der Entwéasserungslange an der variablen Formierwal-
zenumschlingung zu dem fixen ersten Abschnitt an dem
ersten Saugkasten sich verandert. Dadurch wird die
Mdglichkeit einer prozesstechnisch idealen Steuerung
der oben beschriebenen notwendigen Randschichten in
der herzustellenden Faserstoffbahn merklich einge-
schréankt.

[0005] Esist also Aufgabe der Erfindung, einen Dop-
pelsiebformer der eingangs genannten Art derart zu ver-
bessern, dass eine optimale Steuerung der beiden Rand-
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schichten, insbesondere im Hinblick auf die Fein- und
Fullstoffverteilung in z-Richtung, in der herzustellenden
Faserstoffbahn ermdglicht wird und somit die Nachteile
der bekannten Blattbildungssysteme weitestgehend,
vorzugsweise sogar vollstandig vermieden werden. Im
Rahmen der optimalen Steuerung sollen insbesondere
weitere Parameter, wie beispielsweise die Eigenschaf-
ten des verwendeten Rohstoffs, die Siebgeschwindigkeit
und das Flachengewicht der herzustellenden Faserstoff-
bahn, im Rahmen der geometrischen Mdglichkeiten be-
rucksichtigt werden kénnen.

[0006] Diese Aufgabe wird bei einem Doppelsiebfor-
mer der eingangs genannten Art erfindungsgeman da-
durch gelést, dass das Verhaltnis zwischen der auf der
Formierwalze ausgebildeten initialen Entwasserungs-
lange des initialen Entwasserungsbereichs und dem Ab-
stand der ersten Formationsleiste von der Auflaufkante
der ersten starr angeordneten Leiste des Formiersau-
gers einen Wertim Bereichvon 1,2 bis 2,4, vorzugsweise
von 1,4 bis 2,2, insbesondere von 1,7 bis 2,0, annimmt.
[0007] Die erfindungsgeméRe Aufgabe wird auf diese
Weise vollkommen geldst.

[0008] Der erfindungsgeméafle Doppelsiebformer er-
laubt mit den angegebenen Verhaltnissen eine optimale
Steuerung der beiden Randschichten, insbesondere im
Hinblick auf die Fein- und Fllstoffverteilung in z-Rich-
tung, in der herzustellenden Faserstoffbahn und somit
eine weitestgehende, vorzugsweise sogar vollstandige
Vermeidung der Nachteile der bekannten Blattbildungs-
systeme. In den dargelegten Bereichen kénnen auch
weitere Parameter, wie beispielsweise die Eigenschaf-
ten des verwendeten Rohstoffs, die Siebgeschwindigkeit
und das Flachengewicht der herzustellenden Faserstoff-
bahn, im Rahmen der geometrischen Méglichkeiten be-
ricksichtigt werden.

[0009] Uberdies ermoglicht der erfindungsgeméaRe
Doppelsiebformer die Erreichung einer besseren Forma-
tions- und Zweiseitigkeitssteuerung bei holzfreien Faser-
stoffbahnen beziehungsweise bei kleineren initialen Ent-
wasserungslangen in dem initialen Entwasserungsbe-
reich. Selbstverstandlich kénnen mit dem erfindungsge-
méaRen Doppelsiebformer auch jegliche andere Sorten
gefahren werden.

[0010] Der initiale Entwasserungsbereich mit einer in-
itialen Entwasserungslange istim Rahmen der vorliegen-
den Beschreibung per Definition der Bereich auf der For-
mierwalze, in welchem die beiden Siebe mit der wenig-
stens einen zwischen ihnen befindlichen Faserstoffsus-
pension gemeinsam lber die Formierwalze gefihrt sind.
In diesem Bereich ist Ublicherweise die dem Fachmann
bekannte und einen Formierwinkel aufweisende For-
mierzone ausgebildet. In der Praxis unterscheidet man
zwischen dem theoretischen initialen Entwéasserungsbe-
reich und dem betrieblichen, das heif3t dem tatséchlichen
initialen Entwasserungsbereich, wobei die Winkeldiffe-
renz zwischen ihnen, je nach Hohe der eingebrachten
Faserstoffsuspensionsschicht, einen Wert zwischen 3
und 5° annimmt. Der theoretische initiale Entwésse-
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rungsbereich beschreibt die Situation ohne eingebrachte
Faserstoffsuspensionsschicht, wohingegen der betrieb-
liche, das heil3t der tatsachliche initiale Entwasserungs-
bereich die Situation mit eingebrachter Faserstoffsus-
pensionsschicht beschreibt.

[0011] In einer ersten bevorzugten Ausfihrungsform
ist vorgesehen, dass im Bereich des auf der Formierwal-
ze gebildeten initialen Entwasserungsbereichs eine For-
mierzone mit einem Formierwinkel < 30,0°, vorzugswei-
se < 27,0°, insbesondere < 24,0°, und einer vorzugswei-
se steuer-/regelbaren Besaugung ausgebildet ist. Diese
derart ausgebildete Formierzone unterstitzt neben der
vorhandenen Siebspannungsentwasserung zusatzlich
die Entwasserung der mindestens einen eingebrachten
Faserstoffsuspension. Uberdies begiinstigt sie eine
beidseitige Entwasserung der mindestens einen einge-
brachten Faserstoffsuspension in dem initialen Entwas-
serungsbereich.

