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(57) Gegenstand der Erfindung ist eine fiir eine Papier- oder
Kartonmaschine bestimmte Blattbildungspartie, die einen
Stoffauflauf (70), der einen Disenraum (73) aufweist, und
eine Siebpartie, die einen Former (20) fiir einen Spalt mit
einem ersten und einem zweiten Sieb (21, 22) aufweist,
weiche Siebe die Doppelsieb-Blattbildungszone begrenzen,
umfasst, und in der der Fasersuspensionsstrom (M) aus
dem Auslaufspalt (76) des Stoffauflauf-(70)-Diisenraums
(73) zwecks Bildung der Bahn (W) zwischen den beiden
Sieben (21, 22) in den Formierspalt (G) gespritzt wird, und
die Siebpartie wenigstens zwei Entwasserungszonen (V1,
V2) auf weist. In dem Diisenraum (73) des Stoffauflaufs
(70) sind keine die Turbulenz aufrechterhaltenden Elemen-
te, wie zum Beispiel Lamelien, angeordnet oder aber die
Lange der im Diisenraum (73) des Stoffauflaufs (70) ange-
ordneten Lamellen betrégt hochstens 50 % der Lange des
Diisenraums (73), und das erste Entwésserungselement
der Siebpartie besteht aus einem stationéren vakuumbe-
aufschiagten Formierschuh (30) . Gegenstand der Erfin-
dung ist auch ein Verfahren in der Blattbildungspartie einer
Papier- oder Kartonmaschine, bei dem der Fasersuspensi-
onsstrom (M) aus dem Diisenraum-(73)-Auslaufspalt (76)
des Stoffaufiaufs (70) zwecks Bildung einer Bahn (W)
zwischen dem ersten und dem zweiten Formiersieb (21,
22) in den Formierspait (G) des Gap-Formers (20) gespritzt
wird, und bei dem der Bahn in der Siebpartie in wenigstens
zwei Entwésserungszonen (V1, V2) Wasser entzogen wird.
Bei dem Verfahren wird im Diisenraum (73) des Stoffauf-
laufs (70) nicht mit die Turbulenz aufrechterhaltenden
Elementen, wie zum Beispiel Lamellen, auf den Fasersus-
pensionsstrom (M) eingewirkt, oder aber mit Lamellen,
deren Lénge héchstens 50 % der Lange des Disenraums
(73) betrégt, auf den Fasersuspensionsstrom (M) einge-
wirkt, und bei dem Verfahren wird der Bahn in der Siebpar-
tie zuerst Gber einen stationdren vakuumbeaufschlagten
Formierschuh (30) Wasser entzogen.
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Zusammenfassung

Blattbildungspartie einer Papier- oder Kartonmaschine und Verfahren in

einer Papier- oder Kartonmaschine

Gegenstand der Erfindung ist eine fur eine Papier- oder
Kartonmaschine bestimmte Blattbildungspartie, die einen
Stoffauflauf (70), der einen Dlisenraum (73) aufweist,
und eine Siebpartie, die einen Former (20) flr einen
Spalt mit einem ersten und einem zweiten Sieb (21, 22)
aufweist, welche Siebe die Doppelsieb-Blattbildungszone
begrenzen, umfasst, und in der der Fasersuspensionsstrom
(M) aus dem Auslaufspalt (76) des Stoffauflauf-(70)-
Disenraums (73) zwecks Bildung der Bahn (W) zwischen den
beiden Sieben (21, 22) in den Formierspalt (G) gespritzt
wird, und die Siebpartie wenigstens zwei Entwasserungs-
zonen (V1, V2) aufweist. In dem Disenraum (73) des
Stoffauflaufs (70) sind keine die Turbulenz aufrechter-
haltenden Elemente, wie 2zum Beispiel Lamellen, angeord-
net oder aber die Lange der im Dilisenraum (73) des Stoff-
auflaufs (70) angeordneten Lamellen betragt hdéchstens 50
% der Lange des Dlsenraums (73), und das erste Entwasse-
rungselement der Siebpartie besteht aus einem stationa-
ren vakuumbeaufschlagten Formierschuh (30). Gegenstand
der Erfindung ist auch ein Verfahren in der Blattbil-
dungspartie einer Papier- oder Kartonmaschine, bei dem
der Fasersuspensionsstrom (M) aus dem Disenraum-(73)-
Auslaufspalt (76) des Stoffauflaufs (70) zwecks Bildung
einer Bahn (W) zwischen dem ersten und dem zweiten For-
miersieb (21, 22) in den Formierspalt (G) des Gap-
Formers (20) gespritzt wird, und bei dem der Bahn in der
Siebpartie in wenigstens zweli Entwasserungszonen (V1,
V2) Wasser entzogen wird. Bei dem Verfahren wird im Du-
senraum (73) des Stoffauflaufs (70) nicht mit die Turbu-
lenz aufrechterhaltenden Elementen, wie zum Beispiel La-
mellen, auf den Fasersuspensionsstrom (M) eingewirkt,
oder aber mit Lamellen, deren Lange hdéchstens 50 % der
Lange des Dusenraums (73) betragt, auf den Fasersuspen-
sionsstrom (M) eingewirkt, und bei dem Verfahren wird
der Bahn in der Siebpartie zuerst uUber einen stationaren
vakuumbeaufschlagten Formierschuh (30) Wasser entzogen.

