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(57) Abstract

In a twin-wire former to form a thick paper or cardboard web, a head-box (1) is arranged at the beginning of a substantially horizontal
path of an endless lower wire (S1) to feed a stream of suspension thereto. Guides (9, 6, 6a, 9a) for an endless upper wire (S2) are arranged

in such a way that the latter comes into contact (contact point K)
from the head-box (1). The two wires (S1, S2) together form an at

with the suspension on the travelling lower wire at a short distance
least approximately straight and horizontal twin-wire region. Starting

immediately behind the contact point (K) there are several successive strips, fixed strips (6) on one (S2) and flexible ones (3) on the other
(S1) on the inside of both wires, which extend transversely to the direction of travel of the web.




(57) Zusammenfassung

Bei einem Doppelsieb-Former zum Bilden einer dicken Papier- oder Karton-Bahn ist ein Stoffauflauf (1) am Beginn einer im
wesentlichen horizontalen Laufstrecke eines endlosen Untersiebes (S1) angeordnet, um diesem einen Suspensions-Strom zuzufiihren.
Fiihrungselemente (9, 6, 6a, 9a) fiir ein endloses Obersieb (S2) sind derart angeordnet, daB das Obersieb in einem geringen Abstand
vom Stoffauflauf (1) mit der (auf dem laufenden Untersieb befindlichen) Suspension in Kontakt kommt (Kontaktstelle K). Die zwei Siebe
(S1, S2) bilden miteinander eine wenigstens angenihert gerade und im wesentlichen horizontale Doppelsiebzone. Unmittelbar hinter der
Kontaktstelle (K) beginnend sind an der Innenseite jedes der beiden Siebe mehrmals nacheinander Leisten vorgesehen, die sich quer zur
Bahnlaufrichtung erstrecken, namlich stationére Leisten (6) an dem einen Sieb (S2) und nachgiebige Leisten (3) an dem anderen Sieb (S1).

LEDIGLICH ZUR INFORMATION

Codes zur Identifizierung von PCT-Vertragsstaaten auf den Kopfbdgen der Schriften, die internationale
Anmeldungen gemiss dem PCT verdffentlichen.
AT Osterreich GA Gabon MR Mauretanien
AU Australien GB Vereinigtes Konigreich MW  Malawi
BB Barbados GE Georgien NE Niger
BE Belgien GN Guinea NL Niederlande
BF Burkina Faso GR Griechenland NO Norwegen
BG Bulgarien HU Ungarmn NZ Neuseeland
BJ Benin IE Irland PL Polen
BR Brasilien IT Itatien PT Portugal
BY Belarus JP Japan RO Rumanien
CA Kanada KE Kenya RU Russische Foderation
CF Zentrale Afrikanische Republik KG Kirgisistan Sb Sudan
CG Kongo KP Demokratische Volksrepublik Korea SE Schweden
CH Schweiz KR Republik Korea S1 Slowenien
ClI Cote d'Ivoire KZ Kasachstan SK Slowakei
CM Kamerun LI Liechtenstein SN Senegal
CN China LK Sri Lanka ™ Tschad
(o Tschechoslowakei LU Luxemburg TG Togo
cz Tschechische Republik LV Lettland T Tadschikistan
DE Deutschland MC Monaco T Trinidad und Tobago
DK Dinemark MD Republik Moldau UA Ukraine
ES Spanien MG Madagaskar Us Vereinigte Staaten von Amerika
F1 Finnland ML Mali vz Usbekistan
FR Frankreich MN Mongolei VN Vietnam




WO 95/19467 PCT/DE95/00027

Beschreibung

Verfahren und Doppelsieb-Former zum Bilden einer

Faserstoffbahn

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bilden einer
Faserstoffbahn, insbesondere einer dicken Papier- oder
Kartonbahn, aus einer Faserstoffsuspension. Die Erfindung
betrifft auch einen Doppelsieb-Former zur Durchfihrung des
genannten Verfahrens.