[0012] Damit eine ausreichende initiale Entwasse-
rungslénge realisiert werden kann, weist die Formierwal-
ze bevorzugt einen Formierwalzendurchmesser im Be-
reich von 1.400 bis 2.000 mm, vorzugsweise von 1.475
bis 1.950 mm, insbesondere von 1.525 bis 1.800 mm,
auf. Ein derartiger Formierwalzendurchmesser erlaubt
zudem eine sanfte Entwasserung der mindestens einen
eingebrachten Faserstoffsuspension.

[0013] Weiterhin ist der Abstand der ersten Formati-
onsleiste von der Auflaufkante der ersten starr angeord-
neten Leiste des Formiersaugers bevorzugt < 400 mm,
vorzugsweise < 350 mm, insbesondere < 300 mm. Die-
ses Abstandsmald begunstigt eine gleichméafige und
beidseitige Entwésserung der wenigstens einen Faser-
stoffsuspension durch Reduzierung von lediglich einsei-
tigen Entwasserungslangen. Das angegebene und Ab-
standsmalf erlaubt Uberdies die Realisierung einer kom-
pakten BaugréRe bei keinerlei technologischen Nachtei-
len.

[0014] Ferner ist der Abstand der wenigstens einen
Formationsleiste von der Auflaufkante der ersten starr
angeordneten Leiste des Formiersaugers bevorzugt ein-
stellbar, so dass das vorgenannte und erfindungsgema-
Be Verhaltnis im Bereich von 1,2 bis 2,4, vorzugsweise
von 1,4 bis 2,2, insbesondere von 1,7 bis 2,0, realisiert
werden kann. Die Einstellung des Abstands erfolgt vor-
zugsweise wahrend eines Stillstands des Doppelsiebfor-
mers.

[0015] Die Hauptachse der wenigstens einen Forma-
tionsleiste und die Doppelsiebzone schliel3en bevorzugt
einen Winkel im Bereich von 15 bis 60°, vorzugsweise
von 20 bis 50°, insbesondere von 25 bis 45°, ein. Diese
Winkelbereiche sind vorteilhaft im Hinblick auf eine pro-
zesssichere Abfuhr des aufgrund der Entwéasserung an-
fallenden Siebwassers, insbesondere bei einer vertika-
len oder annahernd vertikalen Ausrichtung der Doppel-
siebzone.

[0016] Zum Zwecke der weiteren Erreichung einer
gleichméRigen und beidseitigen Entwésserung der we-
nigstens einen Faserstoffsuspensionim Bereich des For-
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miersaugers ist bevorzugt vorgesehen, dass wenigstens
zwei, vorzugsweise wenigstens drei Formationsleisten
gegenuberliegend dem Formiersauger angeordnet sind,
wobei zumindest eine Formationsleiste gegenuberlie-
gend der ersten Formierzone des Formiersaugers und
zumindest eine weitere Formationsleiste vorzugsweise
gegenuberliegend der zweiten Formierzone des For-
miersaugers angeordnet ist. Hierbei weisen die wenig-
stens zwei, vorzugsweise wenigstens drei Formations-
leisten bevorzugt einen gegenseitigen Abstand im Be-
reich von 50 bis 300 mm, vorzugsweise von 80 bis 250
mm, insbesondere von 100 bis 200 mm, auf.

[0017] Damitdie lediglich einseitigen Entwasserungs-
langen im Bereich des Doppelsiebformers reduziert wer-
den, sind in dem Bereich von der Auflaufkante der ersten
starr angeordneten Leiste des Formiersaugers zu der
ersten Formationsleiste bevorzugt < 8 starr angeordnete
Leisten des Formiersaugers, vorzugsweise < 6 starr an-
geordnete Leisten des Formiersaugers, insbesondere <
5 starr angeordnete Leisten des Formiersaugers, ange-
ordnet. Die Leisten des Formiersaugers weisen dabei
bevorzugt eine jeweilige Leistenbreite im Bereich von 5
bis 90 mm, vorzugsweise von 8 bis 60 mm, insbesondere
von 10 bis 40 mm, auf. Auch weist die erste Leiste des
Formiersaugers in bevorzugter Ausfiihrung eine grof3ere
Leistenbreite als die ihr in Sieblaufrichtung nachfolgen-
den Leisten auf, wodurch eine verbesserte anfangliche
Stitzung der Doppelsiebzone im Bereich des Formier-
saugers gewahrleistet wird.