(Fig. 3)




Blattbildungspartie einer Papier- oder Kartonmaschine und Verfahren in
einer Papier- oder Kartonmaschine

Gegenstand dieser Erfindung ist eine Blattbildungspar-
tie nach dem Oberbegriff von Patentanspruch 1 einer
Papier- oder Kartonmaschine. Gegenstand der Erfindung
ist auch ein Verfahren nach dem Oberbegriff wvon Pa-

tentanspruch 6 in einer Papier- oder Kartonmaschine.

Zum Stand der Technik wird auf die EP-Patentschrift
0 853 703 verwiesen, in der eine L&ésung beschrieben
ist, die auf der Beobachtung basiert, dass die blatt-
bildungsméfig beste Papierbahn mit dem eine Formier-
walze und Entwasserungsleisten aufweisenden Gap-Former
dann erzielt wird, wenn im Stoffauflauf Turbulenzla-

mellen eingesetzt werden und die Formierwalze des Dop-




pelsieb-, d.h. Gap-Formers einen groffen Durchmesser
und einen kleinen Umschlingungswinkel hat. Weiter hat
man festgestellt, dass mit einer solchen L&sung eine
Faserstoffbahn von niedrigem Zugfestigkeitsverhaltnis
Langs/Quer erzielt wird. Dieser Formertyp i1ist denn
auch an den Markten zur Standardldésung geworden. Aus
diesem Grunde werden bei den bekannten Lbdsungen nach
dem Stand der Technik im Disenraum des Stoffauflaufs
besonders bei der Herstellung einer Faserstoffbahn von
niedrigem Zugfestigkeitsverh&ltnis Langs/Quer fast im-
mer die Turbulenz aufrechterhaltende Elemente einge-
setzt. Diese besagten Elemente, wie zum Beispiel La-
mellen, kénnen jedoch 2zu nachteiligen Eigenschaften
der herzustellenden Materialbahn fihren, wie zum Bei-
spiel Neigung zum Welligwerden, was grofimaflstébliche
Ungleichméfigkeit der Oberflache der fertigen Faser-
stoffbahn bewirken kann. Auferdem ist ein Former mit
einer rotierenden Formierwalze in seiner Konstruktion

kompliziert.

Eine der Aufgaben der Erfindung besteht darin, £fuir ei-
ne Papier- oder Kartonmaschine eine Blattbildungspar-
tie und ein Verfahren zu schaffen, mit denen sich eine
qualitativ gute Papier- oder Kartonbahn kosteneffi-

zient herstellen lasst.

Eine zweite Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
Blattbildungspartie einer Papier- oder Kartonmaschine

und ein Verfahren in einer Papier- oder Kartonmaschine




zu schaffen, die sich besonders flr die Herstellung
einer holzfreien Papierbahn, wie zum Beispiel Feinpa-

pier, eignen.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
Papier- oder Kartonmaschine und ein Verfahren zu
schaffen, mit denen sich eine gute Formation der Pa-
pier- oder Kartonbahn bei gleichzeitig niedrigem Zug-
festigkeitsverhdltnis L&ngs/Quer und minimierter Nei-

gung zum Welligwerden erzielen léasst.

