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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zu-
sammenfiihren zweier Suspensionsschichten geman
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine Eindick-
vorrichtung gemaf dem Oberbegriff des Anspruchs 16.
[0002] Verfahren und Vorrichtungen dieser Art (vig.
EP-A-0376446) werden z.B. bei der Papierherstellung
angewendet, insbesondere bei der Aufbereitung der
hierzu benétigten Papierfaserstoffe, bei der sie als Zwi-
schenschritte im gesamten Aufbereitungsprozeld die-
nen. Ein grofRer Teil dieses Aufbereitungsprozesses
wird in wassriger Faserstoffsuspension durchgefiihrt, d.
h. die Papierfasern kbnnen nach dem Vermischen mit
Wasser in Rohrleitungen und Pumpen transportiert wer-
den. Aus verschiedenen Griinden kann es erforderlich
sein, die Faserstoffsuspension zu entwassern, z.B. um
sie fur nachfolgende Prozesse einzudicken oder um un-
erwinschte Partikel auszuwaschen. Die Entwasserung
der Suspension findet oft auf Sieben oder wasserdurch-
lassigen Zylindern statt, wobei das Wasser durch die
Offnungen hindurchlauft und die Papierfasem zuriick-
bleiben und dabei eingedickt werden. Derartige Vorgan-
ge sind seit langem bekannt, was zur Folge hat, daBl es
eine Vielzahl von verschiedenen mehr oder weniger
komplexen Prozessen gibt, bei denen die Faserstoff-
suspension entwassert wird. Im Zuge derartiger Verfah-
ren wird es oft gewlinscht, bereits entwasserte Suspen-
sionsschichten mit einer weiteren Suspensionsschicht
zu kombinieren, also flachig zusammenzufiihren. Dabei
soll vermieden werden, daR die so zusammengefiihrten
Schichten sich vermischen, daf} also an den Berih-
rungsflachen ein Stoffaustausch zwischen den Schich-
ten stattfindet. Zwar wird in solchen Fallen diesem Ziel
insofern Rechnung getragen, als man sich bemdiht, bei-
de Schichten vor dem Zusammenlegen auf etwa gleiche
Geschwindigkeit zu bringen; trotzdem gelingt es aber
nicht immer, die schadlichen Wirbel zu vermeiden.
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren bzw. eine Vorrichtung zu schaffen, mit dem
es moglich ist, Suspensionsschichten so zusammenzu-
fihren, dal} eine Vermischung zwischen ihnen weitge-
hend vermieden wird. In Sonderféllen soll auch eine
kontrollierte, begrenzte Vermischung einstellbar sein.
[0004] Diese Aufgabe wird durch die im Kennzeichen
des Anspruchs 1 bzw. 16 genannten Merkmale vollstan-
dig gelost.

[0005] Bei dem erfindungsgemaflen Verfahren glei-
ten beide Suspensionsschichten unmittelbar vor dem
Zusammenfihren an den Fuhrungsflachen entlang.
Das sich dabei ausbildende Geschwindigkeitsprofil hat,
Uber die Dicke der Schichten betrachtet, in unmittelba-
rer Nahe der Fihrungsflachen seinen kleinsten und an
den Schichttréagern seinen groRten Wert. An der Linie,
an der sich beide Schichten erstmals berlihren, haben
sie eine relativ geringe Geschwindigkeit im Vergleich zu
ihrer Umgebung und bewegen sich praktisch parallel
zueinander. Wie an sich bekannt, bildet sich zwischen
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einer bewegten Faserstoffsuspensionsschicht und ei-
ner Flhrungsflache eine laminare wassrige Unter-
schicht. Insgesamt fihren die Betriebsbedingungen da-
zu, daB eine Vermischung zwischen den beiden Schich-
ten nicht stattfindet oder zumindest vernachlassigbar
klein ist.

