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(54) FORMER EINER PAPIER- ODER KARTONMASCHINE

(57) Ein Former einer Papier- oder Kartonma-
schine weist eine untere Siebschleife (11)
und eine obere Siebschleife (12) auf, die
zwischen sich eine Ausbildungszone fest-
legen. Eine erste Einlaufwalze (17) ist in-
nerhalb der unteren Siebschleife (11) posi-
tioniert und dreht die Laufrichtung der Sie-
be (11,12) nach unten. Eine zweite Ein-
laufwalze (22) ist innerhalb der oberen
Siebschleife (12) positioniert und dreht die
Laufrichtung der Siebe (11,12) so, dass sie
horizontal ist. Innerhalb der unteren Sieb-
schleife (11) ist ein gekriimmter Saugkas- 3
ten (23) so gegen die zweite Einlaufwalze
(22) angeordnet, dass das obere Sieb (12)
von der Oberflache einer Bahn (W) in dem
Bereich des gekrimmten Saugkastens (23)
getrennt wird.
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Zusammenfassung

Ein Former einer Papier- oder Kartonmaschine weist
eine untere Siebschleife (11) und eine obere Sieb-
schleife (12) auf, die zwischen sich eine Ausbildungs-
zone festlegen. Eine erste Einlaufwalze (17) ist in-
nerhalb der unteren SiebSchleife (11) positioniert und
dreht die Laufrichtung der Siebe (11,12) nach unten.
Eine zweite Einlaufwalze (22) ist innerhalb der oberen
Siebschleife (12) positioniert und dreht die Laufrich-
tung der Siebe (11,12) so, dass sie horizontal ist.
Innerhalb der unteren Siebschleife (11) ist ein ge-
krimmter Saugkasten (23) so gegen die zweite Einlauf-
walze (22) angeordnet, dass das obere Sieb (12) wvon
der Oberflache einer Bahn (W) in dem Bereich des ge-

krimmten Saugkastens (23) getrennt wird.




Former einer Papier- oder Kartonmaschine

Die Erfindung betrifft einen Former einer Papier- oder
Kartonmaschine, der eine untere Siebschleife und eine
obere Siebschleife aufweist, die zwischen sich eine
Ausbildungszone festlegen, wobei in der Ausbildungszo-
ne eine erste Einlaufwalze so innerhalb der unteren
Siebschleife positioniert ist, dass sie die Laufrich-
tung der Siebe nach unten dreht, und wobei eine zweite
Einlaufwalze so innerhalb der oberen Siebschleife po-
sitioniert ist, dass sie die Laufrichtung der Siebe so
dreht, dass sie im Wesentlichen horizontal ist, wobei
die Siebe iUber die Distanz 2zwischen den ersten und

zweiten Einlaufwalzen schrég nach unten laufen.

Ein Problem von Kartonformern ist die ungenltgende Ent-
wasserungskapazitat und ein relativ steiler Spalt,
wodurch es notwendig wird, dass der Stoffauflaufstrahl
des Stoffauflaufkastens eine relativ hohe Geschwindig-
keit aufweist. Aus diesem Grund kann der Former nicht
mit sehr niedrigen Betriebsgeschwindigkeiten betrieben
werden. In einem Walzenspaltformer ist der Formungs-
spalt auf der Oberflache einer Einlaufwalze angeordnet

und Siebe laufen Uber einen Kurvensektor der Einlauf-




walze, so dass der Druck des Stoffauflaufstrahles und
die Spannung des aufleren Siebes verursachen, dass Was-
ser von einer zwischen die Siebe zugefiuhrten Zell-
stoffsuspension entfernt wird. Die Einlaufwalze ist im
Allgemeinen eine Saugwalze mit einem relativ grofien
Durchmesser, am grdfiten bis zu 1800 mm. Die Entwasse-
rungsdistanz auf der Einlaufwalze kann durch die Erhd-
hung des Durchmessers der Walze erhdht werden, fihrt
jedoch zu einer grdferen Hbhe des Formers und zu einem
hdéheren Preis der Einlaufwalze. Die Entwasserungskapa-
zitdt kann ebenfalls durch Erhohung der Anzahl unter-
schiedlicher Entwasserungselemente (Entwasserungsklin-
gen, Saugkdsten usw.) in der nach dem Formungsspalt
angeordneten Ausbildungszone erhéht werden. Dadurch
erhdhen sich der Energieverbrauch, Ersatzteilkosten

und Raumbedarf des Formers.