Geldst werden die vorgenannten und weiter unten im
Text aufgefuhrten Aufgaben mit der erfindungsgemafien
Papiermaschinen- oder Kartonmaschinen-
Blattbildungspartie, deren hauptsachlichen charakte-
ristischen Merkmale im kennzeichnenden Teil wvon Pa-

tentanspruch 1 aufgefihrt sind.

Die hauptsdchlichen charakteristischen Merkmale des in
der Papier- oder Kartonmaschine anzuwendenden erfin-
dungsgemafien Verfahrens gehen aus dem kennzeichnenden

Teil von Patentanspruch 6 hervor.

Gemadf? der Erfindung geschieht die Herstellung einer
qualitatsmaig guten Faserstoffbahn, speziell einer
Papierbahn, unter Einsatz eines Formers in der Sieb-
partie, bei dem als erstes Entwasserungselement ein
mit Vakuum beaufschlagter stationarer Formierschuh

dient, wobei sich das Zugfestigkeitsverhaltnis




Langs/Quer der Bahn auf einem niedrigen Wert halten
lasst und der Former Kkeine rotierende Formierwalze
hat. Weiter wurde in der Erfindung eine bei Untersu-
chungen der Anmelderin aufgetretene uberraschende Er-
scheinung genutzt, namlich der Umstand, dass die Tur-
bulenzlamellen des Stoffauflaufs in Formern, deren
erstes Entwasserungselement aus einem stationaren For-
mierschuh besteht und die keine rotierende Formierwal-
ze haben, keinen wesentlichen Einfluss auf das Zugfes-

tigkeitsverhaltnis Langs/Quer der Bahn haben.

Gemafl der Erfindung wird zur Blattbildung eine Anord-
nung eingesetzt, bei der im Disenraum das Stoffauf-
laufs keine die Turbulenz aufrechterhaltenden Elemente
vorhanden sind und als erstes Entwasserungselement im
Gap-Former ein stationarer vakuumbeaufschlagter For-
mierschuh dient. Der Fasersuspensionsstrom wird durch
einen Stoffauflauf-Disenraum geleitet, in dem die Lan-
ge der turbulenzerzeugenden Elemente, wie zum Beispiel
der Lamellen, hoéchstens 50 % der Lange des Dusenraums

betragt.

Bei der gemaf der Erfindung erfolgenden Blattbildung
unter Einsatz eines lamellenlosen Stoffauflaufs und
einer Siebpartie, deren erstes Entwasserungselement im
Gap-Former ein stationarer vakuumbeaufschlagter For-
mierschuh ist, erhalt man eine Bahn von hoher Qualitéat
und erzielt gleichzeitig am vorderen Teil der Papier-

oder Kartonmaschine einen Prozess, der einen grofien




(X ] .e LX)

und flexiblen Betriebsbereich hat. Auferdem, wird zur
Herstellung der Bahn eine erfindungsgemédfie Papier- o-
der Kartonmaschine eingesetzt, ist die Neigung der

Bahn zum Welligwerden &uRerst gering oder sogar gleich
Null.

Die erfindungsgemafe Lésung ermdglicht den Einsatz ei-
nes einfacheren Stoffauflaufs, bei dem geringere An-
schaffungs- und Wartungskosten anfallen als bei einer

dem Stand der Technik entsprechenden Lé&sung.

Angewendet wird die Erfindung bei der Herstellung sol-
cher Papier- und Kartonsorten, bei denen die Faser-
stoffbahn ein niedriges Zugfestigkeitsverhaltnis
Langs/Quer hat, bevorzugt bei der Herstellung holz-
freien Papiers und am bevorzugtesten bei der Herstel-
lung von Feinpapier. Die Erfindung eignet sich auch

zum Beispiel zur Herstellung von Sackpapier.