[0006] Das erfindungsgemafRe Verfahren findet be-
sonders dann eine wichtige Anwendung, wenn die zwei-
te Suspensionsschicht einen wesentlich geringeren
Feststoffgehalt hat als die erste Faserstoffsuspensions-
schicht. Solche Bedingungen liegen vor, wenn zu einer
bereits voreingedickten Faserstoffsuspension Filtrat
hinzugegeben werden soll, welches Feststoffpartikel
enthalt, die wieder in die Faserstoffsuspension zurlick-
geflhrt werden sollen. Diese Feststoffpartikel kénnen
stromaufwarts mit dem dort gewonnenen Filtrat abge-
fihrt worden sein. Werden sie mit Hilfe des erfindungs-
gemalen Verfahrens wiederum zur Faserstoffsuspen-
sion zugegeben und dabei durch die Faserstoffsuspen-
sionsschicht hindurch entwéssert, also nichtin Richtung
zu dem filterseitigen Schichttrager, so bleiben die im Fil-
trat zugefiihrten Feinstoffpartikel in der Faserstoffsus-
pension hangen. Diese wirkt als Filterschicht. Es sind
auch Félle denkbar, in denen nicht Filtrat und vorent-
wasserte Faserstoffsuspension zusammengefihrt wer-
den, sondern zwei Faserstoffsuspensionen. Dann ist
vorteilhafterweise die am durchlassigen Schichttrager
gefiihrte Schicht von vorneherein feinstoffarmer als die
andere Schicht, bzw. die anderen Schichten.

[0007] Die so zusammengefiihrten Schichten werden
dann spater, nachdem sie weiter entwassert worden
sind, abgenommen, mechanisch zerstért, d.h. wieder
auseinandergerissen und oft auch wieder verdiinnt. Bei
solchen Verfahren kommt es also nicht auf die Forma-
tion einer Papierbahn an.

[0008] Die Erfindung und ihre Vorteile werden erlau-
tert anhand von Zeichnungen. Dabei zeigen:

Fig. 1 schematisch: Die technische Realisierung
des erfindungsgeméafen Verfahrens;

Fig. 2 eine Anwendung des Verfahrens in einem
Faserstoffeindicker;

Fig.3+4  jeweils Varianten von zur Durchfiihrung des
Verfahrens geeigneten Eindickern.

[0009] Die Ansichtin Fig. 1 stellt den Teil eines Appa-

rates dar, in dem das erfindungsgemafe Verfahren aus-
fihrbar ist. Man erkennt die beiden Schichttrager 3 und
4, wobei ein Schichttrager 3 durch ein flexibles, in der
Maschine umlaufendes Endlossieb 8 gebildet wird und
der zweite Schichttrager 4 der AuRenmantel eines ro-
tierenden Zylinders 9 ist. Die beiden Schichttrager 3 und
4 sind so angeordnet, daB sie einen keilférmigen Spalt
5 bilden. In diesem ist ein Verdrangungskoérper 10 ein-
gesetzt und raumfest fixiert; er kdnnte auch begrenzt
bewegbar sein, z.B. elastisch befestigt, um selbstein-
stellend zu sein. Er weist zwei Flhrungsflachen 6 und
7 auf, deren Konturen zu den benachbarten Schichttra-
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gem 3 bzw. 4 im wesentlichen parallel in einem spitzen
Winkel oo zusammenlaufen. Die vordere Spitze des Ver-
drangungskoérpers 10 kann messerscharf auslaufen
oder einen Abschnitt von wenigen Millimetern Héhe ha-
ben. Zwischen den Schichttrdgern und der entspre-
chenden Fihrungsflache befinden sich kanalartige
Spalten, in denen bei Durchfiihrung des Verfahrens die
Suspensionsschichten geflihrt werden. Hierbei ist an-
zumerken, dal die Hohe dieser Spalten zur besseren
Darstellung Gbertrieben gro3 gezeichnet ist. Die Kontu-
ren der FUhrungsflachen kénnen, wie hier gezeichnet,
eine gleichsinnig bogenférmige Form haben. An die
Fuhrungsflache 7 legt sich das Endlossieb 8 an, wobei
die Kontur einen Kriimmungsradius R von vorzugswei-
se mindestens einem Meter hat. Es mul gewahrleistet
sein, dal} das Endlossieb 8 gut anliegt und einen Fl&-
chendruck erzeugt, der zur sicheren Mithahme der Fa-
serstoffsuspensionsschicht 1 fihrt.

