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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Doppelsiebformer
einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn,
insbesondere Papier- oder Kartonbahn, mit zwei umlau-
fenden endlosen Sieben, die unter Bildung eines Stof-
feinlaufspaltes im Bereich eines mitbewegten Entwas-
serungselementes zusammenlaufen, sowie mit einem
Stoffauflauf, Uber den die Faserstoffsuspension in den
Stoffeinlaufspalt eingebracht wird. Ein derartiger Dop-
pelsiebformer ist beispielsweise in der WO 97/47803
beschrieben.

[0002] Die Festigkeitsentwicklung bei Verpackungs-
papieren und insbesondere Karton hangt von der Was-
sermenge ab, die auf der Formierwalze eines jeweiligen
Formers entfernt wird.

[0003] Entgegen theoretischer Vorstellungen hat sich
gezeigt, dal ein groRerer Durchmesser der Formierwal-
ze bei gleichem Umschlingungswinkel eine gréRere
Entwéasserungskapazitat mit sich bringt als ein kleinerer
Durchmesser.

[0004] Mit dem Durchmesser der Formierwalze
nimmt auch die maximale Strahlh6he oder -dicke des
aus dem Stoffauflauf austretenden Suspensionsstrah-
les zu, bei der noch keine Riickstromungen am Stoffe-
inlaufspalt zu befiirchten sind.

[0005] Des weiteren nimmt das erzielbare dimensi-
onslose Verhaltnis L/h der Strahllange L zur Strahldicke
h mit gréRer werdender Suspensionstrahldicke h ab,
was sich in einer streifenfreien Formation ohne gro3en
EinfluR der Grenzschichtturbulenz der Stoffauflaufwan-
de aulert.

[0006] Ziel der Erfindung ist es, einen Doppelsiebfor-
mer der eingangs genannten Art zu schaffen, mit dem
unter Berlicksichtigung der zuvor genannten Gegeben-
heiten insbesondere eine mdglichst hohe Bahnfestig-
keit, eine moglichst streifenfreie Formation der Bahn
und eine mdglichst weichflockige Bahnstruktur erzielt
wird.

[0007] Diese Aufgabe wird nach der Erfindung da-
durch geldst, dafld das die Stoffdichte C der Faserstoff-
suspension im Stoffauflauf sowie das Flachengewicht F
der in den Stoffeinlaufspalt eingebrachten Faserstoff-
suspension so gewahlt sind, dal}

F /(C=%1000) > 0,025

ist, wobei das Flachengewicht F in g/m2 und die Stoff-
dichte in g/l angegeben ist.

[0008] Dabeiist das Verhaltnis der maximalen Lange
des zwischen dem Austrittsspalt des Stoffauflaufs und
dem Stoffeinlaufspalt verlaufenden freien Suspensions-
strahles zur Dicke des freien Suspensionsstrahles vor-
zugsweise kleiner als 10.

[0009] st der Austrittsspalt des Stoffauflaufs bei-
spielsweise zwischen zwei sich quer zur Strahlrichtung
verlaufenden Disenwéanden gebildet, von denen die ei-
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ne gegenuber der anderen zurlickversetzt ist, so kann
die maximale Lange des freien Suspensionsstrahles
durch den in Strahlrichtung gegebenen Abstand zwi-
schen der zurlckversetzten Disenwand und der Auf-
treffstelle bestimmt sein, an der der auf der Seite der
zurlckversetzten Disenwand liegende Suspensions-
strahlabschnitt auf das betreffende Sieb auftrifft.
[0010] Das mitbewegte Entwésserungselement kann
beispielsweise durch eine Walze oder durch ein umlau-
fendes, vorzugsweise Uber gekrimmte Elemente ge-
fiihrtes Band oder Tuch gebildet sein. Die jeweilige Wal-
ze kann eine offene oder auch geschlossene Oberfla-
che aufweisen. Sie kann mit oder auch ohne Vakuum
betrieben sein. Bei dem jeweiligen Band bzw. Tuch kann
es sich insbesondere um ein offenes Band bzw. Tuch
handeln.