In Verbindung mit der Erfindung wird bevorzugt eine
Siebpartie zum Beispiel des Typs eingesetzt, der in
der WO-Schrift 2004/018768 der Anmelderin beschrieben

ist.

Im Folgenden wird die Erfindung an Hand einiger exem-
plarischer, in den beigefiigten Zeichnungen dargestell-
ter Ausfihrungsformen eingehender beschrieben. Die Er-

findung ist jedoch nicht auf die Details dieser als




Beispiele dargestellten Ausfihrungsformen beschrankt.

In den Zeichnungen zeigen:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

1 in schematischer Darstellung die Ergebnisse

eines Probelaufs, bei dem die Auswirkungen
zweler <verschieden langer Lamellen auf das
Zugfestigkeitsverhdltnis L&ngs/Quer der aus
Feinpapierstoff hergestellten Bahn aneinander

verglichen wurden;

die schematisch dargestellten Ergebnisse eines
anderen Probelaufs, bei dem eine der Ausfuh-
rungsformen der Erfindung zum Einsatz gebracht

wurde;

in schematischer Darstellung eine Ausfihrungs-
form als Former der erfindungsgemafien Blatt-

bildungspartie;

in schematischer Darstellung eine Teilvergrd-

Berung aus Fig. 3;

in schematischer Darstellung eine Ausfuhrungs-
form der Erfindung als Stoffauflauf der erfin-

dungsgemafen Blattbildungspartie.

Falls nicht anders angegeben, sind in den Zeichnungen

einander entsprechenden Teilen und Baugruppen jeweils

die gleichen Bezugszahlen zugeordnet.



Fig. 1 zeigt in schematischer Form die Ergebnisse ei-
nes Probelaufs, bei dem die Auswirkungen zweier ver-
schieden 1langer Lamellen auf das Zugfestigkeitsver-
hadltnis Langs/Quer der aus Feinpapierstoff hergestell-
ten Bahn miteinander verglichen wurden. In dem Dia-
gramm zeigt die Kurve 11 das mit kurzen Lamellen er-
zielte Zugfestigkeitsverhdltnis Langs/Quer. Die Lange
der dabei eingesetzten kurzen Lamellen entsprach im
Wesentlichen der Situation im Stoffauflauf, bei der im
Fasersuspensionsstrom im Disenraum keine Turbulenz
aufrechterhalten wird, d.h. die Lange der Lamellen we-
niger als 50 % der Lange des Diusenraums des Stoffauf-
laufs betrug. Die Kurve 12 in dem Diagramm zeigt das
mit langen Lamellen erzielte Zugfestigkeitsverhaltnis
Langs/Quer, und die Lamellenladnge entsprach dabei im
Wesentlichen der Lange des Dusenraums des Stoffauf-
laufs. Wie aus Fig. 1 ersichtlich, hat die Lange der
Lamellen keinen wesentlichen Einfluss auf das Zugfes-
tigkeitsverhdltnis Langs/Quer der Bahn, wenn im Gap-
Former als erstes Entwésserungselement ein stationérer

Formierschuh eingesetzt wird.

In Fig. 2 sind die Ergebnisse eines anderen Probelaufs
schematisch dargestellt. Bei diesem Probelauf wurde
die erfindungsgemaffle Papiermaschine zur Herstellung
von Feinpapier eingesetzt und, wie aus dem Diagramm
ersichtlich, sowohl eine gute Formation als auch ein

niedriges Zugfestigkeitsverh&ltnis Langs/Quer der Bahn




erzielt. Solche Ergebnisse konnten friher mit einem
Stoffauflauf ohne Lamellen nicht erreicht werden. Die
Kurve 13 zeigt das Zugfestigkeitsverhaltnis
Langs/Quer, die Kurve 14 die Formation. Wie aus dem
Diagramm ersichtlich, wird zum Beispiel das fur die
Herstellung von Kopierpapier zu fordernde Zugfestig-
keitsverhdltnis Langs/Quer beim besten Formationswert
erreicht, sodass sich also die erfindungsgemife Ldsung

besonders zur Herstellung von Kopierpapier eignet.