[0018] Weiterhin umfasst die wenigstens eine Forma-
tionsleiste zur nachgiebigen Stiitzung des ersten Siebs
im Bereich einer Doppelsiebzone eine bewegliche Kopf-
leiste, die sich quer zur Sieblaufrichtung erstreckt und
Uber die zumindest bereichsweise das Sieb wahrend des
Betriebs der Maschine gleitet, eine bewegliche Traglei-
ste, die starr mit der beweglichen Kopfleiste verbunden
ist und die sich ebenfalls quer zur Sieblaufrichtung er-
streckt und in einer feststehenden Struktur gefiihrt ist,
eine feststehende Fiihrungsleiste, die starr in der fest-
stehenden Struktur angeordnetistund die sich wiederum
quer zur Sieblaufrichtung erstreckt, eine nachgiebige An-
presseinrichtung, die zwischen der beweglichen Traglei-
ste und der feststehenden Fihrungsleiste angeordnet
ist, um die bewegliche Tragleiste zusammen mit der be-
weglichen Kopfleiste zwischen einer Ruheposition und
einer Betriebsposition, in welcher die bewegliche Kopf-
leiste mit einer wahlbaren Kraft an das Sieb andriickbar
ist, zu verschieben, und eine nachgiebige Riickholein-
richtung zur Bringung der beweglichen Tragleiste zu-
sammen mit der beweglichen Kopfleiste aus der Be-
triebsposition in die Ruheposition und zur Haltung der
beiden Leisten in der Ruheposition, wobei die nachgie-
bige Riickholeinrichtung tiber die Ladnge der beweglichen
Tragleiste hinweg verteilt mehrere bewegliche Ruckhol-
biigel aufweist, die am einen Ende mit der beweglichen
Tragleiste zumindest zeitweise in Eingriff bringbar sind
und die am anderen Ende von wenigstens einem jeweils
zwischen der feststehenden Fiihrungsleiste und dem be-
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weglichen Riickholbiigel angeordneten Riickholelement
zumindest zeitweise beaufschlagbar sind. Diese Forma-
tionsleiste zeichnet sich unter anderem dadurch aus,
dass ihre Positionen, insbesondere die Betriebs- und die
Ruheposition, mit deutlich weniger Kraftaufwand herge-
stellt und betriebssicher gehalten werden kdnnen. Ins-
besondere ist der Ruckholmechanismus der Leiste wei-
testgehend ohne jeglichen Einfluss auf ihre Haltungs-
kréfte in ihrer Betriebsposition.

[0019] Die bereits erwahnte Siebspannungsentwas-
serung wird positiv unterstitzt, wenn zumindest ein Sieb,
vorzugsweise das erste Sieb, eine Siebspannung im Be-
reich von 5 bis 20 N/m, vorzugsweise von 8 bis 14 N/m,
aufweist.

[0020] Der erfindungsgeméafile Doppelsiebformer eig-
net sich in besonderer Weise auch fiir eine Verwendung
in einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn
aus wenigstens einer Faserstoffsuspension.

[0021] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung meh-
rerer bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung.

Es zeigen

[0022]

Figur 1  eine schematische Teilansicht des anfangli-
chen Bereichs eines Doppelsiebformers ge-
malR einer bevorzugten erfindungsgemaRen
Ausfuhrungsform; und

Figur 2  eine schematische Seitenansicht einer For-
mationsleiste des Doppelsiebformers in ihrer
Betriebsposition.

[0023] Die Figur 1 zeigt eine schematische Teilansicht

des anfanglichen Bereichs eines Doppelsiebformers 1
fur eine Maschine zur Herstellung einer zumindest ein-
schichtigen Faserstoffbahn 2 aus einer Faserstoffsus-
pension 3. Die Faserstoffbahn kann selbstverstandlich
auch eine mehrschichtige Faserstoffbahn sein, sofern
zumindest zwei Faserstoffsuspensionen mit vorzugswei-
se unterschiedlicher Qualitéat zu ihrer Herstellung ver-
wendet werden.

[0024] Der Doppelsiebformer 1 umfasst zwei umlau-
fende endlose Siebe, namentlich ein erstes Sieb 4, wel-
ches Uber einen Umfangsbereich 7 einer Formierwalze
6 lauft, und ein zweites Sieb 5, welches ber einen Um-
fangsbereich 9 einer Brustwalze 8 lauft. Je nach Ausbil-
dung des Doppelsiebformers 1 werden die beiden Siebe
4, 5 auch als Ober- und Untersieb oder als AufRen- und
Innensieb bezeichnet. Zumindest ein Sieb 4, 5, vorzugs-
weise das erste Sieb 4, weist eine Siebspannung P im
Bereich von 5 bis 20 N/m, vorzugsweise von 8 bis 14
N/m, auf.

[0025] Das zweite Sieb 5 lauft nach seinem Ablaufvon
der Brustwalze 8 im Bereich der Formierwalze 6 auf das
erste Sieb 4 unter Bildung eines keilférmigen Stoffein-
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laufspalts 10, der unmittelbar von einem Stoffauflauf 11
die Faserstoffsuspension 3 aufnimmt, auf. Anschliel3end
bilden die beiden Siebe 4, 5 mit der zwischen ihnen be-
findlichen Faserstoffsuspension 3 zumindest strecken-
weise eine Doppelsiebzone 12. Die Doppelsiebzone 12
kann einen vertikalen oder annahernd vertikalen, einen
schrdgen oder gar einen horizontalen oder annéhernd
horizontalen Verlauf nehmen. In vorliegender Ausflh-
rung nimmt sie einen annéhernd vertikalen Verlauf. Die
beiden Siebe 4, 5 bilden also in der Doppelsiebzone 12
ein so genanntes Siebsandwich aus, in welches die Fa-
serstoffsuspension 3 eingebracht ist.

