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(54) DOPPELSIEBFORMER

(57) Ein Doppelsiebformer zur Herstellung einer Papier-
bahn hat zwei Siebbinder (endlose Siebschlaufen 1l und
12), die miteinander eine Doppelsiebzone bilden. In der
Doppelsiebzone 1lduft das eine Siebband (12) iber starre
Leisten (28), die mit gegenseitigem Abstand an einem
Entwisserungskasten (18) angeordnet sind. In der Dop-
pelsiebzone 14uft auBerdem das andere Siebband (11)
iiber einige Leisten (27), die mittels nachgiebiger Ele-
mente (Federn 24, pneumatische Druckkissen oder der-
gleichen) abgestiitzt und mit einer wéhlbaren Kraft ge-
gen das Siebband andriickbar sind. Der Abstand zwischen
den nachgieblg abgestiitzten Leisten (27) ist mindestens
ungefshr doppelt so grof als der Abstand zwischen den
starren Leisten (28).

IWR 078018



10

15

20

25

30

35

40

45

50

56

AT 398 317 B

Die Erfindung betrifft einen Doppelsiebformer zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere
Papierbahn, aus einer Faserstoffsuspension, wobei zwei Siebbander (endlose Siebschlaufen) miteinander
eine Doppelsiebzone bilden, wobei in der Doppelsiebzone das eine Siebband Uber starre Leisten, die mit
gegenseitigem Abstand an einem Entwésserungskasten angeordnet sind, |auft und wobei in der Doppei-
siebzone auBerdem das andere Siebband liber einige Leisten, die mittels nachgiebiger Elemente, z.B.
Federn, pneumatische Druckkissen oder dergl., abgestlitzt und mit einer wihlbaren Kraft gegen das
Siebband andrlickbar sind, 1duft.

Ein Doppelsiebformer vorgenannter Art geht aus der DE-OS 38 23 966 hervor. Es sind bei dieser
bekannten Vorrichtung sowohl die starren Leisten und auch die nachgiebig angeordneten Leisten in relativ
kleinen Abstinden voneinander angeordnet, wobei ungefdhr gleich viel starre Leisten und nachgiebig
angeordnete Leisten vorgesehen sind. Hiedurch kann es bisweilen zu Verstopfungen kommen, beispielswei-
se durch Ablagerung von Schleimstoffen zwischen den Leisten. Es wurde auch schon in einem nicht
verdffentlichten Vorschiag vorgesehen, bei einem Doppelsiebformer verhdltnism&8ig groBe Abstande 2wi-
schen den Leisten zu schaffen, damit das durch die Siebmaschen dringende Wasser leichter abgeflihrt
werden kann. Damit wurde aber einer der Vorziige des Doppelsiebformers, daB ndmlich Faserstoffbahnen
mit relativ guter Formation gebildet werden kdnnen; d.h. in der fertigen Faserstoffbahn, 2.B. Papierbahn,
eine sehr schéne, gleichmiBige Faserverteilung erreicht wird, beintréchtigt. .

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, einen Doppelsiebformer eingangs erwdhnter Art
dahingehend weiterzubilden, daB beide Forderungen- erflillt werden, ndmlich einerseits mdglichst gute
Formation der gebildeten Faserstoffbahn und andererseits Beseitigung der Gefahr von Ablagerungen
zwischen den Leisten.

Der erfindungsgemiBe Doppelsiebformer eingangs erwdhnter Art ist dadurch gekennzeichnet, daB der
Abstand zwischen den nachgiebig abgestiitzten Leisten mindestens ungeféhr doppelt so groB ist als der
Abstand zwischen den starren Leisten.