In dem FI-Patent 84734 wird ein Doppelsiebformer be-
schrieben, der eine erste Einlaufwalze und eine zweite
Einlaufwalze aufweist, die auf einem im Wesentlichen
niedrigeren Niveau als die erste Einlaufwalze positio-
niert ist. Eine Doppelsiebausbildungszone beginnt in
dem Bereich des hdchsten Punktes der ersten Einlauf-
walze, von wo aus sich die Ausbildungszone nach unten
in einen Sektor krimmt, dessen GrdéfRenordnung weniger
als 90° betradgt. Nach der zweiten Einlaufwalze ist in
der unteren Siebschleife ein Siebtisch mit einem ge-
riffelten Deck oder einer gleichwertigen Ablenkkombi-
nation vorgesehen, wobei danach ein oberes Sieb von
der Bahn getrennt wird, und wobei mittels eines Trenn-

saugkastens sichergestellt wird, dass die Bahn dem




unteren Sieb nach der Doppelsiebausbildungszone folgt.
Der Durchmesser der ersten Einlaufwalze ist relativ
gro. Eine solche Einlaufwalze ist teuer, nimmt viel
Raum ein und erfordert solide Tragkonstruktionen. Der
mittels derselben bereitgestellte Formungsspalt ist

relativ steil.

In dem U.S.-Patent 6,267,846 ist ein Doppelsiebformer
beschrieben, bei dem ein Formungsspalt in dem Bereich
des hdéchsten Punktes einer ersten Einlaufwalze ange-
ordnet ist, wobei die Siebe steil in einer schrag nach
unten gerichteten Richtung von der ersten Einlaufwalze
zu einer zweiten Einlaufwalze laufen, und wobei das»
obere Sieb auf einem Horizontalabschnitt nach der
zweiten Einlaufwalze von dem unteren Sieb getrennt
wird. Bei dieser Anordnung ist der Durchmesser der
ersten Einlaufwalze ebenfalls relativ grof3, in der

Gréfenordnung von 1500 - 2500 mm.

Bei den oben beschriebenen Doppelsiebformern wird die
Doppelsiebausbildungszone durch Entwasserungselemente
fortgesetzt, die auf dem Horizontalabschnitt nach der
zweiten Einlaufwalze positioniert sind, wodurch sich
die Raumanforderung des Formers erhdht. Die Anordnun-
gen erfordern auch, dass ein separater Trennsaugkasten
in dem Bereich positioniert wird, in dem das obere

Sieb von der Bahn getrennt wird.

In der Verdffentlichung EP-B1-1224356 ist eine Doppel-
siebausbildungszone beschrieben, worin eine erste Ein-

laufwalze innerhalb einer oberen Siebschleife und eine




zweite Einlaufwalze dartuber innerhalb einer wunteren
Siebschleife wvorhanden ist, so dass die Siebe schrag
von unten nach oben zu der zweiten Einlaufwalze lau-
fen. Die zweite Einlaufwalze ist eine offene Walze,
der ein Saugkasten auf der Seite der oberen Sieb-
schleife gegenlberliegt, wobei der Saugkasten mindes-
tens in der Laufsituation so gekrummt ist, dass die
Spannung des oberen Siebes die normale Kraft zwischen
dem Sieb und dem Deck des Saugkastens verringert, was
durch das Vakuum des Saugkastens verursacht wird. Das
Vakuum des Saugkastens halt die Bahn an dem Saugkasten
hauptsachlich von der Walze und von dem unteren Sieb
weg, wahrend sie auf der Unterseite des oberen Siebes
anhaftet und sich an die gekrimmte Form des Saugkas-
tens anpasst. Die Bahn verlasst die Doppelsiebzone,
wahrend sie an der Unterseite des oberen Siebes anhaf-
tet. Ein Problem bei dieser Formerkonstruktion ist die
schwierige Kontrolle der Bahn in einer Risssituation,

und die Kontrolle des Gautschtrimmens.

Eine Aufgabe der Erfindung besteht in der Ldsung des
mit dem Stand der Technik in Zusammenhang stehenden
Problems. Ein Ziel besteht in der Bereitstellung einer
neuen und vorteilhaften Anordnung zur Trennung der
Bahn von einem oberen Sieb am Ende einer von oben nach
unten gerichteten Doppelsiebzone. Ein weiteres Ziel
besteht in der Erhdéhung der Entwasserungskapazitat des

Formers ohne Erhdéhung der Raumanforderung des Formers.