[0010] In den oben gezeichneten Spalt, der zwischen
dem einen Schichttréager 4 und der einen Fihrungsfla-
che 6 gebildet ist, wird mit Hilfe eines Stoffauflaufes 11
die Suspensionsschicht 2 eingespritzt. Auf dem ande-
ren Schichttrager 3 befindet sich die Faserstoffsuspen-
sionsschicht 1. Beide Schichten werden infolge der Be-
wegung (Pfeile) der Schichttrager mit etwa gleicher Ge-
schwindigkeit zusammengefiihrt. Die Geschwindigkeit,
die sich an der Spitze des keilférmigen Spaltes 5 aus-
bildet, ist quantitativ in Profilen 12, 13 angedeutet. Wich-
tig fiir den Erfolg des Verfahrens ist, da die Geschwin-
digkeit, die sich jeweils in Wandnahe der Fiihrungsfla-
chen ausbildet, geringer ist als die in Nahe der Schicht-
trager. Uber die Bedeutung dieser Profile ist bereits be-
richtet worden. In diesem Zusammenhang ist anzumer-
ken, daR die Suspensionsschicht 2 im Bereich zwischen
Schichttrager und Fihrungsflache nicht entwassert
wird, sondern erst nachdem sie mit der Fasersuspensi-
onsschicht 1 zusammengetroffen ist. Stromab des keil-
férmigen Spaltes 5 findet die Entwasserung mit radial
nach auf’en durch den Schichttrager 3 austretendem
Wasser W statt. Dabei haben - wie bereits erwahnt - die
in der Suspensionsschicht 2 befindlichen Feinstoffe ei-
nen relativ langen Weg durch die Faserstoffsuspensi-
onsschicht 1, was der Retention der brauchbaren Fein-
stoffe dient.

[0011] Fig. 2 zeigt eine erfindungsgemale Eindick-
vorrichtung, bei der die Zusammenfuhrung der beiden
Suspensionsschichten in der Weise durchgefiihrt wird,
wie sie in Fig. 1 beschrieben ist. Man erkennt auch, daf
der Zylinder 9 von dem Endlossieb 8 umschlungen ist.
Die Faserstoffsuspensionsschicht 1 wird bei dieser Vor-
richtung durch den Stoffauflauf 11' auf das Endlossieb
8 aufgespritzt. Es ist auch mdglich, dal der Stoffauflauf
11" in einer gewissen Entfernung stromaufwarts des
Verdrangungskoérpers 10 angeordnet ist, um die Ent-
wasserungsdauer der Suspensionsschicht 2 zu verlan-
gern. An dieser Stelle kann namlich bereits ohne Pres-
sung allein aufgrund der Schwerkraft ein Teil des Was-
sers durch das Endlossieb 8 austreten.
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[0012] Die zusammengefiihrten Suspensionsschich-
ten werden zwischen Zylinder 9 und Endlossieb 8 Uber
einen relativ langen Weg geflihrt und infolge der Siebs-
pannung und der Zentrifugalkrafte weiter entwassert.
Nach Ablauf des Endlossiebes 8 vom Zylinder 9 bleibt
die Faserstoffsuspension in eingedickter Form auf dem
Zylinder 9 haften und wird hier mit Hilfe eines Schabers
abgenommen. Sie gelangt dann in eine ZerreilRschnek-
ke 15, welche die zusammenhangende Schicht wieder
in kleinere Stlicke zerteilt und in axialer Richtung aus
der Maschine herausférdert. In Féllen, in denen der
Feststoffgehalt des Faserstoffes auch nach der Entwas-
serung noch nicht so hoch ist, daR sich eine mehr oder
weniger fest zusammenhangende Bahn gebildet hat,
kann die Zerreilschnecke entfallen und stattdessen ei-
ne reine Férderschnecke oder ein sonstiges Férderge-
rat zum Axialtransport verwendet werden.