[0011] Im Anschlu® an das mitbewegte Entwasse-
rungs- oder Formierelement kdnnen ein oder mehrere
Formationselemente, ein oder mehrere Entwasse-
rungselemente und/oder ein oder mehrere Brennele-
mente vorgesehen sein.

[0012] Bei einer zweckmafigen praktischen Ausfih-
rungsform des erfindungsgemafien Doppelsiebformers
besitzt das von den beiden Sieben umschlungene mit-
bewegte Entwasserungselement im Umschlingungsbe-
reich einen Krimmungsradius, der gleich oder gréflier
etwa 900 mm und insbesondere gréler als etwa 1000
mm ist. Ist das mitbewegte Entwéasserungselement
durch eine Walze gebildet, so ist der Walzendurchmes-
ser vorzugsweise gleich oder groRer als etwa 1800 mm
und insbesondere gréRer als etwa 2000 mm.

[0013] Von Vorteil ist auch, wenn der zwischen einer
der beiden quer verlaufenden Disenwande und der
Strahlrichtung gebildete Konvergenzwinkel gréRer oder
gleich etwa 1° ist.

[0014] Bei einem von den beiden Sieben umschlun-
genen, im Umschlingungsbereich gekrimmten mitbe-
wegten Entwéasserungselement ist das Verhaltnis des
Kriimmungsradius zur Dicke des freien Suspensions-
strahles vorzugsweise kleiner als etwa 45 und insbe-
sondere kleiner als etwa 35.

[0015] Von Vorteil ist auch, wenn die Umschlingungs-
lange X, Uber die die beiden Siebe das mitbewegte Ent-
wasserungselement umschlingen, und die Dicke h des
freien Suspensionsstrahles so gewahlt sind, dal® der
sich aus der Beziehung ./(X*h) ergebende Wert in ei-
nem Bereich von etwa 140 bis etwa 300 mm und vor-
zugsweise in einem Bereich von etwa 160 bis etwa 300
mm liegt.

[0016] Die Siebgeschwindigkeit v, die Siebspannung
T und die Dichte p der Faserstoffsuspension sind
zweckmaRigerweise so gebildet, dal

T
h*p*v2

>1

ist.
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[0017] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
Ausflhrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeich-
nung naher erlautert.

[0018] Die einzige Fig. 1 der Zeichnung zeigt in sche-
matischer Darstellung einen Doppelsiebformer 10 einer
Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn 12, bei
der es sich insbesondere um eine Papier- oder Karton-
bahn handeln kann.

[0019] Der Doppelsiebformer 10 umfalit zwei umlau-
fende endlose Siebe 14, 16, die unter Bildung eines
Stoffeinlaufspaltes 18 im Bereich eines mitbewegten
Entwésserungs- oder Formierelementes 20 zusam-
menlaufen. Bei dem mitbewegten Entwasserungsele-
ment 20 kann es sich beispielsweise um eine Formier-
walze oder ein durch Leisten oder dergleichen abge-
stitztes Formierband oder -tuch handeln.

[0020] Das nicht mittelbar mit dem mitbewegten Ent-
wasserungselement 20 in Kontakt tretende AuRensieb
14 ist im Bereich des Stoffeinlaufspaltes 18 Uber eine
Brustwalze 22 gefiihrt.

[0021] Die Faserstoffsuspension 12" wird mittels ei-
nes Stoffauflaufes 24 in den Stoffeinlaufspalt 18 einge-
bracht.

[0022] Entlang der Doppelsiebstrecke 26 im An-
schlul an das beim vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel
durch eine Formierwalze gebildete mitbewegte Entwas-
serungselement 20 kdnnen weitere, insbesondere der
Formierung und/oder Entwasserung dienende Elemen-
te 28, 30 vorgesehen sein.