Mit dem Ziel der Losung der oben beschriebenen Aufga-

ben sowie der spater herauskommenden, ist der Former




gemdR der Erfindung durch das gekennzeichnet, was in

dem kennzeichnenden Teil von Anspruch 1 ausgesagt ist.

Bei dem Former gemafl der Erfindung ist ein gekrummter
Saugkasten innerhalb einer unteren Siebschleife posi-
tioniert, wobei der Saugkasten gegen eine zweite Ein-
laufwalze angeordnet ist und ein oberes Sieb von der
Oberflache einer Bahn in dem Bereich des gekrummten
Saugkastens getrennt wird. Vorteilhafterweise ist die
Kriummung des Decks des Saugkastens so angepasst oder
anpassbar, dass sie der Krimmung der zweiten Einlauf-
walze entspricht. Der gekrimmte Saugkasten kann zum
Beispiel von der in den Verdffentlichungen EP-Bl-

1224356 und WO-A1-9829600 beschriebenen Art sein.

Der gekrummte Saugkasten erleichtert die Trennung der
Bahn von dem oberen Sieb und hebt den Trockensubstanz-
gehalt der Bahn an, bevor die Bahn zu einem Pressbe-
reich uUbertragen wird. Die Entwasserung wird einer-
seits mittels des Vakuums des Saugkastens, und ande-
rerseits mittels durch die Spannung des unteren Siebes
verursachter Kompression bewerkstelligt. Auf Grund der
Wirkung der Spannung der Siebe kann das Vakuum des
Saugkastens verringert werden, wodurch es mbglich
wird, dass das Vakuum durch einen Ventilator erzeugt
werden kann. Ein Ventilator verbraucht wesentlich we-
niger Strom als Vakuumpumpen. Die Reibung zwischen dem
Sieb und dem Saugkasten ist sehr klein, wodurch Strom-
bedarf und Siebverschleiff verringert werden. Zusatz-

lich besteht ein Vorteil der Anordnung in einer einfa-
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chen und kompakten Konstruktion, die es mdglich macht,

den Siebbereich zu verkiurzen.

Der Former kann ein Hybridformer sein, der mit einem
anfidnglichem Einzelsiebentwasserungsbereich versehen
ist, oder es kann ein Spaltformer sein, in dem eine
Zellstoffsuspension direkt in einen Formungsspalt zwi-

schen den Sieben zugefihrt wird.

Wenn es sich bei dem Former um einen Spaltformer han-
delt, kann ein gekrimmter Siebtisch in Kombination mit
dem Formungsspalt vor einer ersten Einlaufwalze ange-
ordnet sein, wobei der Siebtisch innerhalb einer der
Siebschleifen angeordnet ist. Der Siebtisch fihrt die
Siebe gemeinsam auf ihrem nach oben gefihrten Lauf,
welcher der ersten Einlaufwalze vorangeht. Der Sieb-
tisch ist mit einer offenen Oberflache versehen und
mit einer Vakuumquelle verbunden, wodurch ermdglicht
wird, dass die Menge an durch den Siebtisch entferntem
Wasser wirksam beeinflusst wird, indem das Vakuumni-

veau des Siebtisches gesteuert wird.

Vorteilhafterweise ist das Deck des Siebtisches mit
Offnungen versehen, die so geformt und positioniert
sind, dass ein im Wesentlichen nicht pulsierender Ent-
wasserungsdruck mittels derselben erzeugt wird. Ein
Entwasserungsdruck, der konstant bleibt, wird mittels
eines Siebtisches erzeugt, der ein Deck aufweist, des-
sen Offnungen zum Beispiel runde oder elliptische L&-
cher, sich im Wesentlichen in einer Maschinenrichtung

erstreckende Schlitze, wellenfdrmige Schlitze, erhabe-
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ne Kontaktflidchen zum Tragen eines Gewebes Uber dem
Deck des Tisches, oder jede andere &hnliche Konstruk-
tion ist. Alternativ kann das Deck des Siebtisches mit
Schlitzen versehen sein, die einen pulsierenden Ent-

wasserungsdruck erzeugen.

Der Siebtisch kann entweder innerhalb einer oberen
Siebschleife oder einer unteren Siebschleife positio-
niert werden. Bei einer Ausflihrungsform der Erfindung
sind zwei Siebtische vorhanden, wobei einer davon in-
nerhalb der oberen Siebschleife und der andere inner-

halb der unteren Siebschleife ist.