[0013] Das aus den Suspensionsschichten ausgetre-
tene Wasser W wird als Filtrat bei der hier gezeigten
Vorrichtung in zwei getrennten Kammern 16 und 16' auf-
gefangen, die das Gehause 14 unten abschliefen. So-
mit fallen zwei Filtrate F1 und F2 an. Wie an sich be-
kannt, enthalt das zuerst anfallende Filtrat F1 einen be-
trachtlichen Anteil an Feinstoffen, welche in vielen Fal-
len an sichin der Faserstoffsuspensionsschicht 1 hatten
verbleiben sollen. Um diesen Verlust wieder auszuglei-
chen, wird das Filtrat der ersten Kammer 16 in den Stoff-
auflauf 11 gegeben und zur Bildung der Suspensions-
schicht 2 verwendet.

[0014] Eine weitere Eindickvorrichtung zur Durchfiih-
rung des Verfahrens zeigt die Fig. 3. Diese enthalt zwei
umlaufende Zylinder 9 und 9', welche beide von dem-
selben Endlossieb 8 umgeben sind. Das besondere die-
ser Vorrichtung ist, daR die Entwésserung der Faser-
stoffsuspensionsschicht 1 auf dem ersten Zylinder 9'
und die Zusammenfiihrung dieser Faserstoffsuspensi-
onsschicht 1 mit der Suspensionsschicht 2 auf dem
zweiten Zylinder 9 erfolgt. Es werden drei verschiedene
Filtrate F1, F2 und F3 gewonnen, was aber nur als Bei-
spiel zu verstehen ist. In der Regel sind zwei verschie-
dene Filtrat-Qualitaten sinnvoll. Bei dem hier gezeigten
Beispiel hat der zweite Zylinder 9 einen betrachtlich klei-
neren Durchmesser als der erste Zylinder 9', was bei
der gleichen Siebspannung zu einer héheren Flachen-
pressung zwischen dem Endlossieb 8 und dem zweiten
Zylinder 9 fihrt. Das kann in vielen Fallen von Vorteil
sein, da an dieser Stelle die Faserstoffsuspensions-
schicht 1 bereits vorentwassert ist und bei Einflihrung
in den keilférmigen Spalt 5 eine héhere Flachenpres-
sung zulaft. Es ist aber auch vorstellbar, daR beide Zy-
linder gleich gro® sind, um eine langere Entwéasse-
rungszeit zu haben. Die hier gezeigte Eindickvorrich-
tung ist zwar aufwendiger als die der Fig. 2, bietet aber
in der Regel eine betrachtlich héhere Entwasserungs-
leistung.