[0023] Im Anschlu® an das Element 30 ist das Au3en-
sieb 14 Uber eine Umlenkrolle 32 gefiihrt, durch die es
von dem die Faserstoffbahn 12 tragenden Innensieb 16
getrennt wird. Um sicherzustellen, dall die Faserstoff-
bahn 12 an dem Innensieb 16 haften bleibt und entspre-
chend durch dieses weitertransportiert wird, kann tber-
dies ein Trennelement 34 vorgesehen sein.

[0024] Das AuBensieb 14 wird im Anschluf? an die
Umlenkrolle 32 tUber eine weitere Umlenkrolle 36 wieder
zur Brustwalze 22 zurlickgefiihrt.

Die Stoffdichte C der Faserstoffsuspension 12'im Stoff-
auflauf 24 sowie das Flachengewicht F der in den Stof-
feinlaufspalt 18 eingebrachten Faserstoffsuspension
12' werden so gewahlt, dal

F/(C*1000) > 0,025

ist, wobei das Flachengewicht F in g/m2 und die Stoff-
dichte C in g/I, d.h. in g/Bahnldnge, angegeben ist.
[0025] Das Verhéltnis der maximalen L&nge L des
zwischen dem Austrittsspalt 38 des Stoffauflaufs 24 und
dem Stoffeinlaufspalt 18 verlaufenden freien Suspensi-
onsstrahles 40 zur Dicke h des freien Suspensionstrah-
les 40 ist zweckmaRigerweise kleiner 20 und insbeson-
dere kleiner als 10.

[0026] Im vorliegenden Fall ist der Austrittsspalt 38
des Stoffauflaufs 24 zwischen zwei sich quer zur Strahl-
richtung S verlaufenden Disenwanden 42, 44 gebildet,
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von denen die obere 44 gegentiber der unteren 42 zu-
ruckversetzt ist. In diesem Fall ist die maximale Lange
L des freien Suspensionsstrahles 40 durch den in
Strahlrichtung S gegebenen Abstand zwischen der zu-
rickversetzten oberen Disenwand 44 und der Auftreff-
stelle A bestimmt, an der der auf der Seite der zuriick-
versetzten oberen Diusenwand 44 liegende Suspensi-
onsstrahlabschnitt auf das betreffende Sieb, hier das
Aullensieb 14, auftrifft.

[0027] Das von den beiden Sieben 14, 16 umschlun-
gene mitbewegte Entwasserungselement 20 besitzt im
Umschlingungsbereich X einen Krimmungsradius R,
der zweckmaRigerweise gleich oder gréfler als etwa
900 mm und insbesondere gréRer als etwa 1000 mm
ist. Im vorliegenden Fall ist das mitbewegte Entwéasse-
rungselement 20 durch eine Walze gebildet. Der Wal-
zendurchmesser D ist also zweckmafligerweise gleich
oder gréRer als etwa 1800 mm und insbesondere gré-
Rer als etwa 2000 mm.

[0028] Der zwischen der oberen Disenwand 44 und
der Strahlrichtung S gebildete Konvergenzwinkel o ist
vorzugsweise grofler oder gleich etwa 1°.

[0029] Das Verhaltnis des Kriimmungsradius R des
Entwésserungselementes 20 im Umschlingungsbe-
reich X zur Dicke h des freien Suspensionsstrahles 40
ist vorzugsweise kleiner als etwa 45 und insbesondere
kleiner als etwa 35. Nachdem im vorliegenden Fall das
mitbewegte Entwasserungselement 20 durch eine Wal-
ze gebildet ist, ist der Krimmungsradius R gleich dem
Walzenradius.