Der Siebtisch kann einen KrUmmungsradius aufweisen,
der wesentlich groéfer als derjenige der ersten
Einlaufwalze ist, die danach angeordnet ist.
Vorteilhafterweise betrdgt der Krlimmungsradius des
Siebtisches 800 - 4000 mm. Der Durchmesser der ersten
Einlaufwalze betrug traditionellerweise 1600 - 2000
mm. Bei der Anordnung in Ubereinstimmung mit der
Erfindung kann die grofe und teure Einlaufwalze durch
eine wesentlich kleinere Walze mit einem Durchmesser

von 600 - 1400 mm ersetzt werden.

Wenn in einem frihen Stadium mit der Entwasserung be-
gonnen wird, d. h. auf dem Deck des Siebtisches, kann
es sich bei der ersten Einlaufwalze um eine Walze mit
glatter Oberflache oder eine offene Walze ohne Vakuum
handeln. Wenn es winschenswert ist, die Entwasserungs-
kapazitat des Formers zu erhdhen, kann eine Saugwalze

als erste Einlaufwalze verwendet werden.




Wenn vor der ersten Einlaufwalze ein Siebtisch vorhan-
den ist, der die Siebe zusammenfihrt, bevor sie zu der
Einlaufwalze gelangen, wird der Formungsspalt weniger
steil und der Stoffauflaufstrahl kann im Wesentlichen
parallel zu den Sieben in den Spalt gerichtet werden.
Das Betriebsfenster des Formers wird breiter, was ei-
nen Betrieb mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten
und Flachengewichten ermbglicht. Die Anordnung gibt
eine Gelegenheit zur Erhdéhung der Entwasserungskapazi-
tat ohne eine Erhdhung des Raumbedarfs in dem Siebbe-
reich. Alternativ ist eine Verringerung des Durchmes-
sers der ersten Einlaufwalze und/oder der Verzicht auf
den Einsatz von Vakuum bei der ersten Einlaufwalze
méglich. Die Steuerbarkeit der Entwadsserung wird im

Vergleich zu der traditionellen Anordnung verbessert.

Die Schlisselkomponenten der Anordnung sind auf der-
selben Rahmenkonstruktion freitragend angeordnet, wo-
bei der Prozessbereich 1leichter steuerbar ist. Die
neue Anordnung ist in ihrer Konstruktion energieeffi-
zient und kompakt. Auf Grund der kompakten Konstrukti-
on kénnen vorhandene Siebbereiche so umgebaut werden,
dass sie in Ubereinstimmung mit der Erfindung sind.
Das bedeutet, dass auf Grund einer verbesserten Ent-
wasserungskapazitat die Laufgeschwindigkeit des Sieb-
bereiches erhdht werden kann und gleichzeitig die Ei-
genschaften der Bahn besser steuerbar sind. Durch den
gekrummten Siebtisch wird eine groéfere Krimmung der
Entwasserungsflache ermdglicht, wodurch es mbglich

wird, weitere Parameter des Formers wie zum Beisgpiel



Entwasserungsdistanz und Entwasserungsdruck zu beein-

flussen.

Der Former in Ubereinstimmung mit der Erfindung ist
insbesondere zur Herstellung von Karton geeignet, wo-
bei er zur Ausbildung einer Einfachschicht- oder Mehr-
schicht- (Mehrschichtstoffauflaufkasten)-Bahn oder als
ein Primarformer bei der Ausbildung einer Mehrschicht-
bahn verwendbar ist. Der Former in Ubereinstimmung mit
der Erfindung kann natlrlich auch zur Herstellung von

Papier verwendet werden.

Nachfolgend wird die Erfindung unter Bezugnahme auf
die Figuren der dazugehdrigen Zeichnungen beschrieben,
auf deren Details die Erfindung keinesfalls eng be-

grenzt sein soll.

Fig. 1 ist eine schematische Seitenansicht eines For-

mers in Ubereinstimmung mit der Erfindung.

Fig. 2 ist eine Seitenansicht eines Formers, der eine
Mehrschichtbahn erzeugt, und wobei der in Fig. 1 dar-

gestellte Former ein Primarformer ist.

Fig. 3 stellt eine alternative Ausfihrungsform der

Erfindung dar.

Fig. 4 stellt eine zweite alternative Ausfihrungsform

dar.
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Fig. 5 stellt eine dritte alternative Ausfihrungsform

dar.

Fig. 6 stellt eine vierte alternative Ausfihrungsform

dar.