[0026] Die beiden Siebe 4, 5 durchlaufen anfanglich
im Bereich der Formierwalze 6 einen auf der Formier-
walze 6 gebildeten initialen Entwasserungsbereich 13
mit einer initialen Entwéasserungsléange L.13, wobei im
Bereich der Doppelsiebzone 12 und gegenseitig der For-
mierwalze 6 ein Formiersauger 14 mit einer vorzugswei-
se gekrimmten Formierflache 15 angeordnet ist. Die
Formierflache 15 selbst besteht aus mehreren zueinan-
der beabstandeten und starr angeordneten Leisten 16,
Uber welche die beiden Siebe 4, 5 mit der zwischen ihnen
befindlichen Faserstoffsuspension 3 gefiihrt sind. Uber-
dies bildet sie in Sieblaufrichtung S (Pfeil) wenigstens
eine mit einem vorzugsweise steuer-/regelbaren Unter-
druck p.17 beaufschlagbare Formierzone 17 aus. Die
Ausbildung des Unterdrucks p.17 istlediglich durch einen
Pfeil schematisch angedeutet.

[0027] In der mindestens einen Formierzone 17, ge-
genuberliegend dem Formiersauger 14 und in einem Ab-
stand A zu der Auflaufkante 18 der ersten starr angeord-
neten Leiste 16.1 ist eine zwischen zwei benachbarten
Leisten 16 des Formiersaugers 14 angeordnete Forma-
tionsleiste 19 vorgesehen, die mittels nachgiebiger Ele-
mente 20 abgestitzt ist und die mit einer wahlbaren Kraft
K (Pfeil) gegen das sie beriihrende erste Sieb 4 ange-
drickt ist.

[0028] Esistnun weiterhin vorgesehen, dass das Ver-
haltnis zwischen der auf der Formierwalze 6 ausgebilde-
ten initialen Entwasserungslange L.13 des initialen Ent-
wasserungsbereichs 13 und dem Abstand A der ersten
Formationsleiste 19 von der Auflaufkante 18 der ersten
starr angeordneten Leiste 16.1 des Formiersaugers 14
einen Wertim Bereich von 1,2 bis 2,4, vorzugsweise von
1,4 bis 2,2, insbesondere von 1,7 bis 2,0, annimmt.
[0029] Ferneristim Bereich des auf der Formierwalze
6 gebildeten initialen Entwasserungsbereichs 13 eine
Formierzone 21 mit einem Formierwinkel a < 30,0°, vor-
zugsweise < 27,0°, insbesondere < 24,0°, und einer vor-
zugsweise steuer-/regelbaren Besaugung p.21 ausge-
bildet. Die Ausbildung der Besaugung p.21 ist lediglich
durch einen Pfeil schematisch angedeutet. Auch weist
die Formierwalze 6 einen Formierwalzendurchmesser D.
6 im Bereich von 1.400 bis 2.000 mm, vorzugsweise von
1.475 bis 1.950 mm, insbesondere von 1.525 bis 1.800
mm, auf. Die initiale Entwasserungslénge L.13 entspricht
zumindest der Umfangslange der Formierzone 21.
[0030] Der Abstand A der ersten Formationsleiste 19
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von der Auflaufkante 18 der ersten starr angeordneten
Leiste 16.1 des Formiersaugers 14 ist < 400 mm, vor-
zugsweise < 350 mm, inshesondere < 300 mm. Die Ein-
stellung des Abstands A kann hierbei manuell oder ge-
gebenenfalls auch automatisiert erfolgen, beispielswei-
se mittels mindestens einer dem Fachmann bekannten,
nicht explizit dargestellten Stelleinrichtung. Die Einstell-
barkeit selbst ist mittels eines Doppelpfeils angedeutet.
In vorliegender Ausfiihrung sind insgesamt drei Forma-
tionsleisten 19, 19.2, 19.3 gegeniberliegend dem For-
miersauger 14 angeordnet, wobei die in Sieblaufrichtung
S (Pfeil) erste Formationsleiste 19 gegentiberliegend der
ersten Formierzone 17 des Formiersaugers 14 und die
beiden weiteren Formationsleisten 19.2, 19.3 gegen-
Uberliegend der zweiten Formierzone 17.2 des Formier-
saugers 14 angeordnet sind. Selbstverstandlich kdnnen
noch weitere Formationsleisten und noch weitere For-
mierzonen vorhanden sein, die in verschiedenen Anord-
nungen ausgefihrt sein kdnnen. Ferner kdnnen die For-
mierzonen 17, 17.2 eine unterschiedliche Anzahl an Lei-
sten 16 aufweisen. Zudem ist auch die zweite Formier-
zone 17.2 des Formiersaugers 14 mit einem vorzugswei-
se steuer-/regelbaren Unterdruck p.17.2 beaufschlag-
bar. Die Ausbildung des Unterdrucks p.17.2 ist lediglich
durch einen Pfeil schematisch angedeutet. Die beiden
Unterdriicke p.17, p.17.2 kdnnen unterschiedliche, an
die jeweiligen Herstellungsparameter angepasste Werte
annehmen.

[0031] Die jeweilige Hauptachse H der entsprechen-
den Formationsleiste 19, 19.2, 19.3 schlief3t mit der Dop-
pelsiebzone 12 einen jeweiligen Winkel 3 im Bereich von
15 bis 60°, vorzugsweise von 20 bis 50°, insbesondere
von 25 bis 45°, ein, wobei die Winkel 8 unterschiedlich
sein kénnen. Auch kdnnen die einzelnen Winkel (3 ein-
stellbar sein; die jeweilige Einstellbarkeit selbst ist mittels
eines Doppelpfeils angedeutet.

