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Procédé de contréle et de réglage de I'égouttage d’'une suspension fibreuse sur une table de
formation d’une machine a papier et dispositif pour la mise en oeuvre du procédé.
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Linvention se rapporte a une table de formation
d’une machine a papier et concerne plus particuliére-
ment un procédé de contréle et de réglage de I'égout-
tage d’une suspension fibreuse sur ladite table pen-
dant la premiére phase de formation d’'une feuille ain-
si qu’un dispositif de mise en oeuvre du procédé
consistant en un support déplagable ou déformable
permettant de faire varier en continu I'angle de I'élé-
ment d'égouttage par rapport a la toile de formation.

- La table de formation d’'une machine a papier
se compose d’une toile fine continue qui tour-
ne a la vitesse de la machine. Aux deux extré-
mités de la table, ainsi que sur le brin de retour,
la toile tourne sur des rouleaux qui ont pour but
de I'entrainer a la vitesse voulue, de la guider
et de maintenir constante sa tension. Surle brin
supérieur, la toile regoit une suspension fibreu-
se apportée par un distributeur appelé caisse
de téte. Cette suspension fibreuse qui contient
également des charges minérales est déver-
sée sur la toile a une concentration comprise
entre 3 et 20 gr/litre, ce qui veut dire que pour
une concentration de 10 gr/litre par exemple,
il faut déverser sur la toile plus de 100 | d’'eau
pour faire un kg de papier.

- Sur son parcours supérieur, la toile est mainte-
nue par un ensemble d’équipements qui en
plus de la supporter, doivent favoriser I'extrac-
tion de I'eau libre apportée par la suspension
fibreuse.

- En suivant le sens de progression de la sus-
pension fibreuse sur la toile, ces éléments
sont : un marbre, des éléments d'égouttage,
des caisses humides (avec ou sans vide addi-
tionnel), des caisses aspirantes, un rouleau
égoutteur et enfin un cylindre aspirant.

- Entre la sortie de la caisse de téte et la sortie
du cylindre aspirant, la suspension fibreuse
passe d’'une concentration de quelques gram-
mes par litre (10 gr/l par exemple) & 200 gr/l en-
viron. La zone des éléments d’égouttage doit
permettre I’égouttage de la suspension fibreu-
se depuis la sortie de la caisse de téte (environ
10 gr/l) jusqu’a obtenir 40 & 50 gr/l de fibres.
Ensuite ce sont les caisses humides etles cais-
ses aspirantes qui favorisent I'égouttage pour
atteindre les 200 gr/l en sortie du cylindre as-
pirant.

Pour obtenir une belle formation de feuille et un
bel épair, il est trés souhaitable que le premier égout-
tage réalisé dans la zone des éléments d’égouttage
soit régulier et progressif. Par ailleurs, pour améliorer
I’épair, on utilise couramment un rouleau égoutteur
installé entre deux séries de caisses aspirantes.

Cerouleau a pour effet de modifier la distribution
des fibres dans la feuille en cours de formation, mais
pour obtenir I'effet optimum de ce rouleau égoutteur,
il faut que la suspension fibreuse se présente a I'en-
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trée du rouleau a une concentration bien déterminée.

L'égouttage de la suspension fibreuse sur la toile
dépend d’'un certain nombre de parametres tels que
par exemple la maille de la toile utilisée et sa vitesse
de défilement, ainsi que la composition, la concentra-
tion et la température de la suspension fibreuse de
méme que le degré de raffinage des fibres cellulosi-
ques avant leur envoi sur la toile. Il faut tenir compte
aussi de I'encrassement des toiles et des éléments
d’égouttage ainsi que de leur angle par rapport a la
toile, sachant que plus I'angle est fort, plus I'égoutta-
ge est forcé.

- Les éléments d’égouttage que I'on rencontre
sur le marché sont généralement réalisés en
matiéres plastiques (polyéthyléne basse pres-
sion a trés haut poids moléculaire) avec sur
leur partie supérieure qui est en contact avec
la toile de formation, un revétement en cérami-
que permettant d’obtenir un faible coefficient
de frottement, ce qui permet de minimiser
'usure des toiles, et une résistance excellente
a l'usure, d’ou une longueur de vie améliorée
des éléments d’égouttage.

L'angle du talon de I'élément d’égouttage
par rapport a la toile est fixe par construction.
Habituellement les éléments d’égouttage sont
fabriqués dans une plage angulaire de 0° a 4°
avec une variation de 0,5° en 0,5°.