Durch diese Ausbildung kann die genannte Aufgabe gut geldst werden. Es wurde Uiberraschend
festgestellt, da8 man durch eine ungleiche Anzahl von Leisten an den beiden Siebbandern, insbesondere
durch ungleiche Abstinde zwischen den Leisten, nicht nur die gewlinschte gute Formation erzielen kann,
sondern gleichzeitig erreicht, daB zwischen den Leisten des einen Siebbandes geniigend groBe Zwischen-
rdume vorhanden sind, um den AbfluB des Siebwassers jederzeit zu gewdhrieisten. Bei horizontalem
Sieblauf wird man vorzugsweise die im Untersieb liegenden Leisten so anordnen, daB gréBere gegenseitige
Abstinde vorhanden sind. Bei Versuchen konnte liberraschend festgestelit werden, daB es fiir das Erzielen
einer guten Formation in der fertigen Faserstoffbahn ausreicht, wenn nur die Leisten eines der beiden
Siebbinder mit relativ geringen gegenseitigen Abstdnden angeordnet werden. Mit anderen Worten: Es
gentigt, wenn nur von einer Seite her durch eine relativ groBe Leisten-Anzahl mehrmals hintereinander
Druckstt8e in die zum Teil noch flissige Faserstoffschicht eingeleitet werden.

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform des erfindungsgeméBen Doppeisiebformers, welche den Vorteil
bietet, daB eine vergleichmiBigende Auflockerung von bereits vorverdichteten Schichten stattfindet, ist
dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein Teil der nachgiebig abgestutzten Leisten jeweils gegeniiber
den Liicken zwischen zwei starren Leisten angeordnet sind. Weiter hat sich in der Praxis ergeben, daB bei
einer AusfUhrungsform, welche dadurch gekennzeichnet ist, da8 der Abstand zwischen zwei starren Leisten
ungefdhr gleich dem Dreifachen der Leistendicke ist, wihrend der Abstand zwischen zwei nachgiebig
abgestiitzten Leisten mehr als das Flinffache der Leistendicke betrégt, jeweils gemessen in Sieblaufrich-
tung, die Entwésserung besonders beglinstigt ist.

Ein Ausflhrungsbeispiel der Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnung beschrieben. Diese
zeigt schematisch einen Ausschnitt aus einem Doppelsiebformer.

Bei dem in der Zeichnung dargestellten Doppelsiebformer laufen zwei Siebb&nder 11 und 12 (mit der
dazwischen befindlichen, teilweise noch fliissigen Faserstoffsuspension) zwischen einem unteren Entwésse-
rungskasten 17 und einem oberen Entwésserungskasten 18 hindurch. Im unteren Entwésserungskasten 17
befindet sich eine Reihe von Leisten 27 (vorzugsweise mit ungefdhr rechteckigem Querschnitt), die von
unten her nachgiebig an das Untersieb 11 angedriickt werden. Sie sind zu diesem Zweck beispielsweise
liber Federn 24 (oder iiber pneumatische Druckkissen) auf einer starren wasserdurchldssigen Platte 26
abgestiitzt. Alternative: Die Leisten 27 ruhen auf einer flexiblen Platte, die durch mehrere pneumatische
Druckkissen abgestlitzt ist. Es versteht sich, daB die Kraft der Federn 24 (oder der in den Druckkissen
herrschende Druck) bei jeder einzelnen Leiste individuell einstellbar ist.

Der obere Entwdsserungskasten 18 kann sowohl am vorderen als auch am hinteren Ende, wie
schematisch mit Doppelpfeilen dargestelit, an vertikal verschiebbaren Tragelementen aufgehéingt sein. Er ist
somit justierbar, aber nach dem Justieren starr befestigt. An seiner Unterseite befindet sich eine Reihe von
2.B. mindestens acht Leisten 28 mit vorzugsweise parallelogrammifGrmigem Querschnitt, die an der
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Oberseite des Obersiebes 12 anliegen und fest mit dem Entwdsserungskasten 18 verbunden sind. Oberhalb
der Leisten 28 sind in dem Entwisserungskasten 18 eine vordere Unterdurckkammer 21 und eine hintere
Unterdruckkammer 22 vorgesehen. Vor dem oberem EntwZsserungskasten 18 14uft das Obersieb 12 Uber
gine Siebleitwalze 14. In der Zeichnung ist also angenommen, daB das Untersieb 11 zwischen einem nicht
dargesteliten Stoffauflauf und dem Zusammentreffen mit dem Obersieb (an der Siebleitwalze 14) eine im
wesentlichen horizontale Vorentwdsserungsstrecke bildet. Abweichend hiervon kann die Doppelsiebzone
aber auch unmittelbar am Stoffauflauf beginnen; in diesem Fall bilden die zwei Siebbénder mit Hilfe von
zwei einander gegeniiberliegenden Brustwalzen unmittelbar am Stoffauflauf einen keilfdrmigen Einlaufspalt.
In diesem Fall ist auch ein ungeféhr vertikaler Lauf der Siebb#nder mdglich.