Der Former von Fig. 1 weist eine Schleife auf, die aus
einem unteren Sieb 11 ausgebildet ist, und eine aus
einem oberen Sieb 12 ausgebildete Schleife, die eine
Doppelsiebausbildungszone zwischen sich ausbilden.
Innerhalb der unteren Siebschleife 11 sind eine Brust-
walze 15, eine erste Einlaufwalze 17 und Entwasse-
rungselemente 19, 21, ZBL 25 und 27 vorhanden. Zusatz-
lich dazu wird der Lauf der unteren Siebschleife 11
durch Fihrungsrollen 13 gefihrt. Innerhalb der oberen
Siebschleife 12 sind eine Brustwalze, ein gekrimmter
Siebtisch 18, ein Entwasserungskasten 20 und eine
zweite Einlaufwalze 22 vorhanden. Zusatzlich dazu wird
der Lauf der oberen Siebschleife 12 durch Fuhrungsrol-

len 14 gefihrt.

Ein Zellstoffsuspensionsstrahl wird von einem
Stoffauflaufkasten 10 in einen durch die Siebe 11, 12
festgelegten Formungsspalt G zugefihrt. Sowohl der
Stoffauflaufstrahl als auch der Formungsspalt G sind
schrag nach oben gerichtet. Die Brustwalzen 15, 16
fihren den Lauf der Siebe 11, 12, ohne tatsachlich an
der Entwasserung beteiligt 2zu sein. Der Siebtisch 18
befindet sich auf der Seite der oberen Siebschleife 12
und fihrt das von der Brustwalze 16 kommende obere

Sieb 12, und bringt das obere Sieb so mit dem unteren



Sieb 11 zusammen, dass der gemeinsame Lauf der Siebe
11, 12 auf der Oberflache des Siebtisches 18 beginnt.
Der Siebtisch 18 ist mit einer Vakuumqguelle verbunden
und sein Deck ist mit Entwasserungsdéffnungen versehen.
Die Of fnungen sind Loécher oder Schlitze, die
vorteilhafterweise so angeordnet sind, dass die
Entwasserung im Wesentlichen nicht pulsierend ist. Der
Krimmungsradius R; des Decks des Siebtisches 18 ist im
Wesentlichen grdéRer als der Radius R; der ersten
Einlaufwalze 17. Der Siebtisch 18 kann mit Zonen
versehen sein, wobei unterschiedliche Vakuums
vorhanden sind, und/oder die unterschiedliche
Krimmungsradien aufweisen, und/oder wobei das Deck
unterschiedliche Perforationen oder Of fnungen

aufweist.

Nach dem Siebtisch 18 laufen die Siebe 11, 12 schréag
nach oben zu der ersten Einlaufwalze 17 und uUber ihren
Kurvensektor, der den Lauf der Siebe 11, 12 schrag
nach oben dreht. Der Durchmesser der Einlaufwalze 17
kann dieselbe Gréfenordnung wie die Durchmesser der
anderen Walzen des Formers aufweisen. In diesem Fall
ist der Raumbedarf des Formers betrachtlich kleiner
als derjenige herkédmmlicher Former, wobei die erste
Einlaufwalze gewdhnlich betrachtlich grdéfRer als die
anderen Walzen ist. Die Einlaufwalze 17 kann eine
glatte Oberflache oder eine offene Oberflache aufwei-
sen oder kann perforiert und mit einer Vakuumzone ver-

sehen sein.



Auf dem nach unten gerichteten schragen Lauf der Siebe
11, 12 nach der ersten Einlaufwalze 17 sind Entwéasse-
rungskasten 19 und 21 auf der Seite des unteren Siebes
11 positioniert und der Entwasserungskasten 20 ist auf
der Seite des oberen Siebes positioniert. Nach diesen
Entwasserungselementen folgt die zweite Einlaufwalze
22, die innerhalb der oberen Siebschleife 12 positio-
niert ist, und die den Lauf der Siebe 11, 12 so dreht,

dass er im Wesentlichen horizontal ist.