- Lors de la mise en service d’'une installation, le
nombre d’éléments d’égouttage et leur angle
sont déterminés pour la fabrication la plus re-
présentative a réaliser par 'installation, et lors-
que les autres produits a fabriquer sont pro-
grammés sur la machine, on procéde a la mo-
dification de I’égouttage (ou rajoute ou retire
quelques éléments ; quelquefois on remplace
des éléments donnés par d’autres ayant des
angles différents).

En pratique, cette opération s’avére déli-
cate et n’est pas appliquée de fagon systéma-
tique, a cause des risques de détériorer la toile
de formation et de la fragilité des revétements
céramiques des éléments d'égouttage.

- Par ailleurs, si au cours d’une fabrication don-
née un paramétre influengant I’égouttage est
modifié de fagon intempestive (le raffinage par
exemple), tout le comportement de la suspen-
sion fibreuse en cours d’égouttage sur la toile
s’en trouve modifié ; il s’ensuit que I'épair peut
s’en trouver fortement altéré.

Linvention se propose de pallier a ces inconvé-
nients en assurant un réglage en continu d’'un corps
d’élément d’égouttage déplagable ou déformable,
dans une plage angulaire de 0 a 4°, de fagon a adap-
ter la capacité d’égouttage de chaque élément aux
besoins de chaque produit fabriqué, et de maintenir
constantes les courbes d’égouttage prédéterminées,
afin que la feuille en cours de formation se présente
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aI’entrée du rouleau égoutteur avec la concentration
voulue, pour obtenir ainsi I’épair souhaité.

Un objet principal de la présente invention
consiste donc en un procédé de contréle et de régla-
ge de I'’égouttage d’'une suspension fibreuse sur une
table de formation d’'une machine a papier compor-
tant une toile fine qui se déroule en continu et regoit
ladite suspension distribuée par une caisse de téte,
des éléments d’égouttage disposés sous la toile as-
surant un premier égouttage de la suspension fibreu-
se, suivis de caisses humides et de caisses aspiran-
tes qui complétent I'égouttage, procédé selon lequel
on assure le réglage en continu des angles de la sur-
face des éléments d’égouttage par rapport a la sur-
face de la toile pendant la premiére phase de forma-
tion de la feuille en fonction du contrdle des niveaux
de vide dans les caisses aspirantes et dans les cais-
ses humides en aval desdits éléments d’égouttage et
en fonction de la mesure de la concentration de la
suspension fibreuse sur la toile de fabrication.

Un autre objet principal de la présente invention
consiste en un dispositif pour la mise en oeuvre dudit
procédé selon lequel I'élément d’égouttage constitué
d’un revétement céramique est monté sur une piéce
profilée adaptée a une table de formation d’une ma-
chine a papier, la piece profilée étant un bloc dépla-
¢able par rapport a un bloc profilé fixe vis-a-vis de la
table de formation pour donner en continu un angle
variable du revétement céramique par rapport a la toi-
le recevant la suspension fibreuse.

Le bloc est déplagable sur le bloc profilé sous
I'action d’'un moteur en prise avec le bloc pivotant, des
moyens élastiques maintenant lesdits blocs I'un
contre l'autre, et la position de I'extrémité du revéte-
ment céramique reste constante par rapport a la toile,
quel que soit I'angle de réglage.

Avantageusement les moyens élastiques sont
constitués d’un clip ou d’un étrier métallique en forme
de U.

Selon une variante de réalisation l'invention
consiste en un dispositif pour la mise en oeuvre dudit
procédé dans lequel I'élément d’égouttage constitué
d’un revétement céramique est monté sur une piéce
profilée adaptée a une table de formation d’une ma-
chine a papier, la piéce profilée étant un bloc défor-
mable présentant un profil extrudé monobloc, dontla
partie inférieure est fixe vis-a-vis de latable de forma-
tion et dont la partie supérieure pivote légérement
pour donner en continu un angle variable du revéte-
ment céramique par rapport a la toile recevant la sus-
pension fibreuse.

Le bloc est déformable sous I'action d’'un moteur
agissant sur la partie supérieure du bloc.

Selon une caractéristique particuliére de I'inven-
tion, la partie active du moteur est une enceinte dé-
formable actionnée par un dispositif thermodilatable
ou un vérin mécanique, ou encore ¢’est une crémail-
lére se déplagant le long d’'un élément fixe sous I'ac-
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tion d’'un vérin également actionné par un dispositif
thermodilatable.