Ausgangspunkt der Erfindung ist die WO 93/12291. Darin sind
mehrere unterschiedliche Doppelsieb-Former beschrieben, welche
die folgenden gemeinsamen Merkmale aufweis- In einer
horizontalen Doppelsiebzone kommt das eine = :laufende Sieb
(das Obersieb) mit starren Entwdsserungsleisten in Kontakt,
wahrend das andere Sieb (das Untersieb) mit nachgiebig
abgestitzten Leisten in Kontakt kommt, von denen jede mit
einer wahlbaren Kraft an das Sieb andriickb:r ist. Weil die
Siebe auf im wesentlichen geraden Strecken Uber die
Entwasserungsleisten laufen, kann mittels der nachgiebigen
Entwasserungsleisten in der Faserstoffsuspension ein in se:ner
Hohe frei wédhlbarer Suspensionsdruck erzeugt werden, der
unabhangig ist von der HOGhe der Sieb-Lingsspannung (dies im
Gegensatz zu ganz oder teilweise gekrlimmten Doppelsiebzonen).
Mit Hilfe der Entwésserungsleisten werden immer wieder
Druckimpulse auf die FaSerstoffSuspension ausgeﬁbt,'sbldas in
dem noch fllissigen Suspensionsanteil das Fasermaterial immer
wieder neu orientiert wird. Hierdurch wird das Entstehen von
Flocken (Faserzusammenballungen) vermieden oder entstandene
Flocken werden wieder aufgeldst. AuRerdem kénnen die
nachgiebigen Entwidsserungsleisten etwas ausweichen, falls die
Verdinnung der Faserstoffsuspension erhéht wird oder falls
sich das Entwdsserungsverhalten des Stoffes verdndert oder
falls in einem Ausnahmefall ein Batzen durch die
Doppelsiebzone l&uft.
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Viele der bekannten Doppelsiebformer sind als sogenannte
Hybridformer ausgebildet. Derartige Former haben eine Ein-
Sieb-Vorentwdsserungszone. Auf diesem einen Sieb beginnt schon
die Bildung einer Faserstoffbahn, die dann zusammen mit der
darauf verbleibenden fllssigen Suspension in die nachfolgende
Doppelsiebzone einlduft. Unmittelbar vor dem Beginn der
Doppelsiebzone kann ein sogenannter Sekunddr-Stoffauflauf
angeordnet sein, der eine zusitzliche Suspensions-Schicht
zufihrt. Ein Nachteil der Hybrid-Former ist, daR in der Ein-
Sieb-Vorentwdsserungszone eine meistens sehr hohe Tendenz zur
Flockenbildung vorhanden ist, die zu einer unerwiinschten
wolkigen oder flockigen "Formation" der fertigen
Faserstoffbahn fdhrt. Im Prinzip neigt zwar die oben
beschriebene Doppelsiebzone dazu, Flocken wieder aufzuldsen.
Diese Eigenschaft verliert jedoch die Doppelsiebzone umso
mehr, je hdher das gewlnschte spezifische Flachengewicht der
fertigen Faserstoffbahn ist.

Andere bekannte Doppelsiebformer sind als sogenannte Gap-
Former ausgebildet. Hier wird mittels des Stoffauflaufes ein
Suspensions-Strahl in den Zwickel eingeflihrt (oder
"eingeschossen"), der sich am Beginn der Doppelsiebzone
zwischen den zueinanderkonvergierenden Sieben befindet. Bei
vielen dieser Gap-Former laufen die beiden Siebe unmittelbar
an dem genannten Zwickel UGber ein gekriimmtes

. Siebflhrungselement, z. B. ilber einen gekrimmten stationdren
Entwdsserungskasten oder Uber eine rotierende Formierwalze.
Diese Former-Bauart hat sich bei der Herstellung von relativ
duinnen Faserstoffbahnen (z. B. Druckpapieren) mit relativ
hohen Arbeitsgeschwindigkeiten sehr gut bewahrt. Das
Vorhandensein des genannten gekrimmten ersten Abschnittes der
Entwasserungszone hat jedoch zur Folge, daR von Anfang an ein
relativ hoher Entwasserungsdruck vorhanden ist, der abhéngig
ist vom Krummungsradius und von der zwangsliufig stets
vorhandenen Sieb-Langsspannung. -
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Generell erfordert das "EinschieRen" eines Suspensionsstrahles
eine bestimmte Mindest-Arbeitsgeschwindigkeit, die in vielen
Fdallen ungeeignet ist fiir das Herstellen auferordentlich
dicker Faserstoffbahnen. Dies gilt auch fir den aus EP 0318107
bekannten Gap-Former, bei dem ein gekrimmter erster Abschnitt
der Doppelsiebzone fehlt, bei dem also das "EinschieRen" des
Suspensionsstrahles zwischen zwei gerade Sieblaufstrecken
erfolgt, und zwar von unten nach oben.