An der zweiten Einlaufwalze 22 ist innerhalb der unte-
ren Siebschleife 11 ein Saugkasten 23, dessen Oberfléa-
che mindestens wdhrend des Laufes eine gekrimmte Tr&-
gerflache fir die Siebe 11, 12 ausbildet. In einer
Laufsituation ist eine Bahn W an dem Saugkasten 23
aufer Kontakt mit der Oberflache der Walze 22 und in
Kontakt mit dem unteren Sieb 11, dessen Lauf der ge-
krimmten Form des Decks des Saugkastens 23 folgt. Vor-
teilhafterweise ist die KrUlmmung des Decks des Saug-
kastens 23 so angepasst, dass sie mit der Krimmung R,
der zweiten Einlaufwalze 22 Ubereinstimmt. Bei dieser
Art von Saugkasten ist die Reibung zwischen dem Sieb
und dem Deck des Saugkastens sehr klein. Der Saugkas-
ten 23 entfernt Wasser wirksam von der Bahn und er-
leichtert die Trennung der Bahn von dem oberen Sieb
12. Die Bahn wird ohne einen Ubertragungssaugkasten
getrennt oder die Trennung kann mittels eines Trenn-
saugkastens 25 sichergestellt werden, wobei danach das
obere Sieb 12 mittels einer Fihrungsrolle 14 von der
Bahn W getrennt wird, die weiterhin durch das untere

Sieb 11 getragen wird. Nach dem Ende der Doppelsiebzo-




ne ist weiterhin eine Entwdsserungsklinge 27 vorhan-
den, die Wasser von der unteren Flache des unteren
Siebes 11 abschabt.

Der in Verbindung mit der zweiten Einlaufwalze 22 an-
geordnete gekrimmte Saugkasten 23 ermdglicht die Steu-
erung der Asymmetrie der Entwasserung. Zusatzlich wird
der Bahn vor dem Pressbereich ein hdéherer Trockensub-
stanzgehalt verliehen, wodurch es ermdéglicht wird, den
Siebabschnitt wenn gewlinscht zu verklrzen, da zum Bei-
spiel als Ergebnis einer hdéheren Entwasserungskapazi-
tat ein auf dem Lauf des Siebes angeordneter Saugkas-

ten weggelassen werden kann.

Die Oberflache der zweiten Einlaufwalze 22 ist vor-
zugsweise glatt, kann aber an bestimmten Einsatzorten
auch offen und mdéglicherweise mit Saugkraft versehen
sein, wenn es erforderlich ist, dass der Former eine

besonders hohe Entwéasserungskapazitat aufweist.

In Fig. 2 ist ein Formungsbereich einer Papier- oder
Kartonmaschine dargestellt, die eine Zweischichtbahn
herstellt. Sie weist einen ersten Former 100 zur Aus-
bildung einer ersten Schicht W; der Bahn und einen
zweiten Former 200 zur Ausbildung einer zweiten
Schicht W, der Bahn auf. Die Komponentenbahnen W, und
W, werden auf einer Gautschwalze 42 miteinander ver-
bunden, um eine Zweischichtpapier- oder Kartonbahn W

Zu erzeugen.

Der erste Former 100 entspricht im Wesentlichen dem in




Zusammenhang mit Fig. 1 oben beschriebenen Former. Der
zweite Former 200 weist eine erste Siebschleife 31 und
eine zweite Siebschleife 32 auf, welche zwischen sich
selbst eine Doppelsiebausbildungszone festlegen. In-
nerhalb der ersten Siebschleife 31 sind eine Brustwal-
ze 35, eine dritte Einlaufwalze 37 und Entwasserungs-
kasten 39 und 41 vorhanden. Zus&tzlich dazu wird der
Lauf des Siebes 31 mittels Fuhrungsrolle 33 gefuhrt.
Innerhalb der zweiten Siebschleife 32 ist eine Brust-
walze 36, ein mit einem gekrimmten Deck versehener
Siebtisch 38, ein Entwasserungskasten 40 und die
Gautschwalze 42 vorhanden. Zusatzlich dazu wird der
Lauf des Siebes 32 mittels der Fluhrungsrollen 34 ge-
fdhrt.

Eine Zellstoffsuspension wird von einem zweiten Stoff-
auflaufkasten 30 in einen Formungsspalt zwischen den
Sieben 31 und 32 zugefihrt. Die Siebe 31 und 32 tref-
fen auf einem gekrimmten Deck des zweiten Siebtisches
38 aufeinander, wobei sie danach Uber einen Kurvensek-
tor der dritten Einlaufwalze 37 laufen, welche die
Siebe 31 und 32 so dreht, dass sie nach unten laufen.
Auf diesem schradg nach unten laufenden Siebabschnitt
sind innerhalb der ersten Siebschleife 31 zwei Entwas-
serungskasten 39 und 41 wund innerhalb der zweiten
Siebschleife 32 ist ein Entwasserungskasten 40 vorhan-
den. An dem Endteil des Entwasserungskastens 40 wird
das erste Sieb 31 so Ubergeben, dass es von der Kompo-
nentenbahn W,; getrennt wird, der es ermdglicht wird,
dem zweiten Sieb 32 zu folgen. Die Komponentenbahn W,