Un calculateur de contréle est raccordé aux mo-
teurs des éléments d'égouttage, aux caisses humi-
des et aux caisses aspirantes ainsi qu'a des détec-
teurs de concentration de la suspension fibreuse.

D’autres caractéristiques et avantages de l'in-
vention ressortiront de la description qui va suivre en
référence aux dessins annexés qui représentent :

Figure 1, une vue schématique en élévation
d’une table de formation d’'une machine a papier.

Figure 2, une vue en coupe a plus grande échelle
d’un profil standard d’'un élément d’égouttage.

Figures 3 a 5, des vues en coupe a plus grande
échelle d'éléments d’égouttage selon [I'invention
dans trois variantes de réalisation.

Figures 6a, 6b, des vues schématiques de va-
riantes de versions hydrauliques du moteur d’un élé-
ment d’égouttage.

Figure 7, une vue schématique d’'une version mé-
canique du moteur d’un élément d’égouttage.

Figure 8, une vue a plus grande échelle d’'une cré-
maillére dudit élément moteur.

Figure 9, une vue schématique d’une table de for-
mation de machine a papier avec son calculateur de
contréle.

La figure 1 illustre le profil classique d’une table
de formation d’'une machine a papier dans laquelle
une toile sans fin 5 tourne en continu entre un rouleau
de téte 2 et un rouleau entraineur 3 en passant alter-
nativement au-dessus et au-dessous de rouleaux de
retour 4 qui assurent son guidage et sa tension. Dans
le sens de progression de la toile matérialisé par la
fleche, la toile est maintenue par une succession
d’équipements a savoir un marbre d’entrée 6, une sé-
rie de caissons d’éléments d’égouttage désignés
dans leur ensemble par la référence 1, des caisses
humides 7, des caisses aspirantes 8 entres lesquel-
les s’intercale un rouleau égoutteur 9 et enfin un cy-
lindre aspirant 20 en amont du rouleau entraineur 3.

On a représenté a la figure 2 un profil standard
d’élément d’égouttage 1 dans lequel on peut recon-
naitre un bloc 10 servant de support & un revétement
supérieur 11 en céramique, bloc qui est profilé a sa
partie inférieure pour s’adapter a un caisson de main-
tien non représenté. On voit que la face supérieure 12
du revétement 11 fait un angle o - dans le cas présent
de l'ordre de 4° - avec la toile sans fin 5.

La figure 3a montre un exemple d'élément
d’égouttage 1 selon l'invention dans lequel les mé-
mes piéces sont désignées par les mémes référen-
ces. Cette fois le bloc 10 servant de support au revé-
tement céramique 11 repose sur un second bloc pro-
filé 13 pouvant étre installé sur le caisson de maintien
et qui est donc fixe vis-a-vis de la table de formation.
Le bloc 10 peut pivoter par rapport a ce second bloc
13 grace a une articulation 14 localisée sur le c6té.
Chacun des blocs (10, 13) dispose d’'une échancrure
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latérale 15 servant de logement a un jonc 16 de blo-
cage d'un clip 17 - sorte de lame ressort qui maintient
les blocs appliqués I'un contre I'autre.

Un moteur 18 reposant sur le bloc 13, et en prise
avec le bloc pivotant 10 peut imprimer a ce dernier
une légére rotation autour de I'articulation 14, qui pro-
voque la modification de I'angle de la surface 12 du
revétement céramique 11 par rapport a la toile.

La variante de la figure 3b différe en ce que I'ar-
ticulation 14 est remplacée par un profil particulier du
bloc 13 qui présente une goulotte 34 aux parois arron-
dies a l'intérieur de laquelle peut coulisser une jambe
35 qui fait partie du bloc 10. Le moteur 18 peut donc
modifier 'angle a en écartant (& gauche sur la figure)
le bloc 13, puisque la jambe 35 peut coulisser dans la
goulotte de guidage 34.

Quel que soit le mode d’articulation, la position
de I'extrémité A du revétement céramique reste cons-
tante par rapport a la toile, quel que soit I'angle o de
réglage.

Les figures 4 et 5 présentent des variantes de
réalisation du dispositif représenté a la figure 3.

Dans le cas de la figure 4, les blocs 10 et 13 mé-
nagent entre eux une alvéole profilée 19 a I'intérieur
de laquelle un étrier métallique 21 en forme de U, fait
ressort et assure la liaison entre les deux blocs.