Wesentlich ist nun, daB im Bereich des beispielsweise oberen Entwdsserungskastens 18 die Anzahl der
starren Leisten 28 gréBer ist (vorzugsweise ungefdhr doppelt so groB) als die Anzahl der unteren,
nachgiebig abgestiitzten Leisten 27. Am oberen Entwdsserungskasten 18 betragen die Abstdnde zwischen
zwei benachbarten Leisten 28 ungefshr das zwei bis vier-fache der Leistendicke. Bei den unteren Leisten
sind diese Abstinde wesentlich gréBer. Innerhalb der Lénge des oberen Entwdsserungskastens 18 liegt
jede der unteren Leiste 27 gegenliber einer Liicke zwischen zwei oberen Leisten 28. Je zwei oder drei
obere Leisten 28 liegen gegenliber einer Liicke zwischen zwei unteren Leisten 27. Diese Abstdnde
zwischen den unteren Leisten 27 k&nnen, abweichend vom dargestellten Ausflihrungsbeispiel, bei Bedarf
noch weiter vergrdBert werden. Sie kdnnen beispielsweise so groB gemacht werden, da im Bereich des
oberen Entwasserungskastens die Anzahl der starren Leisten das Dreifache der Anzahi der unteren,
nachgiebigen Leisten betragt.

Auf die Entwdsserungskdsten 17 und 18 folgt beispielsweise ein im Untersieb 11 angeordneter
gekrimmter Saugkasten 19 oder ein dhnlicher im Obersieb 12 angeordneter Saugkasten 29 in Form einer
Verldngerung des Kastens 18.

Patentanspriiche

1. Doppelsiebformer zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere Papierbahn, aus einer Faserstoff-
suspension, wobei
zwei Siebbdnder (endlose Siebschiaufen 11 und 12) miteinander eine Doppelsiebzone biiden,
wobei in der Doppelsiebzone das eine Siebband (12) Uber starre Leisten (28), die mit gegenseitigem
Abstand an einem Entwisserungskasten (18) angeordnet sind, 18uft und wobei in der Doppelsiebzone
auBerdem das andere Siebband (11) Uber einige Leisten (27), die mittels nachgiebiger Elemente, z.B.
Federn 24, pneumatische Druckkissen oder dergleichen, abgestlitzt und mit einer wahlbaren Kraft
gegen das Siebband andriickbar sind, lauft dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand zwischen den
nachgiebig abgestlitzten Leisten (27) mindestens ungefdhr doppelt so groB ist als der Abstand
zwischen den starren Leisten {28). :

2. Doppelsiebformer nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein Teil der nachgiebig
abgestiitzten Leisten (27) jeweils gegentiber den Liicken zwischen zwei starren Leisten (28) angeordnet
sind.

3. Doppelsiebformer nach Anspruch 1 oder Anspruch 2 dadurch gekennzeichnet, da8 der Abstand
zwischen zwei starren Leisten (28) ungeféhr gleich dem Dreifachen der Leistendicke ist, wéhrend der
Abstand zwischen zwei nachgiebig abgestlitzten Leisten (24) mehr als das Flnffache der Leistendicke
betrdgt, jeweils gemessen in Sieblaufrichtung.

Hiezu 1 Blatt Zeichnungen
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