wird auf dem zweiten Sieb 32 getragen auf die Kompo-



nentenbahn W, gefihrt, die auf dem unteren Sieb 11
angeordnet ist. Die Komponentenbahnen W; und W, werden
mittels der Gautschwalze 42 miteinander verbunden,
wodurch sie die Zweischichtbahn W ausbilden. In Ver-
bindung mit der Gautschwalze 42 und danach sind mehre-
re Saugkasten 43 innerhalb der Schleife des unteren
Siebes 11 angeordnet, wobei die Funktion der Saugkas-
ten darin besteht sicherzustellen, dass die kombinier-
te Bahn W dem unteren Sieb 11 in dem Stadium folgt,
wenn das zweite Sieb 32 unter Verwendung einer Fuh-

rungsrolle 34 von der Bahn W getrennt wird.

In Fig. 3-5 sind drei alternative Modglichkeiten zur
Verwirklichung eines Formers in Ubereinstimmung mit
der Erfindung dargestellt. Die Figuren entsprechen in
der Hauptsache Fig. 1, stellen jedoch aus Grinden der
Einfachheit nicht die zwischen der ersten und zweiten

Einlaufwalze positionierten Entwasserungselemente dar.

Bei dem Former von Fig. 3 ist in der Position der ers-
ten Einlaufwalze eine herkdmmliche Einlaufwalze 117
mit grofem Durchmesser vorhanden, die eine wirksame
Entwasserung der Bahn erméglicht. Auf einem schrag
nach oben verlaufenden Lauf wvon Sieben 11 und 12 vor
der ersten Einlaufwalze 117 ist ein innerhalb einer
oberen Siebschleife 12 positionierter gekrimmter Sieb-
tisch 18 vorhanden. Ein gekrUmmter Saugkasten 23 ist
in Verbindung mit einer zweiten Einlaufwalze 22 posi-
tioniert. Beide dieser Anordnungen erhdhen die Entwas-
serungskapazitat des Formers im Vergleich =zu einem

traditionellen Ausbildungsbereich wesentlich, bei dem
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diese Elemente fehlten. Wenn die Entwasserung auf der
gekriimmten Flache des Siebtisches 18 begonnen wird,
kénnen die Entwasserungsdistanz und der Entwasserungs-
druck auf der Einlaufwalze 117 freier als bei herkdmm-

lichen Formern gesteuert werden.

Bei dem Former von Fig. 4 ist ein Siebtisch 118 inner-
halb einer unteren Siebschleife 11 zwischen einer
Brustwalze 15 und einer ersten Einlaufwalze 17 ange-
ordnet. Die erste Einlaufwalze 17 weist einen kleine-
ren Durchmesser als die herkdémmliche Einlaufwalze von

Fig. 3 auf.

Bei dem Former von Fig. 5 sgind zwel Siebtische 18 und
118 auf einem schrag nach oben verlaufenden Lauf von
Sieben 11, 12 vorhanden, die zwischen Brustwalzen 15,
16 und einer ersten Einlaufwalze 17 verbleiben, wobei
der erste Siebtisch 18 innerhalb einer oberen Sieb-
schleife 12 und der zweite Siebtisch 118 innerhalb

einer unteren Siebschleife 11 positioniert ist.

Bei dem Former von Fig. 6 wird eine Zellstoffsuspensi-
on von einem Stoffauflaufkasten 10 direkt =zwischen
Siebe 11, 12 in einen Formungsspalt G zugeflhrt. Die
Entwasserung beginnt an einem Kurvensektor einer ers-
ten Einlaufwalze 117. Nach der ersten Einlaufwalze 117
wird der gemeinsame Lauf der Siebe 11, 12 schrag nach
unten in Richtung einer zweiten Einlaufwalze 22 ausge-
richtet. Auf diesem gemeinsamen Lauf der Siebe wird
Wasser von der Bahn W mittels Entwasserungskasten 19

und 21 entfernt, die auf der Seite des unteren Siebes
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11 positioniert sind, und mittels eines Entwasserungs-
kastens 20, der auf der Seite des oberen Siebes 12
positioniert ist. Der gemeinsame Lauf der Siebe endet
an einem Kurvenbereich der zweiten Einlaufwalze 22,
wobei sich danach das untere Sieb 11 und die dadurch
getragene Bahn W im Wesentlichen horizontal vorwarts-
bewegen, und das obere Sieb 12 von der Bahn mittels
einer Fihrungsrolle 14 getrennt wird. Die Trennung der
Bahn von dem oberen Sieb 12 wird mittels eines gegen
die zweite Einlaufwalze 22 angeordneten Siebtisches 23

bewerkstelligt.