[0032] Weiterhinweisen die drei Formationsleisten 19,
19.2, 19.3 einen gegenseitigen Abstand B im Bereich
von 50 bis 300 mm, vorzugsweise von 80 bis 250 mm,
insbesondere von 100 bis 200 mm, auf, wobei die ein-
zelnen Abstande B unterschiedliche, an die jeweiligen
Herstellungsparameter angepasste Werte annehmen
koénnen.

[0033] In dem Bereich C von der Auflaufkante 18 der
ersten starr angeordneten Leiste 16.1 des Formiersau-
gers 14 zu der ersten Formationsleiste 19 sind in vorlie-
gender Ausfiihrung 5 Leisten 16 angeordnet. Prinzipiell
sind in diesem Bereich C < 8 starr angeordnete Leisten
16 des Formiersaugers 14, vorzugsweise < 6 starr an-
geordnete Leisten 16 des Formiersaugers 14, insbeson-
dere < 5 starr angeordnete Leisten 16 des Formiersau-
gers 14, angeordnet. Die einzelnen Leisten 16 des For-
miersaugers 14 in beiden Formierzonen 17, 17.2 weisen
hierbei eine jeweilige Leistenbreite B.16 im Bereich von
5 bis 90 mm, vorzugsweise von 8 bis 60 mm, insbeson-
dere von 10 bis 40 mm, auf. Der Ubersicht halber ist
lediglich die Leistenbreite B.16 der in Sieblaufrichtung S
(Pfeil) vierten Leiste angedeutet. Zudem weist die erste
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Leiste 16.1 des Formiersaugers 14 eine gréRere Leisten-
breite B.16 als die ihr in Sieblaufrichtung S (Pfeil) nach-
folgenden Leisten 16 auf.

[0034] In der Doppelsiebzone 12 des Doppelsiebfor-
mers 1 sind dem Formiersauger 14 in Sieblaufrichtung
S (Pfeil) folgend noch weitere, dem Fachmann bekannte
Entwasserungselemente angeordnet, wie beispielswei-
se ein dargestellter Flachsauger 22, in Fachkreisen auch
HiVac-Sauger genannt, oder eine angedeutete
Siebsaugwalze 23. Anstelle der angedeuteten Siebsaug-
walze 23 kann auch eine zweite Formierwalze vorgese-
hen sein. Uberdies kénnen im Bereich der Doppelsieb-
zone 12 auch noch weitere Hilfseinrichtungen, wie bei-
spielsweise eine Spritzeinrichtung 24 oder eine Leitein-
richtung 25 fiir anfallendes Siebwasser angeordnet sein.
[0035] Der in der Figur 1 dargestellte Doppelsiebfor-
mer 1 eignet sich in besonderer Weise auch fur eine Ver-
wendung in einer Maschine zur Herstellung einer Faser-
stoffbahn aus wenigstens einer Faserstoffsuspension.
[0036] Die Figur 2 zeigt eine schematische Seitenan-
sicht einer Formationsleiste 19 zur nachgiebigen Stit-
zung eines gestrichelt dargestellten Siebs 4 im Bereich
einer Doppelsiebzone 12 eines Doppelsiebformers 1 ei-
ner Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn, ins-
besondere einer Papier- oder Kartonbahn, in ihrer Be-
triebsposition. In der Betriebsposition wird die Leiste 19
in einem Bereich von 0,5 bis 5 mm, vorzugsweise von 1
bis 3 mm, in das Sieb 4 hineingedrtickt. Die Leiste 19
kann in Abhéngigkeit vom Verlauf des Siebs 4 unter ei-
nem Winkel y von +/- 90° zur Vertikalen V ausgerichtet
sein.

[0037] Die Leiste 19 besteht aus einer beweglichen
Kopfleiste 26, die sich quer zur Sieblaufrichtung S (Pfeil)
erstrecktund Uber die zumindest bereichsweise das Sieb
4 wahrend des Betriebs der Maschine gleitet. Die Kopf-
leiste 26 besteht im Hinblick auf eine VerschleiRminimie-
rung am Sieb 4 aus einem Keramikwerkstoff.

[0038] Weiterhin besteht die Leiste 19 aus einer be-
weglichen Tragleiste 27, die starr mit der beweglichen
Kopfleiste 26 verbunden ist und die sich ebenfalls quer
zur Sieblaufrichtung S (Pfeil) erstreckt und zudem in ei-
ner feststehenden Struktur 28 geflhrtist. Ferner umfasst
die Leiste 19 eine feststehende Fihrungsleiste 29, die
starr in der feststehenden Struktur 28 angeordnetist und
die sich wiederum quer zur Sieblaufrichtung S (Pfeil) er-
streckt. Die starre Anordnung der Fiuhrungsleiste 29 in
der feststehenden Struktur 28 kann beispielsweise mit-
tels beidseitig angeordneter Nutverbindungen 30.1, 30.2
erfolgen, so dass die Fiihrungsleiste 29 quer zur Sieb-
laufrichtung S (Pfeil) aus der Maschine herausnehmbar
ist.