[0030] Die Umschlingungslange X, uber die die bei-
den Siebe 14, 16 das mitbewegte Entwasserungsele-
ment 20 umschlingen, und die Dicke h des freien Sus-
pensionsstrahles 40 sind vorzugsweise so gewahlt, dal}
der sich aus der Beziehung /(X*h) ergebende Wert in
einem Bereich von etwa 140 bis etwa 300 mm und ins-
besondere in einem Bereich von etwa 160 bis 300 mm
liegt.

[0031] Die Siebgeschwindigkeit v, die Siebspannung
T und die Dichte p der Faserstoffsuspension 12' sind
zweckmaRigerweise so gewahlt, daly

T

5> 1
hxpy

ist.

Patentanspriiche

1. Doppelsiebformer (10) einer Maschine zur Herstel-
lung einer Faserstoffbahn (12), insbesondere Pa-
pier- oder Kartonbahn, mit zwei umlaufenden end-
losen Sieben (14, 16), die unter Bildung eines Stof-
feinlaufspaltes (18) im Bereich eines mitbewegten
Entwasserungselements (20) zusammenlaufen,
sowie mit einem Stoffauflauf (24), Gber den die Fa-
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serstoffsuspension (12') in den Stoffeinlaufspalt
(18) eingebracht wird,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Stoffdichte C der Faserstoffsuspension
(12") im Stoffauflauf (24) sowie das Flachengewicht
F der in den Stoffeinlaufspalt (18) eingebrachten
Faserstoffsuspension (12') so gewahlt sind, dal

F / (C*1000) > 0,025

ist, wobei das Flachengewicht F in g/m2 und die
Stoffdichte C in g/l angegeben ist.

Doppelsiebformer nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daR das Verhaltnis der maximalen Lange (L) des
zwischen dem Austrittsspalt (38) des Stoffauflaufs
(24) und dem Stoffeinlaufspalt (18) verlaufenden
freien Suspensionsstrahles (40) zur Dicke (h) des
freien Suspensionsstrahles (40) kleiner als 20 und
insbesondere kleiner als 10 ist.

Doppelsiebformer nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Austrittsspalt (38) des Stoffauflaufs (24)
zwischen zwei sich quer zur Strahlrichtung (S) ver-
laufenden Disenwéanden (42,44) gebildet ist, von
denen die eine (44) gegeniiber der anderen (42) zu-
rickversetzt ist, wobei die maximale Lange (L) des
freien Suspensionsstrahles (40) durch den in
Strahlrichtung (S) gegebenen Abstand zwischen
der zurlckversetzten Disenwand (44) und der Auf-
treffstelle (A) bestimmt ist, an der der auf der Seite
der zurlckversetzten Disenwand (44) liegende
Suspensionsstrahlabschnitt auf das betreffende
Sieb (14) auftrifft.

Doppelsiebformer nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB das mitbewegte Entwasserungselement (20)
durch eine Walze gebildet ist.

Doppelsiebformer nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB das mitbewegte Entwasserungselement (20)
durch ein umlaufendes, vorzugsweise Uber ge-
krimmte Elemente geflihrtes Band gebildet ist.

Doppelsiebformer nach einem der vorhergehenden
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet,

daR das von den beiden Sieben (14, 16) umschlun-
gene mitbewegten Entwasserungselement (20) im
Umschlingungsbereich (X) einen Krimmungsradi-
us (R) besitzt, der gleich oder groRer als etwa 900
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10.

11.

mm und insbesondere grofer als etwa 1000 mm ist.

Doppelsiebformer nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB das mitbewegte Entwasserungselement (20)
durch eine Walze gebildet und der Walzendurch-
messer (D) gleich oder gréRer als etwa 1800 mm
und insbesondere gréRer als etwa 2000 mm ist.

Doppelsiebformer nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Austrittsspalt (38) des Stoffauflaufs (24)
zwischen zwei quer zur Strahlrichtung (S) verlau-
fenden Disenwéanden (42, 44) gebildet ist und dal
der zwischen einer (44) der beiden Diisenwande
(42, 44) und der Strahlrichtung (S) gebildete Kon-
vergenzwinkel (o) gréRer oder gleich etwa 1° ist.