[0015] Eine weitere Steigerung der Leistungsfahig-
keit und Kompaktierung des maschinellen Aufwandes
ermoglicht die in Fig. 4 dargestellte Eindickvorrichtung.
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Diese enthalt wiederum zwei Zylinder 9", welche jeweils
sowohl mit einem Stoffauflauf 11 zur Erzeugung einer
Faserstoffsuspensionsschicht 1 als auch mit einem
Stoffauflauf 11' zur Erzeugung einer Suspensions-
schicht 2 ausgestattet sind. Die zusammengefiihrten
Schichten werden an jedem Zylinder einzeln abgenom-
men, ahnlich wie in der bereits beschriebenen Art und
Weise.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Zusammenflihren einer ersten
wassrigen Faserstoffsuspensionsschicht (1) mit ei-
ner weiteren Suspensionsschicht (2), indem beide
Schichten auf bewegten Schichttragern (3, 4) in ei-
nem keilformigen Spalt (5) zusammengefihrt und
entwassert werden,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Suspensionsschichten an den Seiten, an
denen sie sich nach dem Zusammenfiihren berih-
ren, unmittelbar vor und bis zu ihrem Zusammen-
fihren durch feststehende oder nur sehr begrenzt
bewegte Fihrungsflachen (6, 7) geflihrt werden,
deren Konturen im wesentlichen parallel zu den
Schichttragern (3, 4) verlaufen.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der der ersten Faserstoffsuspensionsschicht
(1) zugewandte Schichttrager (3) wasserdurchlas-
sig ist und der andere Schichttrager (4) wasserun-
durchlassig.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB sich die Faserstoffsuspensionsschicht (1) und
die weitere Suspensionsschicht (2) im Bereich des
Zusammenfluhrens der Schichten jeweils mit einer
Geschwindigkeit bewegen, welche bis auf eine To-
leranz von = 10 % gleich ist.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Faserstoffsuspensionsschicht (1) beim Zu-
sammenfihren im keilférmigen Spalt (5) einen mitt-
leren Feststoffgehalt von hochstens 10 % aufweist.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Faserstoffsuspensionsschicht (1) beim Zu-
sammenflhren im keilférmigen Spalt (5) einen mitt-
leren Feststoffgehalt von héchstens 4 % aufweist.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet,
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10.

1.

12.

13.

14.

daR die weitere Suspensionsschicht (2) einen Fest-
stoffgehalt aufweist, der hdchstens 20 % des Fest-
stoffgehaltes der ersten Faserstoffsuspensions-
schicht (1) ist.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB die weitere Suspensionsschicht (2) aus dem
Filtrat besteht, welches beim Eindicken der ersten
Faserstoffsuspensionsschicht (1) angefallen ist.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB beim Bilden der wéassrigen Faserstoffsuspen-
sionsschicht (1) durch Eindicken mehrere Filtrat-
Fraktionen (F1, F2) gebildet werden und die im Pro-
zeRablauf zuerst angefallene Filtrat-Fraktion (F1)
als weitere Suspensionsschicht (2) verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

daB die weitere Suspensionsschicht (2) aus einer
Faserstoffsuspension besteht, deren Feinstoffge-
halt gréRer ist als der der ersten Faserstoffsuspen-
sionsschicht (1).

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB die zusammengefiihrten Suspensionsschich-
ten nach dem Entwé&ssern von dem Schichttréger
(3, 4) abgenommen und mechanisch zerstért wer-
den.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Fuhrungsflachen (6, 7) mit polierten Ober-
flachen versehen sind.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Fuhrungsflachen (6, 7) mit reibkraftvermin-
dernden Oberflachen versehen sind.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Flhrungsflachen (6, 7) mit wasserabsto-
Renden Oberflachen versehen sind.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Winkel (o), in dem die beiden Fuhrungsfla-
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chen (6, 7) im keilférmigen Spalt (5) zusammenlau-
fen, hdchstens 10° betragt.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR der eine Schichttrager (4) ein wasserundurch-
Iassiger Zylinder (9, 9") ist und der andere Schicht-
trager (3) ein diesen teilweise umschlielendes
Endlossieb (8).

Eindickvorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach einem der voranstehenden Anspriiche
mit mindestens einem umlaufenden wasserun-
durchlassigen Zylinder (9, 9"), und einem um die-
sen Zylinder herumgefiihrten Endlossieb (8), wel-
ches ihn nur auf einem Teil seines Umfanges um-
schlingt und an der Zulauflinie zum Zylinder (9, 9")
einen keilférmigen Spalt (5) bildet,

wobei Mittel vorhanden sind, um in diesen keilfor-
migen Spalt (5) zwei Suspensionsschichten einzu-
fUhren,