Die umgekehrte Anordnung gemif US 5,259,929 mit Zufuhr eines
Suspensionsstrahles von oben nach unten, ist grundsdtzlich
zwar auch fuUr relativ niedrige Arbeitsgeschwindigkeiten
geeignet. Hier besteht jedoch der Nachteil, daf die H®he des
Entwasserungsdruckes in der Faserstoffsuspension nicht frei
einstellbar ist, weil stets ein geodatischer Druckanteil
vorhanden ist. AuBerdem miissen dort innerhalb der
Doppelsiebzone beide Siebe {iber eine Walze gefihrt werden, so
daB dort ein zusdtzlicher Entwasserungsdruck aufgrund der
Siebspannung vorhanden ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das bekannte
Verfahren bzw. den bekannten Doppelsiebformer dahingehend
weiterzuentwickeln, daR dicke Papier- oder Kartonbahnen
herstellbar sind, deren "Formation" verbessert ist, d. h. eine
héhere Flockenfreiheit aufweist als bisher, so daR das fertige
~ Produkt eine verbesSerte,Oberfléchen-Ebenheit und eine
gleichmdfigere Dicke erhalt.

Diese Aufgabe wird durch das im Anspruch 1 abgegebene
Verfahren bzw. durch den Doppelsiebformer gemdf Anspruch 5
geloést.

Der Erfinder hat erkannt, daf eine wesentliche
Formationsverbesserung bei der Herstellung dicker Papier- oder
Karton-Sorten (mit einem spezifischen Flachengewicht von mehr
als 100 g/m?, vorzugsweise zwischen 200 und 1000 g/m?) durch
die Kombination der folgenden MaRnahmen erreichbar ist:
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Die Entwasserungsstrecke, d: h. die Zone der Bahnbildung,
wird - verglichen mit den bisher fiir das Herstellen dicker
Bahnen benutzten Hybrid-Formern - drastisch reduziert;
denn die zugefihrte Suspension wird von Anfang an nach
beiden Seiten hin (nach oben und nach unten) entwassert.
Dadurch wird die vom Stoffauflauf in der Suspension
erzeugte Mikroturbulenz, welche die Suspension flockenfrei
halt, nicht nur fir eine gute Bahn-Unterseite sondern auch
fir eine gute Bahn-Oberseite nutzbar. Diese Wirkung wird
jedoch von Anfang an verstdrkt durch den oben
beschriebenen Einfluf der teils stationdren, teils
nachgiebigen Entwasserungsleisten.

Dabei wird bewuRt zwischen dem Austrittsspalt des
Stoffauflaufes und der Stelle, wo das Obersieb mit der
Suspension in Kontakt kommt, eine kurze und im
wesentlichen gerade Laufstrecke des Untersiebes
vorgesehen, die vorzugsweise durch einen Siebtisch
gestitzt wird. Es ist zwar nicht auszuschlieRen, daR
dieser Siebtisch Offnungen aufweist, durch die schon eine
Entwdsserung nach unten stattfinden kann. Im wesentlichen
dient die genannte kurze Laufstrecke des Untersiebes
jedoch nur dem Transport der Suspension in die
Doppelsiebzone hinein. Man vermeidet hier durch die
Notwendigkeit, die Suspension in Form eines freien
Strahles, also mit relativ hoher Geschwindigkeit, der
Doppelsiebzone zuflihren zu missen.

‘Dadurch daR man die zwei Siebe, beginnend sofort mit dem
Anfang der Doppelsiebzone, liber die genannten
Entwasserungsleisten flihrt, macht man schon am Beginn der
zweiseitigen Entwésserung von der Méglichkeit Gebrauch,
mehrmals nacheinander Scherkrdfte in der Suspension zu
erzeugen, um diese méglichst flockenfrei zu halten. Diese
Scherkrafte entstehen dadurch, daf zwischen den zwei
Sieben immer wieder abwechselnd an den Leisten
Einschnirungen und dazwischen Ausbauchungen entstehen.
Dadurch wird die Fasersuspension mehrmals nacheinander
relativ zu den Sieben abwechselnd beschleunigt und wieder
verzdgert.
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Es handelt sich dabeil um Einschnirungen und Ausbauchungen
sehr geringen AusmaRes, so daR die im wesentlichen geraden
(und zueinander konvergierenden) Sieblaufwege erhalten
bleiben.