Doppelsiebformer nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB das von den beiden Siebe (14, 16) umschlun-
gene mitbewegte Entwasserungselement (20) im
Umschlingungsbereich (X) gekrimmt ist und das
Verhaltnis des Kriimmungsradius (R) zur Dicke (h)
des freien Suspensionsstrahles (40) kleiner als et-
wa 45 und vorzugsweise kleiner als etwa 35 ist.

Doppelsiebformer nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Umschlingungslange X, Uiber die die beiden
Siebe (14, 16) das mitbewegte Entwasserungsele-
ment (20) umschlingen, und die Dicke h des freien
Suspensionsstrahles (40) so gewahlt sind, da® der
sich aus der Beziehung ./(X*h) ergebende Wert in
einem Bereich von etwa 140 bis etwa 300 mm und
vorzugsweise in einem Bereich von etwa 160 bis
etwa 300 mm liegt.

Doppelsiebformer nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Siebgeschwindeit v, die Siebspannung T,
die Dicke h des freien Suspensionsstrahles (40)
und die Dichte p der Faserstoffsuspension (12') so
gewabhlt sind, daf3

>1

h*p*v2

ist.
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Claims

Twin-wire former (10) for a machine for production
of a fibrous web (12), in particular a paper or board
web, having two circulating endless wires (14, 16)
which run together in the area of an additionally
moving dewatering element (20), forming a stock
inlet gap (18), and having a flowbox (24), via which
the fibre suspension (12') is introduced into the
stock inlet gap (18),

characterized

in that the density C of the fibrous stock suspension
(12") in the flowbox (24) and the weight per unit area
F of the fibrous stock suspension (12') which is in-
troduced into the stock inlet gap (18) are chosen
such that

F /(C+1000) > 0.025

with the weight per unit area F being quoted in g/
mZ2, and the material density C being quoted in g/I.

Twin-wire former (10) according to Claim 1,
characterized

in that the ratio of the maximum length (L) of the
free suspension jet (40) (which runs between the
outlet gap (38) from the flowbox (24) and the stock
inlet gap (18)) to the thickness (h) of the free sus-
pension jet (40) is less than 20 and, in particular, is
less than 10.

Twin-wire former according to Claim 2,
characterized

in that the outlet gap (38) from the flowbox (24) is
formed between two nozzle walls (42, 44) which run
transversely with respect to the jet direction (S), and
one (44) of which is set back with respect to the oth-
er (42), with the maximum length (L) of the free sus-
pension jet (40) being governed by the distance in
the jet direction (S) between the set-back nozzle
wall (44) and the meeting point (A) at which the sus-
pension jet section which is located on the side of
the set-back nozzle wall (44) meets the relevant
wire (14).

Twin-wire former according to one of the preceding
claims,

characterized

in that the additionally moving dewatering element
(20) is formed by a roll.

Twin-wire former according to one of the preceding
claims,

characterized

in that the additionally moving dewatering element
(20) is formed by a circulating belt, which is prefer-
ably passed over curved elements.
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6.

10.

1.

Twin-wire former according to one of the preceding
claims,

characterized

in that the dewatering element (20) which is addi-
tionally moved and around which the two wires (14,
16) are looped has a radius of curvature (R) in the
loop area (X) which is greater than or equal to about
900 mm and, in particular, is greater than about
1000 mm.

Twin-wire former according to Claim 6,
characterized

in that the additionally moving dewatering element
(20) is formed by a roll, and the roll diameter (D) is
greater than or equal to about 1800 mm and, in par-
ticular, is greater than about 2000 mm.

Twin-wire former according to one of the preceding
claims,

characterized

in that the outlet gap (38) from the flowbox (24) is
formed between two nozzle walls (42, 44) which run
transversely with respect to the jet direction (S), and
in that the convergence angle (o) which is formed
between one (44) of the two nozzle walls (42, 44)
and the jet direction (S) is greater than or equal to
about 1°.