dadurch gekennzeichnet,

daB sich vor dem Spalt (5) ein feststehender Ver-
drangungskorper (10) befindet, welcher Fiihrungs-
flachen (6, 7) aufweist, von denen die eine Fih-
rungsflache (6) im wesentlichen parallel zum &dufe-
ren Umfang des ihr gegeniiberliegenden Zylinder-
teiles verlauft und die andere Fiihrungsflache (7) im
wesentlichen parallel zum ihr gegenuberliegenden
Teil des Endlossiebes (8), dal® Mittel vorhanden
sind, um in den jeweiligen zwischen dem Zylinder
(9, 9") bzw. Endlossieb (8) und dem Verdrangungs-
korper (10) gebildeten kanalartigen Spalt eine Sus-
pensionsschicht einzufiihren, und dal eines dieser
Mittel ein Stoffauflauf (11) ist, der am stromaufwar-
tigen Ende des Spaltes zwischen dem Zylinder (9,
9") und dem Verdrangungskérper (10) angeordnet
ist.

Eindickvorrichtung nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Mantel des Zylinders (9, 9") an seinem Um-
fang glatt ist.

Eindickvorrichtung nach Anspruch 16 oder 17,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Fihrungsflache (7), die im wesentlichen
parallel zum ihr gegentberliegenden Teil des End-
lossiebes (8) verlauft, einen Krimmungsradius (R)
von mindestens einem Meter hat.

Eindickvorrichtung nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Fihrungsflache (7) einen Krimmungsradi-
us (R) von hochstens 10 Metern hat.

Eindickvorrichtung nach Anspruch 16, 17, 18 oder
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21.

22,

19,

dadurch gekennzeichnet,

daRB die Fuhrungsflache (7) Gber einen Umfangs-
winkel von mindestens 15° verlauft.

Eindickvorrichtung nach einem der Anspriiche 16
bis 20,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Stoffauflauf (11) eine Breitstrahldise auf-
weist.

Eindickvorrichtung nach einem der Anspriiche 16
bis 21,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein weiterer Stoffauflauf (11') am Endlossieb
(8) und stromaufwarts vom Verdradngungskorper
(10) angeordnet ist.

Claims

Method of bringing together a first aqueous fibrous
suspension layer (1) with a further suspension layer
(2), in that both layers are brought together in a
wedge-shaped gap (5) on moving layer carriers (3,
4) and are drained, characterised in that the sus-
pension layers are guided at the sides at which they
make contact with one another after being brought
together directly before and up to their bringing to-
gether by fixed or only very slightly moving guide
faces (6, 7), whose contours extend substantially
parallel to the layer carriers (3, 4).

Method according to claim 1, characterised in that
the layer carrier (3) facing the first fibrous suspen-
sion layer (1) is water-permeable and the other lay-
er carrier (4) is non-water-permeable.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the fibrous suspension layer
(1) and the further suspension layer (2) each move
at a speed equal to a tolerance of up to £10% in the
region of the bringing together of the layers.

Method according to claim 1, 2 or 3, characterised
in that the fibrous suspension layer (1) has an av-
erage solid matter content of at most 10% where
the layers are brought together in the wedge-
shaped gap (5).

Method according to claim 4, characterised in that
the fibrous suspension layer (1) has an average sol-
id matter content of at most 4% where the layers
are brought together in the wedge-shaped gap (5).

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the further suspension layer
(2) has a solid matter content which is at most 20%
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of the solid content of the first fibrous suspension
layer (1).

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the further suspension layer
(2) consists of filtrate which is a by-product of the
condensation of the first fibrous suspension layer

).

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that upon forming the aqueous
fibrous suspension layer (1) by condensation, a plu-
rality of filtrate fractions (F1, F2) are formed, and
the filtrate fraction (F1) first to occur in the cycle is
used as the further suspension layer (2).

Method according to one of claims 1 to 6, charac-
terised in that the further suspension layer (2) con-
sists of a fibrous suspension whose solid matter
content is greater than the first fibrous suspension
layer (1).

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that, after drainage, the suspen-
sion layers brought together are removed from the
layer carrier (3, 4) and are mechanically destroyed.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the guide faces (6, 7) are pro-
vided with polished surfaces.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the guide faces (6, 7) are pro-
vided with friction-reducing surfaces.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the guide faces (6, 7) are pro-
vided with water-repellent surfaces.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the angle (o) at which the two
guide faces (6, 7) converge in the wedge-shaped
gap (5) is at most 10°.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the layer carrier (4) is a non-
water-permeable cylinder (9, 9") and the other layer
carrier (3) is a partly enclosing endless filter (8).