Fig. 3 zeigt in schematischer Darstellung eine Ausfiih-
rungsform als Former in der erfindungsgemdfien Blatt-
bildungspartie einer Karton- oder Papiermaschine. Dem
in Fig. 3 gezeigten Former wird die Faserstoffsuspen-
sion M aus einem Stoffauflauf zugefihrt, der im We-
sentlichen keine die Turbulenz aufrechterhaltenden E-
lemente aufweist, d. h. bei dem die La&nge der im Di-
senraum eventuell vorhandenen Lamellen also hdchstens
50 % der Lange des DuUsenraums des Stoffauflaufs be-

tragt.

Die in Fig. 3 gezeigte in Verbindung mit der Erfindung
als Former 20 einzusetzende Ausfihrungsform hat zwei
Formiersiebe 21, 22, die zwei (in der Zeichnung nicht
dargestellte) Siebschlaufen mit den erforderlichen
Siebleit- und Siebregulierwalzen bilden. In der ersten
Siebschlaufe ist, wie gezeigt, die erste Brustwalze
23, in der =zweiten Siebschlaufe die zweite Brustwalze

24 angeordnet, und durch den von diesen Brustwalzen



gebildeten keilfdérmigen Spalt G wird der vom Auslauf-
spalt des Stoffauflaufs kommende Fasersuspensionsstrom
M zwischen das erste und das zweite Formiersieb in den
Blattbildungs- und Entwasserungsbereich des Formers 20
geleitet. Der EntwaAsserungsbereich umfasst zwei Ent-
wasserungszonen V1 und V2, wobei in der Entwasserungs-
zone V1 eine pulsationsfreie Entwasserung und in der
Entwasserungszone V2 eine pulsierende Entwasserung er-
folgt. Die erste Entwasserungszone V1 ist unmittelbar
hinter der zweiten Brustwalze 24 angeordnet und be-
steht aus einem stationidren vakuumbeaufschlagten und
bevorzugt gekriimmten Formierschuh 30, der somit das
erste Entwasserungselement des Formers 20 bildet und
innerhalb der zweiten Formiersiebschlaufe 22 angeord-
net ist und dazu dient, aus der Bahn Wasser durch das
zweite Formiersieb 22 hindurch abzufihren. Die ge-
krimmte Oberfldche des gekrimmten Formierschuhs 30 be-
rihrt das Sieb 22, und der Formierschuh ist zur Inten-
sivierung der Entwasserung und zur Abfihrung des Was-
sers an eine Vakuumquelle 31 angeschlossen. Die das
Sieb berlihrende Flache des Formierschuhs ist so kon-
struiert, dass sie auf die zu bildende Materialbahn
keine Druckimpulswirkung ausubt. Eine solche Formier-
schuhkonstruktion wird als pulsationsfrei bezeichnet.
Die Offnungen des Formierschuhs bestehen aus Léchern
oder im Wesentlichen in Maschinenrichtung verlaufenden
Schlitzen. Die Lbécher kénnen rund, oval oder eckig
sein. Uber die im Formierschuh befindlichen Offnungen

wird an die Bahn Vakuum gelegt. Der KrUmmungsradius R
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des Formierschuhs 30 betragt etwa 1-4 m. Die zweite
Entwasserungszone V2 befindet sich in Bahnlaufrichtung
betrachtet hinter der ersten Entwdsserungszone, ist
innerhalb der ersten Blattbildungssiebschlaufe 21 an-
geordnet und umfasst die Saugvorrichtungen SUl und
SU2, in deren Saugbereich die station&ren Entwasse-
rungsleisten 41 angeordnet sind, Uber deren Zwischen-
radume 42 das infolge der Vakuumwirkung 43 aus der Bahn
abgehende Wasser durch das Sieb 21 hindurch abgefihrt
wird. Auf der anderen Seite des Siebes sind wenigstens
Uber einen Teil der in Bahnlaufrichtung betrachteten
Linge der zweiten Entwasserungszone V2 an den Zwi-
schenrdumen 42 belastbare Entwasserungsleisten 44 an-
geordnet. Mit den EntwaAsserungsleisten 41, 44 wird ei-
ne so genannte pulsierende Entwasserung der Bahn be-
wirkt. Auf die zweite Entwasserungszone V2 folgen der
innerhalb der zweiten Siebschlaufe 22 angeordnete
Saugkasten 51 und die Saugwalze 56, die zwei Saugzonen
S1 und S2 hat. Die Bahn wird zwischen den Sieben 21,
22 befindlich Uber die Saugwalze 56 geleitet und so-
dann, vom zweiten Formiersieb 22 gefuhrt, der folgen-
den Behandlungsstufe zugeleitet, wahrend das erste
Formiersieb mit der Umlenkwalze 61 in den Kreislauf

zuruckgeleitet wird.