[0039] Zwischen der beweglichen Tragleiste 27 und
der feststehenden Fihrungsleiste 29 ist eine nachgiebi-
ge Anpresseinrichtung 31 angeordnet. Diese dient dazu,
die bewegliche Tragleiste 27 zusammen mit der beweg-
lichen Kopfleiste 26 zwischen einer nicht dargestellten
Ruheposition und der dargestellten Betriebsposition, in
welcher die bewegliche Kopfleiste 26 mit einer wéahlbaren
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Kraft F (Pfeil) an das Sieb 4 angedrickt ist, zu verschie-
ben. Die Anpresseinrichtung 31 ist beispielsweise als ein
Anpressschlauch 32 ausgebildet, der wéahrend der Be-
triebsphase von einer nicht dargestellten, dem Fach-
mann jedoch bekannten Druckquelle, beispielsweise in
Ausgestaltung einer vorzugsweise steuer-/regelbaren
Druckpumpe, mit einem Betriebsdruck p (Pfeil) beauf-
schlagt ist. Der Anpressschlauch 32 erstreckt sich vor-
zugsweise entlang der feststehenden Fiihrungsleiste 29
und ist zumindest bereichsweise hinsichtlich seines Um-
fangs U.32, insbesondere zumindest oberseitig, in einer
an der feststehenden Fuhrungsleiste 29 unterseitig an-
gebrachten Vertiefung 33, insbesondere einer Nut 33.1,
gefuihrt. Die feststehende Fihrungsleiste 29 dient somit
auch als Tragersystem fur die Anpresseinrichtung 31,
insbesondere fur den Anpressschlauch 32.

[0040] Ferner umfasst die Leiste 19 eine nachgiebige
Rickholeinrichtung 34 zur Bringung der beweglichen
Tragleiste 27 zusammen mit der beweglichen Kopfleiste
26 aus der dargestellten Betriebsposition in die nicht dar-
gestellte Ruheposition und zur Haltung der beiden Lei-
sten 26, 27 in der Ruheposition.

[0041] Die nachgiebige Riickholeinrichtung 34 weist
Uber die Lange der beweglichen Tragleiste 27 hinweg
verteilt mehrere bewegliche Riickholbtigel 35 auf, die am
einen Ende 35.1 mit der beweglichen Tragleiste 27 zu-
mindest zeitweise in Eingriff bringbar sind und die am
anderen Ende 35.2 von wenigstens einem jeweils zwi-
schen der feststehenden Fiihrungsleiste 29 und dem be-
weglichen Riickholblgel 35 angeordneten Riickholele-
ment 36 zumindest zeitweise beaufschlagbar sind. Die
zeitweise "In-Eingriff-Bringung” und die zeitweise "Be-
aufschlagung" erfolgt wahrend der Bringung der beiden
Leisten 26, 27 aus der dargestellten Betriebsposition in
die nicht dargestellte Ruheposition und wéahrend der Ru-
heposition.

[0042] Im Hinblick auf weitere konstruktive und funk-
tionale Merkmale der in schematischer Seitenansicht
dargestellten Formationsleiste 19 zur nachgiebigen Stut-
zung eines gestrichelt dargestellten Siebs 4 im Bereich
einer Doppelsiebzone 12 eines Doppelsiebformers 1
wird auf die PCT-Anmeldung WO 2007/065833 Al ver-
wiesen, deren diesbezlglicher Inhalt hiermit zum Gegen-
stand der vorliegenden Beschreibung gemacht wird.
[0043] Zusammenfassend istfestzuhalten, dass durch
die Erfindung ein Doppelsiebformer der eingangs ge-
nannten Art geschaffen wird, der eine optimale Steue-
rung der beiden Randschichten, insbesondere im Hin-
blick auf die Fein- und Fllstoffverteilung in z-Richtung,
in der herzustellenden Faserstoffbahn erméglicht und
somit die Nachteile der bekannten Blattbildungssysteme
weitestgehend, vorzugsweise sogar vollstandig vermei-
det. Im Rahmen der optimalen Steuerung kénnen insbe-
sondere weitere Parameter, wie beispielsweise die Ei-
genschaften des verwendeten Rohstoffs, die Siebge-
schwindigkeit und das Flachengewicht der herzustellen-
den Faserstoffbahn, im Rahmen der geometrischen
Mdoglichkeiten berticksichtigt werden.
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[0044]

O© O ~NOULPAd WN P

PR R R R
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16.1
17
17.2
18
19
19.2
19.3
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30.1
30.2
31
32
33
331
34
35
35.1
35.2

Doppelsiebformer
Faserstoffbahn
Faserstoffsuspension
Erstes Sieb
Zweites Sieb
Formierwalze
Umfangsbereich
Brustwalze
Umfangsbereich
Stoffeinlaufspalt
Stoffauflauf
Doppelsiebzone

Initialer Entwésserungsbereich

Formiersauger
Formierflache
Leiste

Erste Leiste
Formierzone
Formierzone
Auflaufkante
Formationsleiste
Formationsleiste
Formationsleiste
Nachgiebiges Element
Formierzone
Flachsauger
Siebsaugwalze
Spritzeinrichtung
Leiteinrichtung
Kopfleiste
Tragleiste

Struktur
FUhrungsleiste
Nutverbindung
Nutverbindung
Anpresseinrichtung
Anpressschlauch
Vertiefung

Nut
Ruckholeinrichtung
Ruckholbugel
Ende

Ende
Ruckholelement
Abstand

Abstand
Leistenbreite
Bereich
Formierwalzendurchmesser
Kraft (Pfeil)
Hauptachse

Kraft (Pfeil)