Condensing apparatus for carrying out the method
according to one of the preceding claims, having at
least one revolving, non-water-permeable cylinder
(9, 9") and an endless filter (8) passing around this
cylinder, the filter (8) surrounding the cylinder only
over part of its circumference and forming at the line
of convergence with the cylinder (9, 9") a wedge-
shaped gap (5), means being provided to insert two
suspension layers into this wedge-shaped gap (5),
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characterised in that upstream of the gap (5) is a
fixed displacement body (10), which has guide fac-
es (6, 7), of which the one guide face (6) extends
substantially parallel to the outer circumference of
the cylinder part opposite the same, and the other
guide face (7) extends substantially parallel to the
part of the endless filter (8) opposite the same, in
that means are provided to insert a suspension lay-
er into the channel-like gap formed between the cyl-
inder (9, 9") or endless filter (8) and the displace-
ment body (10), and in that one of these means is
a headbox (11), which is disposed at the upstream
end of the gap between the cylinder (9, 9") and the
displacement body (10).

Condensing apparatus according to claim 16, char-
acterised in that the casing of the cylinder (9, 9")
has a smooth circumference.

Condensing apparatus according to claim 16 or 17,
characterised in that the guide face (7), which ex-
tends substantially parallel to the part of the endless
filter (8) opposite the same has a radius of curvature
(R) of at least one metre.

Condensing apparatus according to claim 18, char-
acterised in that the guide face (7) has a radius of
curvature (R) of at most 10 metres.

Condensing apparatus according to claim 16, 17,
18 or 19, characterised in that the guide face (7)
extends over a circumferential angle of at least 15°.

Condensing apparatus according to one of claims
16 to 20, characterised in that the headbox (11)
has a wide-jet nozzle.

Condensing apparatus according to one of claims
16 to 21, characterised in that a further headbox
(11") is disposed on the endless filter (8) and up-
stream of the displacement body (10).

Revendications

Procédé destiné a réunir une premiére couche de
matiére fibreuse aqueuse en suspension (1) a une
autre couche en suspension (2), les deux couches
étant réunies sur des porte-couches (3, 4) en mou-
vement, dans une fente (5) de forme conique, et
déshydratée, caractérisé en ce que les couches
en suspension sont guidées sur les faces par les-
quelles elles sont en contact apres leur réunion, jus-
te avantleur réunion ou jusqu'a celle-ci, par des sur-
faces de guidage (6, 7) fixes ou déplacées de ma-
niére tres limitée, dont les contours s'étendent sen-
siblement parallélement aux supports de couche (3,
4).
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Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le support de couche (3), tourné vers la pre-
miére couche de matiéere fibreuse en suspension 1,
est perméable a l'eau et I'autre support de couche
(4) est imperméable a l'eau.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la couche de matiére
fibreuse en suspension (1) et I'autre couche en sus-
pension (2) se déplacent chacune, dans la zone de
réunion des couches, a une vitesse qui est la mé-
me, a une tolérance = 10 % pres.

Procédé selon la revendication 1, 2 ou 3, caracté-
risé en ce que la couche de matiere fibreuse en
suspension (1) présente, au moment de la réunion
dans la fente (5) de forme conique, une teneur
moyenne en matieres solides de 10 % au plus.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que la couche de matiére fibreuse en suspen-
sion (1) présente, au moment de la réunion dans la
fente (5) de forme conique, une teneur moyenne en
matieres solides de 4 % au plus.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que l'autre couche en sus-
pension (2) présente une teneur en matiéres soli-
des qui est au plus égale a 20 % de la teneur en
matiéres solides de la premiére couche de matiére
fibreuse en suspension (1).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que l'autre couche en sus-
pension (2) est constituée du filtrat qui s'est formé
au moment de I'épaississement de la premiére cou-
che de matiére fibreuse en suspension (1).