Somit wird erreicht, daR das genannte abwechselnde
Beschleunigen und Verzdgern der noch fllissigen Faserstoff-
Suspension - durch sorgfdltiges Bemessen der Anstellkriafte
der nachgiebigen Leisten - mit grofer Behutsamkeit, also
nicht zu intensiv erfolgt. Denn es soll mit Sicherheit
vermieden werden, daf die (sich an den beiden Sieben
bildenden) Faserschichten wieder zerstdrt werden.
Andererseits wird eine vorzeitige "Versiegelung" der
Faserschichten vermieden, so daf diese zumindest
zeitweilig noch eine gute Wasserdurchldssigkeit behalten.
Dies tragt wesentlich zu der oben genannten drastischen
Reduzierung der Lange der Entwasserungsstrecke bei.

4. Gemaf der Erfindung ist es also wichtig, daB im
Bahnbildungsbereich, d. h. bis zum Immobilit&tszustand der
Fasern, keine gekrUmmten Entwdsserungselemente, die einen
gekrimmten Verlauf der beiden Siebe erzwingen warden,
verwendet werden. Dies wdren z. B. Formierschuhe, Walzen
oder dergleichen. Durch solche gekriimmte
Entwasserungselemente wirde namlich - aufgrund der stets

- notwendigen Sieb-Langsspannung - in vielen Fillen ein zu
hoher Entwédsserungsdruck erzeugt werden. Der
Entwasserungsdruck wdre also nicht frei wahlbar. Im
ﬁbfigen wirde die Gefahr bestehen, daR am Einlauf in die
Doppelsiebzone die ankommende Fasersuspension
zurtckgestaut wird; d. h. die Doppelsiebzone kénnte die in
vielen Fallen notwendige grofe Suspensionsmenge nicht
aufnehmen.

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung und deren Vorteile
werden nachfolgend anhand der zeichnerisch dargestellten
Ausflhrungsbeispiele erliutert.
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Jede der Figuren 1 und 2 zeigt einen Doppelsiebformer in
schematischer Seitenansicht. Die Figuren 3 bis 6 zeigen
unterschiedliche Anordnungen der Entwédsserungsleisten.

In Figur 1 erkennt man einen Stoffauflauf 1, der eine
Faserstoff-Suspension einem endlosen umlaufenden unteren
Siebband S1 zufilhrt. Dieses nachfolgend "Untersieb" genannte
Siebband S1 lauft am Stoffauflauf 1 in bekannter Weise lber
eine untere Brustwalze 10 und lber einen Siebtisch 2 und
danach Uber mehrere Entwdsserungsleisten.3. Ein oberes
endloses Siebband S2, nachfolgend "Obersieb" genannt, l&auft im
Bereich des Stoffauflaufes 1 Uber eine obere Brustwalze 9 und
danach Uber obere Entwdsserungsleisten 6 bzw. 6a. Die
Anordnung ist derart getroffen, daR das Obersieb nach dem
Verlassen der oberen Brustwalze 9 zum Untersieb S1
konvergiert. Es kommt im Bereich zwischen der oberen
Brustwalze 9 und der ersten oberen Entwasserungsleiste 6 in
Kontakt mit der Suspension, siehe Kontaktstelle K.