Initiale Entwasserungslange
Siebspannung
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p Betriebsdruck (Pfeil)
p.17 Unterdruck
p.17.2  Unterdruck
p.21 Besaugung

S Sieblaufrichtung (Pfeil)
U.32 Umfang
Y, Vertikale

o  Formierwinkel

B Winkel
Yy  Winkel
Patentanspriiche

1. Doppelsiebformer (1) fur eine Maschine zur Herstel-
lung einer Faserstoffbahn (2) aus wenigstens einer
Faserstoffsuspension (3), mit zwei umlaufenden
endlosen Sieben (4, 5), von denen das erste Sieb
(4) uber einen Umfangsbereich (7) einer Formier-
walze (6) lauft und das zweite Sieb (5) Uber einen
Umfangsbereich (9) einer Brustwalze (9) lauft und
danach im Bereich der Formierwalze (6) auf das er-
ste Sieb (4) unter Bildung eines keilfdrmigen Stoffe-
inlaufspalts (10), der unmittelbar von einem Stoffauf-
lauf (11) die wenigstens eine Faserstoffsuspension
(3) aufnimmt, auflauft und die beiden Siebe (4, 5) mit
der wenigstens einen zwischen ihnen befindlichen
Faserstoffsuspension (3) anschlieBend zumindest
strekkenweise eine Doppelsiebzone (12) bilden und
dabei anfanglich im Bereich der Formierwalze (6)
einen auf der Formierwalze (6) gebildeten initialen
Entwasserungsbereich (13) mit einer initialen Ent-
wasserungslange (L.13) durchlaufen, wobei im Be-
reich der Doppelsiebzone (12) und gegenseitig der
Formierwalze (6) ein Formiersauger (14) mit einer
vorzugsweise gekrimmten Formierflache (15) an-
geordnet ist, die aus mehreren zueinander beab-
standeten und starr angeordneten Leisten (16, 16.1)
besteht, Uber welche die beiden Siebe (4, 5) mit der
wenigstens einen zwischen ihnen befindlichen Fa-
serstoffsuspension (3) gefuhrt sind, und die in Sie-
blaufrichtung (S) wenigstens eine mit einem vor-
zugsweise steuer-/regelbaren Unterdruck (p.17) be-
aufschlagbare Formierzone (17, 17.2) ausbildet, wo-
bei in der mindestens einen Formierzone (17), ge-
geniiberliegend dem Formiersauger (14) und in ei-
nem Abstand (A) zu der Auflaufkante (18) der ersten
starr angeordneten Leiste (16.1) wenigstens eine
zwischen zwei benachbarten Leisten (16) des For-
miersaugers (14) angeordnete Formationsleiste
(19) vorgesehen ist, die mittels nachgiebiger Ele-
mente abgestiitzt ist und die mit einer wahlbaren
Kraft (K) gegen das sie bertihrende erste Sieb (4)
angedriickt ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Verhaltnis zwischen der auf der Formier-
walze (6) ausgebildeten initialen Entwasserungslan-
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ge (L.13) des initialen Entwésserungsbereichs (13)
und dem Abstand (A) der ersten Formationsleiste
(19) von der Auflaufkante (18) der ersten starr an-
geordneten Leiste (16.1) des Formiersaugers (14)
einen Wert im Bereich von 1,2 bis 2,4, vorzugsweise
von 1,4 bis 2,2, inshesondere von 1,7 bis 2,0, an-
nimmt.

Doppelsiebformer (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Bereich des auf der Formierwalze (6) ge-
bildeten initialen Entwésserungsbereichs (13) eine
Formierzone (21) mit einem Formierwinkel (a) <
30,0°, vorzugsweise < 27,0°, insbesondere < 24,0°,
und einer vorzugsweise steuer-/regelbaren Besau-
gung (p.21) ausgebildet ist.

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

dass die Formierwalze (6) einen Formierwalzen-
durchmesser (D.6) im Bereich von 1.400 bis 2.000
mm, vorzugsweise von 1.475 bis 1.950 mm, insbe-
sondere von 1.525 bis 1.800 mm, aufweist.

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

dadurch gekennzeichnet,

dass der Abstand (A) der ersten Formationsleiste
(19) von der Auflaufkante (18) der ersten starr an-
geordneten Leiste (16.1) des Formiersaugers (14) <
400 mm, vorzugsweise < 350 mm, insbesondere <
300 mm, ist.

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

dadurch gekennzeichnet,

dass der Abstand (A) der wenigstens einen Forma-
tionsleiste (19) von der Auflaufkante (18) der ersten
starr angeordneten Leiste (16.1) des Formiersau-
gers (14) einstellbar ist.

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

dadurch gekennzeichnet,

dass die Hauptachse (H) der wenigstens einen For-
mationsleiste (19, 19.2, 19.3) und die Doppelsieb-
zone (12) einen Winkel () im Bereich von 15 bis
60°, vorzugsweise von 20 bis 50°, insbesondere von
25 bis 45°, einschlief3en.

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

dadurch gekennzeichnet,

dass wenigstens zwei, vorzugsweise wenigstens
drei Formationsleisten (19, 19.2, 19.3) gegeniiber-
liegend dem Formiersauger (14) angeordnet sind,
wobei zumindest eine Formationsleiste (19) gegen-
Uberliegend der ersten Formierzone (17) des For-
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10.