Fig. 4 =zeigt in schematischer Darstellung eine Teil-
vergrdBerung von Fig. 3 als Spiegelbild. Einander ent-
sprechende Teile und Baugruppen tragen die gleichen

Bezugszahlen wie in Fig. 3. Die Pfeile Z1, Z2, Z3 und
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Z4 bezeichnen die in den betreffenden Bereichen er-
folgenden typischen Entwasserungsanteile. Der Pfeil Z1
entspricht einem Anteil von 10-30 % und charakteri-
siert die im Bereich des Formierschuhs 30 erfolgende
Entwésserung zum Inneren der Siebschlaufe 22 hin. Der
Pfeil 2Z2 charakterisiert die Entwasserung im Bereich
des Formierschuhs 30 zum Inneren der Siebschlaufe 21
hin und entspricht einem Anteil von 20-25 %. Der Pfeil
Z3 wiederum charakterisiert die im Bereich der Entwas-
serungsleisten 44 erfolgende Entwasserung zum Inneren
der Siebschlaufe 22 hin und entspricht einem Anteil
von 10-20%, und entsprechend charakterisiert der Pfeil
Z4 die im Bereich der stationdren Entwésserungsleisten
41 erfolgende Entwésserung zum Inneren der Siebschlau-

fe 21 hin.

Fig. 5 zeigt eine Ausfihrungsform in Verbindung mit
der Erfindung als Stoffauflauf 70. Der Stoffauflauf 70
umfasst den Stoffverteiler 71, den Turbulenzgenerator
72 und den Dlsenraum 73, der von der Oberlippe 74 und
der Unterlippe 75 begrenzt wird. Aus dem Auslaufspalt
76 des Dusenraums 73 wird die Faserstoffsuspension an
der Blende 77 vorbei auf die Siebpartie geleitet. Im
Disenraum 73 des Stoffauflaufs 70 fungieren in Dicken-
richtung der Bahn als Strdomungsfldchen lediglich die
Unter- und die Oberlippe 75, 74. Dabei kommt es im Du-
senraum 73 zur Beruhigung der vom Turbulenzgenerator
72 in der Faserstoffsuspension bewirkten Mikroturbu-

lenz. Wahlweise kénnen zwischen den Rohren des Turbu-
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lenzgenerators 72 auch kurze Lamellen eingesetzt wer-
den, deren La&nge hoéchstens 50 % der Lange des Dusen-
raums 73 betragt. Dabei vermag sich dann das Turbu-
lenzniveau der Faserstoffsuspension zu beruhigen bevor
diese aus dem Auslaufspalt 76 des Stoffauflaufs 70 auf

die Siebpartie gespritzt wird.

Die Erfindung wurde vorangehend lediglich an Hand ei-
niger bevorzugter Ausfihrungsformen beschrieben, auf
deren Details die Erfindung jedoch in keiner Weise eng

begrenzt werden soll.

Patentanspriiche:
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Patentanspriche