Un élément moteur 18 est logé entre les bran-
ches de I'étrier 21 et, comme dans le cas précédent,
il peut imprimer au bloc 10 une légére rotation vis-a-
vis du bloc fixe 13 qui modifie I'angle du revétement
céramique 11 par rapport a la toile.

Alafigure 5 le bloc 10 est déformable et présente
un profil extrudé monobloc comportant les réserva-
tions nécessaires a la fixation du revétement cérami-
que 11, ainsi qu’a la fixation sur les supports du cais-
son qui maintiennent les éléments d’égouttage. |l dis-
pose aussi d’une alvéole centrale 19 renfermant un
moteur 18 qui agit de fagon équivalente en faisant pi-
voter [égérement la partie supérieure du bloc 10 tan-
dis que la partie inférieure reste fixe vis-a-vis de la ta-
ble de formation.

Pour ces deux variantes, on peut si nécessaire,
rajouter un clip latéral du genre de celui décrit en ré-
férence a la figure 3.

L’élément moteur 18 peut étre réalisé en version
hydraulique ou en version mécanique.

Pour la version hydraulique, la figure 6a montre
que la partie active du moteur est une enceinte défor-
mable 22 reliée par un capillaire 23 a un vérin 24 ac-
tionné par un dispositif thermodilatable 25 a I'encon-
tre de la force d’un petit ressort de rappel 26.

En variante de réalisation, I’enceinte déformable
22 est réliée a un vérin hydraulique 24 actionné par
un vérin mécanique, non représenté, lui-méme par un
moteur électrique.

Dans l'autre cas de figure représenté a la figure
6b, le capillaire 23 aboutit & une capacité de fluide
thermodilatable 25 soumise a une résistance de
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chauffage 27.

Dans les deux cas, un calculateur de controle 28
pilote les deux capacités thermodilatables, le fluide
hydraulique a I'’enceinte déformable 22 étant contrélé
en pression (figure 6a), ou en température (figure
6b).

En ce qui concerne la version mécanique du mo-
teur, elle peut étre réalisée comme le montre la figure
7. Lélément mobile du moteur est une crémaillére 29
qui se déplace le long d’'un élément fixe 30 sous I'ac-
tion d’'un vérin 31 relié par un capillaire 23 a un action-
neur 25 du genre décrit précédemment. Un calcula-
teur de contrdle 28 pilote également cet actionneur.
L’élément fixe est dentelé intérieurement pour accro-
cher la crémaillére. En variante, la crémaillere 29
pourrait se déplacer le long de I'élément fixe 30 sous
I'action d’'une vis sans fin actionnée par un moteur
électrique ou a air comprimé.

Dans la variante de la figure 8, I'élément fixe 30
n’est pas dentelé mais des billes 32 assurent le blo-
cage de la crémaillére 29. Les crémailléres représen-
tées sont doubles mais elles pourraient étre simples,
selon une autre forme d’exécution.

Le procédé de contrdle de I'égouttage de la sus-
pension fibreuse sur la table de formation est illustré
alafigure 9.

Le calculateur de contrdle 28 recoit des informa-
tions, d’une part sur I'angle des revétements cérami-
ques par rapport a la toile 5, pour 'ensemble des élé-
ments d'égouttage 1, d’autre part sur le contréle du
vide aussi bien au niveau des caisses humides 7 que
des caisses aspirantes 8 en amont du rouleau égout-
teur 9. Le calculateur regoit aussi des détecteurs 33,
de part et d’autre desdites caisses, un signal repré-
sentatif des mesures continues en ces deux endroits
de la concentration de suspension fibreuse sur la toi-
le de formation. La comparaison du signal de mesure
a un signal de référence aboutit a la formation d’un si-
gnal de comparaison, en fonction duquel est assuré
le réglage des angles des éléments d’égouttage et
des vannes contrélant le vide des caisses aspirantes.
Il est avantageux que le signal de référence puisse
prendre une valeur quelconque comprise dans une
plage déterminée afin que le réglage des éléments
d’égouttage et des vannes de vide ne soit modifié que
pour une variation minimale de la concentration de la
suspension fibreuse sur la toile.

On assure ainsi un réglage en continu de I'épair
d’une feuille de papier produite en continu par une
machine a papier.