Im dargestellten Beispiel sind die oberen Entwédsserungsleisten
6 als stationdre Leisten ausgebildet, die unteren
Entwdsserungsleisten 3 dagegen'als nachgiebige Leisten, von
denen jede auf einem Pneumatikschlauch 4 ruht. Der Innendruck
in jedem der Pneumatikschlduche 4 ist individuell einstellbar,
so daB jede der Leisten 3 mit einer frei wa&hlbaren Kraft an
die Innenseite des Untersiebes S1 andriickbar ist. Mit anderen
Worten: Jede der unteren Entwdsserungsleisten 3 ist relativ zu
einem stationdren Maschinengestell 5 in vertikaler Richtung
verschiebbar, wie in Figur 3 mit vertikalen Doppelpfeilen
angedeutet-ist. Das durch die Maschen des Untersiebes S1 nach
unten dringende Wasser wird durch die Entwésserungsleisten 3
vom Untersieb entfernt und strémt unter der Schwerkraft nach
unten ab.
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Das durch die Maschen des Obersiebes S2 nach oben dringende
Wasser muB dagegen mit Hilfe von Unterdruck entgegen der
Schwerkraft nach oben abtransportiert werden. Hierzu ist in
Figur 1 jede der oberen Entwasserungsleisten 6 an einem
sogenannten Skimmer 7 befestigt. Dies ist eine mit einem
Saugkanal ausgeriistete Unterdruckkammer.

In Figur 1 sind die unteren und die oberen
Entwasserungsleisten 3 bzw. 6 in der Laufrichtung der Siebe
abwechselnd angeordnet, also entlang einer gedachten
Zickzacklinie. Im hinteren Bereich der Doppelsiebzone ist eine
Vielzahl stationirer Leisten 6a in einem wesentlich kleineren
Abstand voneinander an der Unterseite eines gemeinsamen
Unterdruck-Entwadsserungskastens 7a vorgesehen.

Fir das Obersieb S2 ist eine stationdre Tragkonstruktion 8
vorgesehen. An dieser sind befestigt: Lager fiir die obere
Brustwalze 9, die Skimmer 7 mit den oberen
Entwadsserungsleisten 6 sowie der Unterdruckkasten 7a mit den
Entwdsserungsleisten 6a. Ebenso kénnen daran befestigt sein
die Lager fir Siebleitwalzen, z. B. 9a, die das endlose
Obersieb S2 zur Brustwalze 9 zuriickfilhren. Wie bei 14 mit
Doppelpfeilen angedeutet ist, kann man jedes der Enden der
Tragkonstruktion 8 in der Hohe individuell justieren, um
hierdurch den Abstand der beiden Siebe und deren
Konvergénzwinkel und somit auch die Lage der Kontaktstelle K
beliebig einstellen zu kénnen. Am Ende der Doppelsiebzone
befindet sich in bekannter Weise ein Trennsauger 13; dieser
sorgt dafiir, daB die gebildete Faserstoffbahn sich vom
~Obersieb S2 trennt und mit dem Untersieb S1 weiterlduft. Ein
Leitungssystem 11 und ein Geblise 12 sorgen fir den
erforderlichen Unterdruck in den Skimmern 7 und in dem
Unterdrucksiebkasten 7a. Nicht dargestellt ist eine mdgliche
Variante zu Figur 1, bei der - zumindest in einem Teilbereich
der Doppelsiebzone - am Untersieb S1 stationdre Leisten und am
Obersieb S2 nachgiebig und mit einer wahlbaren Kraft
andrickbare Leisten vorgesehen sind.



WO 95/19467 PCT/DE95/00027

Die Figur 2 unterscheidet sich von Figur 1 im wesentlichen
dadurch, daf im Obersieb S2 fiir sdmtliche stationdre
Entwasserungsleisten 6' ein relativ groRer, in mehrere Kammern
unterteilter Unterdruckkasten 7' vorgesehen ist. Dieser kénnte
auch, abweichend von Figur 2, in zwei oder drei Kdsten
unterteilt sein. Gegenliber einer Liicke zwischen zwei unteren,
nachgiebigen Entwasserungsleisten 3 sind jeweils 2 obere
stationdre Entwésserungsleisten 6' angeordnet. Der Siebtisch
2' (der in Figur 1 geschlosseﬁ ausgebildet ist) kann geméR
Figur 2 Entwasserungs-Schlitze aufweisen.