11.

12.

miersaugers (14) und zumindest eine weitere For-
mationsleiste (19.2, 19.3) vorzugsweise gegeniber-
liegend der zweiten Formierzone (17.2) des Formier-
saugers (14) angeordnet ist.

Doppelsiebformer (1) nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die wenigstens zwei, vorzugsweise wenig-
stens drei Formationsleisten (19, 19.2, 19.3) einen
gegenseitigen Abstand (B) im Bereich von 50 bis
300 mm, vorzugsweise von 80 bis 250 mm, insbe-
sondere von 100 bis 200 mm, aufweisen.

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

dadurch gekennzeichnet,

dass in dem Bereich (C) von der Auflaufkante (18)
der ersten starr angeordneten Leiste (16.1) des For-
miersaugers (14) zu der ersten Formationsleiste (19)
< 8 starr angeordnete Leisten (16) des Formiersau-
gers (14), vorzugsweise < 6 starr angeordnete Lei-
sten (16) des Formiersaugers (14), insbesondere <
5 starr angeordnete Leisten (16) des Formiersau-
gers (14), angeordnet sind.

Doppelsiebformer (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Leisten (16, 16.1) des Formiersaugers (14)
eine jeweilige Leistenbreite (B.16) im Bereich von 5
bis 90 mm, vorzugsweise von 8 bis 60 mm, insbe-
sondere von 10 bis 40 mm, aufweisen.

Doppelsiebformer (1) nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Leiste (16.1) des Formiersaugers (14)
eine gréRere Leistenbreite (B.16) als die ihr in Sie-
blaufrichtung (S) nachfolgenden Leisten (16) auf-
weist.

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

dadurch gekennzeichnet,

dass die wenigstens eine Formationsleiste (19) zur
nachgiebigen Stltzung des ersten Siebs (4) im Be-
reich einer Doppelsiebzone (12) eine bewegliche
Kopfleiste (26), die sich quer zur Sieblaufrichtung
(S) erstreckt und tber die zumindest bereichsweise
das Sieb (4) wéhrend des Betriebs der Maschine
gleitet, eine bewegliche Tragleiste (27), die starr mit
der beweglichen Kopfleiste (26) verbunden ist und
die sich ebenfalls quer zur Sieblaufrichtung (S) er-
streckt und in einer feststehenden Struktur (28) ge-
fuhrt ist, eine feststehende Fiihrungsleiste (29), die
starr in der feststehenden Struktur (28) angeordnet
ist und die sich wiederum quer zur Sieblaufrichtung
(S) erstreckt, eine nachgiebige Anpresseinrichtung
(31), die zwischen der beweglichen Tragleiste (27)
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und der feststehenden Fiihrungsleiste (29) angeord-
netist, umdie bewegliche Tragleiste (27) zusammen
mit der beweglichen Kopfleiste (29) zwischen einer
Ruheposition und einer Betriebsposition, in welcher
die bewegliche Kopfleiste (26) mit einer wahlbaren
Kraft (F) an das Sieb (4) andruckbar ist, zu verschie-
ben, und eine nachgiebige Rickholeinrichtung (34)
zur Bringung der beweglichen Tragleiste (27) zu-
sammen mit der beweglichen Kopfleiste (26) aus der
Betriebsposition in die Ruheposition und zur Haltung
der beiden Leisten (26, 27) in der Ruheposition um-
fasst, wobei die nachgiebige Rickholeinrichtung
(34) Giber die Lange der beweglichen Tragleiste (27)
hinweg verteilt mehrere bewegliche Riickholbigel
(35) aufweist, die am einen Ende (35.1) mit der be-
weglichen Tragleiste (27) zumindest zeitweise in
Eingriff bringbar sind und die am anderen Ende
(35.2) von wenigstens einem jeweils zwischen der
feststehenden Fuhrungsleiste (29) und dem beweg-
lichen Ruckholbiigel (35) angeordneten Rickholele-
ment (36) zumindest zeitweise beaufschlagbar sind.

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

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest ein Sieb (4, 5), vorzugsweise das
erste Sieb (4), eine Siebspannung (P) im Bereich
von 5 bis 20 N/m, vorzugsweise von 8 bis 14 N/m,
aufweist.

Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn (2)
aus wenigstens einer Faserstoffsuspension (3),
dadurch gekennzeichnet,

dass sie einen Doppelsiebformer (1) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche umfasst.
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anderen Veroffentlichung derselben Kategorie
technologischer Hintergrund

nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, iibereinstimmendes

Zwischenliteratur Dokument

T : der Efindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : 4lteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefuhrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

12



EPO FORM P0461

EP 2072677 Al

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 08 16 5980

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Gber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

07-04-2009

Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdéffentlichung
EP 1233105 A 21-08-2002 DE 10106731 Al 22-08-2002
US 2002108732 Al 15-08-2002
US 5536372 A 16-07-1996  US 5582687 A 10-12-1996
WO 2007065833 A 14-06-2007 CA 2628544 Al 14-06-2007
DE 102005000175 Al 06-06-2007
EP 1960593 Al 27-08-2008
US 2008283209 Al 20-11-2008

Fir néhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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EP 2 072 677 Al
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgeftihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

«  EP 1233105 A2 [0002] + WO 2007065833 A1 [0042]
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