Revendications

1. Procédé de contrdle et de réglage de I'égouttage
d’'une suspension fibreuse sur une table de for-
mation d’'une machine a papier comportant une
toile fine qui se déroule en continu et regoit ladite
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suspension distribuée par une caisse de téte, des
éléments d’égouttage disposés sous la toile as-
surant un premier égouttage de la suspension fi-
breuse, suivis de caisses humides et de caisses
aspirantes qui complétent I'égouttage caractéri-
$é en ce que on assure le réglage en continu des
angles de la surface (12) des éléments d’égout-
tage (1) par rapport a la surface de la toile (5)
pendant la premiére phase de formation de la
feuille, en fonction du contréle des niveaux de
vide dans les caisses aspirantes (7) et dans les
caisses humides (8) en aval desdits éléments
d’égouttage, et en fonction de la mesure de la
concentration de la suspension fibreuse sur la
toile de fabrication.

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé se-
lon la revendication 1 dans lequel I'élément
d’égouttage constitué d’'un revétement cérami-
que est monté sur une piéce profilée adaptée a
une table de formation d’'une machine a papier
caractérisé en ce que la piece profilée estun bloc
(10) déplagable par rapport a un bloc profilé (13)
lui-méme fixe vis-a-vis de la table de formation
pour donner en continu un angle variable au re-
vétement céramique (11) par rapport a la toile (5)
recevant la suspension fibreuse.

Dispositif selon la revendication 2 caractérisé en
ce que le bloc (10) pivote sur le bloc profilé (13)
sous I'action d’'un moteur (18) en prise avec le
bloc pivotant et en ce que des moyens élastiques
(17, 21) maintiennent lesdits blocs I'un contre
I'autre.

Dispositif selon la revendication 3 caractérisé en
ce que un moyen élastique est constitué d’un clip
(17) bloqué par des joncs (16) prévus sur chacun
des blocs (10, 13).

Dispositif selon la revendication 3 caractérisé en
ce que un moyen élastique est constitué d’un
étrier métallique (21) en forme de U.

Dispositif selon les revendications 3 et 5 carac-
térisé en ce que le moteur (18) est disposé dans
I'alvéole (19) renfermant I'étrier (21), et entre les
branches dudit étrier.

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé se-
lon la revendication 1 dans lequel I'élément
d’égouttage constitué d’'un revétement cérami-
que est monté sur une piéce profilée adaptée a
une table de formation d’'une machine a papier
caractérisé en ce que la piece profilée estun bloc
déformable (10) présentant un profil extrudé mo-
nobloc, dont la partie inférieure est fixe vis-a-vis
de la table de formation et dont |la partie supérieu-
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

re pivote légérement pour donner en continu un
angle variable du revétement céramique (11) par
rapport a la toile (5) recevant la suspension fi-
breuse.

Dispositif selon la revendication 7 caractérisé en
ce que le bloc (10) a profil extrudé dispose d’'une
alvéole centrale (19) renfermant un moteur (18)
agissant sur la partie supérieure du bloc.

Dispositif selon la revendication 3 caractérisé en
ce que la partie active du moteur (18) est une en-
ceinte déformable (22) reliée a un vérin (24) ac-
tionné par un dispositif thermodilatable (25).

Dispositif selon la revendication 3 caractérisé en
ce que la partie active du moteur (18) est une en-
ceinte déformable (22) reliée a un vérin hydrauli-
que (24) actionné par un vérin mécanique lui-mé-
me md par un moteur électrique.

Dispositif selon la revendication 3 caractérisé en
ce que la partie active du moteur (18) est une en-
ceinte déformable (22) reliée a une capacité de
fluide thermodilatable (25) soumise & une résis-
tance de chauffage (27).

Dispositif selon la revendication 3 caractérisé en
ce que la partie active du moteur (18) estune cré-
maillére (29) se déplagant le long d’'un élément
fixe (30) sous I'action d’un vérin (31) relié a un ac-
tionneur a fluide dilatable (25).

Dispositif selon la revendication 3 caractérisé en
ce que la partie active du moteur (18) estune cré-
maillére (29) se déplagant le long d’'un élément
fixe (30) sous I'action d’une vis sans fin action-
née par un moteur électrique ou a air comprimé.

Dispositif selon les revendications 2 et 3 carac-
térisé en ce que un calculateur de contréle (28)
est raccordé d’'une part aux moteurs (18) des élé-
ments d’égouttage (1), ainsi qu’aux caisses hu-
mides (7) et aux caisses aspirantes (8), d’autres
part a des détecteurs (33) de concentration de la
suspension fibreuse placés de part et d’autre
desdites caisses.

Dispositif selon la revendication 3 caractérisé en
ce que la position de I'extrémité A du revétement
céramique 11 reste constante par rapport a la toi-
le 5, quel que soit I'angle a de réglage.
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