Die Wirkung der Leisten-Anordnung gemif Figur 1 ist in Figur 3
etwas deutlicher erkennbar. Ein leicht wellenfdrmiger Verlauf
der beiden Siebe S1 und S2 ist in Figur 3 {bertrieben
dargestellt. Jeweils in der Mitte zwischen einer unteren
Leiste 3 und einer oberen Leiste 6 sind beide Siebe etwas
ausgebaucht. Der vertikale Abstand zwischen den zwei Sieben
ist dort mit a bezeichnet. An jeder der Leisten 3 oder 6 ist
das betreffende Sieb etwas eingeschniirt, so daR dort der
vertikale Abstand zwischen den zwei Sieben, mit b bezeichnet,
etwas kleiner ist als der Abstand a. Es entstehen also, wie
oben schon erldutert, zwischen den zwei Sieben abwechselnd
Einschniirungen und Ausbauchungen.

Um wieviel sich der vertikale Abstand zwischen den zwei Sieben
hierbei verdndert, kann bestimmt werden durch ein _
unterschiedliches horizontales Positionieren der Leisten
zueinander, beispielsweise durch horizontales Verschieben der
unteren nachgiebigen Leisten 3, wie durch horizontale
Doppelpfeile schematisch angedeutet ist. Die Figur 4 zeigt ein
extremes Beispiel, bei dem jede der unteren Leisten 3 ziemlich
genau gegenUber einer oberen Leiste 6 angeordnet ist. Man
erzielt hierdurch eine wesentliche grdfRere Differenz zwischen
den vertikalen Sieb-Abstdnden a' und b', also eine wesentlich
stdrkere Auspragung der Ausbauchungen und Einschniirungen.
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GemaR den Figuren 5 und 6 sind in einem Teil der
Doppelsiebzone (vorzugsweise in deren Anfangsbereich) am
Untersieb S1 doppelt soviele nachgiebige Leisten 3 vorgesehen
als stationdre Leisten 6 im Obersieb S2. Beispielhaft ist jede
zweite untere Leiste unmittelbar gegenliber einer oberen Leiste
angeordnet. Jede der unteren Leisten 3 ist wiederum mit einer
frei wahlbaren Kraft von unten her an das Untersieb S1
andrickbar. Dabei sind gemdf Figur 5 beispielhaft die
Anpreff)krdafte bei allen unteren Leisten 3 auf ungefdhr gleiche
Werte eingestellt. Hierdurch entsteht ein nahezu paralleler
wellenférmiger Verlauf der beiden Siebe S1 und S2. Dagegen
sind in Figur 6 die auf Liicke zwischen zwei oberen Leisten 6
befindlichen unteren Leisten 3 mit geringerer AnprefRkraft
beaufschlagt, so daf hier deutliche Ausbauchungen zwischen den
beiden Sieben entstehen, die sich &hnlich wie in Figur 4
deutlich von den Einschniirungen im Bereich der oberen Leisten
6 unterscheiden.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Bilden einer Faserstoffbahn,

insbesondere einer dicken Papier- oder Karton-Bahn, aus

einer Faserstoff-Suspension, mit den folgenden
Verfahrensschritten:

a)

man fihrt mittels eines Stoffauflaufes (1) einen
Suspensions-Strom auf eine im wesentlichen horizontale

Laufstrecke eines endlosen, kontinuierlich umlaufenden
Untersiebes (S1);

unmittelbar danach bringt man ein endloses (ebenfalls
kontinuierlich umlaufendes) Obersieb (S2) mit der
Suspension (die mit dem Untersieb lauft) in Kontakt,
ndmlich an einer Kontaktstelle (K);

man fdhrt die zwei Siebe (mit der dazwischen
befindlichen und zu entwdssernden Suspension) weiter
durch eine wenigstens angendhert gerade und ebenfalls
im wesentlichen horizontale Doppelsiebzone;

unmittelbar hinter der Kontaktstelle (K) beginnénd
wird in der Suspension ein Entwdsserungsdruck erzeugt,
indem man in der Doppelsiebzone-an die Innenseite -
jedes der beiden (auf im wesentlichen geraden Strecken
laufenden) Siebe mehrmals nacheinander Leisten
anstellt, die sich quer zur Bahnlaufrichtung
erstrecken, und zwar stationdre Leisten (6) an das
eine Sieb (S2) und nachgiebige, mit einer individuell
einstellbaren Kraft anstellbare Leisten (3) an das
andere Sieb (S1), wodurch man - auler der Wasserabfuhr
von den Sieben - gleichzeitig in der jeweils noch
vorhandenen Suspension mehrmals nacheinander
Scherkrafte erzeugt.
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..11_
Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

bei dem das Anstellen der Leisten nacheinander
abwechselnd an das Obersieb und das Untersieb erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

bei dem die HAufigkeit der Leisten mit fortschreitender
Bahnbildung zunimmt.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,

bei dem man die GleichmdBigkeit der Faserverteilung
("Formation") in der herzustellenden Bahn nicht nur durch
Variieren der Leisten-Anstellkraft, sondern auch durch

Andern der Position einzelner Leisten in Bahnlaufrichtung
beeinfluft.