Viele unterschiedliche Ab&nderungen der Erfindung sind
innerhalb des in den nachfolgenden Ansprichen defi-

nierten Schutzumfanges machbar.
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Patentanspriche

Former einer Papier- oder Kartonmaschine, der eine
untere Siebschleife (11) und eine obere Sieb-
schleife (12) aufweist, die zwischen sich eine
Ausbildungszone festlegen, wobei in der Ausbil-
dungszone eine erste Einlaufwalze (17,117) so in-
nerhalb der unteren Siebschleife (11) positioniert
ist, dass sie die Laufrichtung der Siebe (11,12)
nach unten dreht, und wobei eine zweite Einlauf-
walze (22) so innerhalb der oberen Siebschleife
(12) positioniert ist, dass sie die Laufrichtung
der Siebe (11,12) so dreht, dass sie im Wesentli-
chen horizontal ist, wobei die Siebe (11,12) duber
die Distanz zwischen den ersten und zweiten Ein-
laufwalzen (17,117,22) schrag nach unten laufen,
dadurch gekennzeichnet, dass
innerhalb der unteren Siebschleife (11) ein ge-
kriimmter Saugkasten (23) gegen die zweite Einlauf-
walze (22) angeordnet ist, und dass das obere Sieb
(12) von der Oberflache einer Bahn (W) in dem Be-
reich des gekrimmten Saugkastens (23) getrennt

wird.
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Former nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet 6 dass
die Krimmung eines Decks des Saugkastens (23) so
angepasst oder anpassbar ist, dass sie der Krim-
mung (R;) der zweiten Einlaufwalze (23) ent-

spricht.

Former nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet b dass

auf dem schriag nach unten verlaufenden Abschnitt
der  Ausbildungszone der ersten Einlaufwalze
(17,117) und der zweiten Einlaufwalze (22) eines
oder mehrere Entwasserungselemente (19,20,21) vor-

handen sind.

Former nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,h6 dass
der Ausbildungszone ein anfanglicher Einzelsieb-

entwasserungsbereich vorausgeht.

Former nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,6 dass
die Ausbildungszone mit einem Formungsspalt (G)

beginnt.

Former nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,h6 dass

in Verbindung mit dem Formungsspalt (G) vor der
ersten Einlaufwalze (17) ein gekrUmmter Siebtisch
(18) vorhanden ist, der innerhalb einer der Sieb-

schleifen (11,12) positioniert, mit einer offenen
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Flache versehen und mit einer Vakuumquelle verbun-
den ist, wobei der Siebtisch (18,118) die Siebe
(11,12) gemeinsam auf ihrem nach oben ausgerichte-
ten Lauf fuhrt, welcher der ersten Einlaufwalze

(17,117) vorangeht.

Former nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,h dass

der Siebtisch (18,118) ein Deck aufweist, welches
mit Offnungen versehen ist, die so geformt und po-
gsitioniert sind, dass mittels derselben ein im We-
sentlichen nicht pulsierender Entwasserungsdruck

erzeugt wird.

Former nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,h dass

der Siebtisch (18,118) ein Deck aufweist, welches
mit Schlitzen versehen ist, die einen pulsierenden

Entwdsserungsdruck erzeugen.

Former nach einem der Anspriche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,h6 dass

er zwei Siebtische (18,118) aufweist, wovon einer
(18) innerhalb der oberen Siebschleife (12) posi-
tioniert ist, und der andere (118) innerhalb der

unteren Siebschleife (11) positioniert ist.

Former nach einem der Anspriche 6 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,6 dass
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der Krimmungsradius (R;) des Siebtisches (18,118)
wesentlich gréfer als der Radius (R;) der ersten
Einlaufwalze (17,117) ist.

Former nach einem der vorangegangenen Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,6 dass
der Durchmesser der ersten Einlaufwalze (17) 600 -

1400 mm betragt.

Former nach einem der Anspruche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,6 dass

der Durchmesser der ersten Einlaufwalze (117) 1600
- 2000 mm betragt.

Former nach einem der vorangegangenen Anspruche,
dadurch gekennzeichnet 6 dass
die erste Einlaufwalze (17,117) eine glatte oder

offene Walze, oder eine Saugwalze ist.
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