Procédé selon l'une des revendication précéden-
tes, caractérisé en ce qu'au moment de la forma-
tion de la couche aqueuse de matiére fibreuse en
suspension (1) par épaississement sont formées
plusieurs fractions de filtrat (F1, F2), et la fraction
de filtrat (F1) qui se forme la premiére au cours du
processus est utilisée comme autre couche en sus-
pension (2).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que l'autre couche en suspension
(2) est constituée d'une suspension de matiere fi-
breuse dont la teneur en matiéres fines est supé-
rieure a celle de la premiére couche de matiere fi-
breuse en suspension (1).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'aprés déshydratation, les
couches en suspension réunies sont enlevées du
support de couche (3, 4) et sont détruites mécani-
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Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les surfaces de guidage
(6, 7) sont pourvues de surfaces polies.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les surfaces de guidage
(6, 7) sont pourvues de surfaces qui réduisent la
force de friction.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les surfaces de guidage
(6, 7) sont pourvues de surfaces hydrophobes.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que l'angle (o), suivant le-
quel les deux surfaces de guidage (6, 7) se réunis-
sent dans la fente (5) de forme conique, est au
maximum de 10°.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'un support de couche (4)
estun cylindre (9, 9") imperméable a I'eau et I'autre
support de couche (3) est un tamis sans fin (8) qui
I'enferme partiellement.

Dispositif d'épaississement pour la mise en oeuvre
du procédé selon I'une des revendications précé-
dentes, comportant au moins un cylindre (9, 9") im-
perméable a I'eau et tournant, et un tamis sans fin
(8) qui est guidé autour de ce cylindre et qui I'en-
toure uniquement sur une partie de sa circonféren-
ce, et qui forme une fente (5) de forme conique au
droit de la ligne de réunion avec le cylindre (9, 9"),
des moyens étant prévus pour introduire deux cou-
ches en suspension dans cette fente (5) de forme
conique, caractérisé en ce que devant la fente (5)
se trouve un corps de refoulement (10) fixe qui pré-
sente des surfaces de guidage (6, 7) dont une sur-
face de guidage (6) s'étend sensiblement paralléle-
ment a la circonférence extérieure de la partie de
cylindre qui lui fait face, et I'autre surface de guida-
ge (7) s'étend sensiblement parallélement a la par-
tie du tamis sans fin (8) qui lui fait face, en ce que
sont prévus des moyens pour introduire une couche
en suspension dans la fente de type canal formée
entre le cylindre (9, 9") ou le tamis sans fin (8) et le
corps de refoulement (10), et en ce que I'un de ces
moyens est une caisse de téte (11) qui est disposée
a I'extrémité amont de la fente entre le cylindre (9,
9") et le corps de refoulement (10).

Dispositif d'épaississement selon la revendication
16, caractérisé en ce que la paroi du cylindre (9,

9") est lisse sur sa circonférence.

Dispositif d'épaississement selon la revendication
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16 ou 17, caractérisé en ce que la surface de gui-
dage (7), qui s'étend sensiblement parallelement a
la partie du tamis sans fin (8) qui lui fait face, pré-
sente un rayon de courbure (R) d'au moins un mé-
tre.

Dispositif d'épaississement selon la revendication
18, caractérisé en ce que la surface de guidage
(7) présente un rayon de courbure (R) de dix métres
au plus.

Dispositif d'épaississement selon la revendication
16, 17, 18 ou 19, caractérisé en ce que la surface
de guidage (7) s'étend sur un angle périphérique
d'au moins 15°.

Dispositif d'épaississement selon l'une des reven-
dications 16 a 20, caractérisé en ce que la caisse
de téte (11) présente une buse pour jet large.

Dispositif d'épaississement selon I'une des reven-
dications 16 a 21, caractérisé en ce qu'une autre
caisse de téte (11') est disposée sur le tamis sans
fin (8) et en amont du corps de refoulement (10).
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