Doppelsieb-Former zum Bilden einer Faserstoffbahn,.

insbesondere einer dicken Papier- oder Karton-Bahn, aus
einer Faserstoff-Suspension, mit den folgenden Merkmalen:

a) ein Stoffauflauf (1) ist am Beginn einer im
wesentlichen horizontalen Laufstrecke eines endlosen
Untersiebes (S1) angeordnet, um diesem einen
SuspensionsStrom zuzufiithren;

b) Flhrungselemente (9, 6, 6a, 9a) flur ein endloses
Obersieb (S2) sind derart angeordnet, daR das Obersieb
in einem geringen Abstand vom Stoffauflauf (1) mit der
(auf dem laufenden Untersieb befindlichen) Suspension
in Kontakt kommt (Kontaktstelle K);
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c) die zwei Siebe (S1, S2) bilden miteinander eine
wenigstens angendhert gerade und im wesentlichen
horizontale Doppelsiebzone;

d) unmittelbar hinter der Kontaktstelle (K) beginnend
sind - zwecks Entwdsserung der Suspension und zwecks
Erzeugung von Scherkrédften in der Suspension - in der
Doppelsiebzone an der Innenseite jedes der beiden (auf
im wesentlichen geraden Strecken laufenden) Siebe
mehrmals nacheinander Leisten vorgesehen, die sich
quer zur Bahnlaufrichtung erstrecken, namlich

stationdre Leisten (6) an dem einen Sieb (S2) und
nachgiebige, mit einer wahlbaren Kraft anstellbare
Leisten (3) an dem anderen Sieb (S1).

Doppelsieb-Former nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, daR® wenigstens eine der Leisten
(3 od. 6) des einen Siebes gegeniiber einer Liicke zwischen
zwel Leisten des anderen Siebes angeordnet ist.

Doppelsieb-Former nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet, daf von den Leisten (6a, bzw. 6')
des Obersiebes (S2) jeweils zwei oder drei Leisten 7
wénigstens eine Gruppe bildén,”die gegenﬁber einer Llcke
zwischen zwei Leisten (3) des Untersiebes (S1) angeordnet
ist.
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Doppelsieb-Former nach Anspruch 5, 6 oder 7,

gekennzeichnet durch die folgenden Merkmale:

a) im Anfangsbereich der Doppelsiebzone befindet sich
zumindest ein Teil der oberen Leisten (6) gegeniiber
einer Liicke zwischen zwei unteren Leisten (3);

b) im Endbereich der Doppelsiebzone befinden sich Gruppen
von zwei oder drei oberen Leisten (6a) gegentiber einer

Licke zwischen zwei unteren Leisten (3).

Doppelsieb-Former nach einem der Anspriiche 5 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, daR die Position einzelner
Leisten, vorzugsweise unterer Leisten (3), in
Bahnlaufrichtung variierbar ist.

Doppelsieb-Former nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, daR nur im Anfangsbereich der
Doppelsiebzone die Position einzelner Leisten (3) in
Bahnlaufrichtung variierbar ist, wdhrend in einem daran
anschliefenden Bereich der Doppelsiebzone im wesentlichen

alle Leisten (3, 6, 6a) relativ zur Bahnlaufrichtung fix
positioniert sind.

Doppelsieb-Former nach einem der Anspriiche 5 bis 9,

gekennzeichnet durch die folgenden Merkmale:

a) im Anfangsbereich der Doppelsieb-Zone betridgt die
Teilung (Abstand von Mitte bis Mitte) der nachgiebigen
Leisten (3) nur die Halfte (oder ein Drittel) der
Teilung der stationdren Leisten; |

b) im Anfangsbereich der Doppelsieb-Zone ist die Position
der nachgiebigen Leisten relativ zur Bahnlaufrichtung

variierbar.
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