1. Blattbildungspartie fUr eine Papier- oder Karton-
maschine, die einen Stoffauflauf (70), der einen
Diisenraum (73) aufweist, und eine Siebpartie, die
einen Former (20) flr einen Spalt mit einem ersten
und einem zweiten Sieb (21, 22) aufweist, wobei
die Siebe die Doppelsieb-Blattbildungszone begren-
zen, umfasst, und in der der Fasersuspensionsstrom
(M) aus dem Auslaufspalt (76) des Dusenraums (73)
des Stoffauflaufs (70) zwecks Bildung der Bahn (W)
zwischen den beiden Sieben (21, 22) in den For-
mierspalt (G) gespritzt wird und die Siebpartie
wenigstens zwei Entwasserungszonen (V1, V2) auf-
weist,

dadurch gekennzeichnet 6 dass



im DUsenraum (73) des Stoffauflaufs (70) keine die
Turbulenz aufrechterhaltenden Elemente, wie zum
Beispiel Lamellen, angeordnet sind, oder die Lange
der im Diisenraum (73) des Stoffauflaufs (70) ange-
ordneten Lamellen hdéchstens 50 % der Lange des Du-
senraums (73) betragt, und dass das erste Entwas-
serungselement der Siebpartie aus einem stationa-
ren vakuumbeaufschlagten Formierschuh (30) be-

steht.

Blattbildungspartie nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,6 dass

der Formierschuh (30) gekrtimmt ist und die Offnun-
gen des Formierschuhs (30) aus Ldéchern oder im We-
sentlichen in Maschinenlé&ngsrichtung verlaufenden

Schlitzen bestehen.

Blattbildungspartie nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet 6 dass
der KrUmmungsradius (R) des Formierschuhs (30) et-

wa 1 bis 4 m betragt.

Blattbildungspartie nach einem der Anspruche 1 bis
3,

dadurch gekennzeichnet,h6 dass

die erste Entwasserungszone (V1) der Siebpartie
das erste Entwasserungselement umfasst und die
zweite Entwasserungszone (V2) der Siebpartie in-

nerhalb der ersten Siebschlaufe (21) angeordnete
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stationdre EntwaAsserungsleisten (41) und innerhalb
der zweiten Siebschlaufe (22) angeordnete belast-

bare Entwasserungsleisten (44) umfasst.

Blattbildungspartie nach einem der Anspriche 1 bis
4,

dadurch gekennzeichnet,h dass

die Papier- oder Kartonmaschine zur Herstellung

holzfreien Papiers eingerichtet ist.

Verfahren in der Blattbildungspartie einer Papier-
oder Kartonmaschine, bei dem der Fasersuspensions-
strom (M) aus dem Auslaufspalt (76) des Dusenraums
(73) des Stoffauflaufs (70) zwecks Bildung einer
Bahn (W) zwischen dem ersten und dem zweiten For-
miersieb (21, 22) in den Formierspalt (G) des Gap-
Formers (20) gespritzt wird, und bei dem der Bahn
in der Siebpartie in wenigstens zwei Entwasse-
rungszonen (V1, V2) Wasser entzogen wird,
dadurch gekennzeichnet,6 dass

im Dlisenraum (73) des Stoffauflaufs (70) nicht mit
die Turbulenz aufrechterhaltenden Elementen, wie
zum Beispiel Lamellen, auf den Fasersuspensions-
strom (M) eingewirkt wird, oder aber mit Lamellen,
deren Lange hdéchstens 50 % der Lange des Disen-
raums (73) betragt, auf den Fasersuspensionsstrom
(M) eingewirkt wird, und dass bei dem Verfahren

der Bahn in der Siebpartie zuerst uUber einen sta-
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tionadren vakuumbeaufschlagten Formierschuh (30)

Wasser entzogen wird.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,h6 dass

bei dem Verfahren der Bahn in der Siebpartie in
wenigstens zwei Entwasserungszonen (V1, V2) Wasser

entzogen wird.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,6 dass

bei dem Verfahren in der ersten Entwa@sserungszone
(V1) eine pulsationsfreie Entwasserung der Bahn
und in der zweiten Entwasserungszone (V2) eine

pulsierende Entwasserung der Bahn erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet 6 dass

bei dem Verfahren der Bahn in der zweiten Entwas-
serungszone (V2) der Siebpartie Wasser Uber stati-
onare und Uber belastbare Entwasserungsleisten

(41, 44) entzogen wird.

Verfahren nach irgendeinem der Anspruche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet ,6 dass

das Verfahren bei der Herstellung einer holzfreien
Papierbahn und am bevorzugtesten bei der Herstel-
lung einer Feinpapierbahn zur Anwendung gebracht

wird.
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