Twin-wire former according to one of the preceding
claims,

characterized

in that the dewatering element (20) which is addi-
tionally moving and around which the two wires (14,
16) are looped is curved in the loop area (X), and
the ratio of the radius of curvature (R) to the thick-
ness (h) of the free suspension jet (40) is less than
about 45, and is preferably less than about 35.

Twin-wire former according to one of the preceding
claims,

characterized

in that the loop length X over which the two wires
(14, 16) loop around the additionally moving dewa-
tering element (20) and the thickness h of the free
suspension jet (40) are chosen such that the value
which results from the relationship ./(Xx*h)is in a
range from about 140 to about 300 mm, and is pref-
erably in a range from about 160 to about 300 mm.

Twin-wire former according to one of the preceding
claims,

characterized

in that the wire velocity v, the wire stress T, the
thickness h of the free suspension jet (40) and the
density p of the fibrous stock suspension (12') are
chosen such that
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>1.

h*p*v2

Revendications

Section de formage a double toile (10) d'une ma-
chine de fabrication d'une bande fibreuse (12), no-
tamment d'une bande de papier ou de carton, com-
prenant deux toiles sans fin en rotation (14, 16), qui
convergent en formant une fente d'entrée de matie-
re (18) dans la région d'un élément d'égouttage en-
trainé (20), et comprenant aussi une caisse de téte
(24), par le biais de laquelle la suspension de ma-
tiere fibreuse (12') est introduite dans la fente d'en-
trée de matiere (18),

caractérisée en ce que

la densité de matiére C de la suspension de matiére
fibreuse (12') dans la caisse de téte (24) ainsi que
le grammage F de la suspension de matiére fibreu-
se (12') introduite dans la fente d'entrée de matiére
(18) sont choisis de telle sorte que

F/(C x 1000) > 0,025

le grammage F étant indiqué en g/m? et la densité
de matiere C en g/l.

Section de formage a double toile selon la revendi-
cation 1,

caractérisée en ce que

le rapport de la longueur maximale (L) du jet de sus-
pension libre (40) s'étendant entre la fente de sortie
(38) de la caisse de téte (24) et la fente de sortie de
matiere (18) par rapport a I'épaisseur (h) du jet de
suspension libre (40) est inférieur a 20 et notam-
ment inférieur a 10.

Section de formage a double toile selon la revendi-
cation 2,

caractérisée en ce que

la fente de sortie (38) de la caisse de téte (24) est
formée entre deux parois de buse (42, 44) s'éten-
dant transversalement a la direction du jet (S), dont
I'une (44) est en retrait par rapport a l'autre (42), la
longueur maximale (L) du jet de suspension libre
(40) étant déterminée par la distance donnée dans
la direction du jet (S) entre la paroi de buse en retrait
(44) et le point d'incidence (A) au niveau duquel la
portion du jet de suspension se trouvant du c6té de
la paroi de buse en retrait (44) tombe sur la toile
concernée (14).

Section de formage a double toile selon I'une quel-
conque des revendications précédentes,
caractérisée en ce que
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10.

I'élément d'égouttage entrainé (20) est formé par
un rouleau.

Section de formage a double toile selon I'une quel-
conque des revendications précédentes,
caractérisée en ce que

I'élément d'égouttage entrainé (20) est formé par
une bande en rotation, de préférence guidée sur
des éléments courbes.

Section de formage a double toile selon I'une quel-
conque des revendications précédentes,
caractérisée en ce que

I'élément d'égouttage entrainé (20) entouré par les
deux toiles (14, 16) posséde dans la région d'enve-
loppement (X) un rayon de courbure (R) qui est su-
périeur ou égal a environ 900 mm et notamment qui
est supérieur a environ 1000 mm.

Section de formage a double toile selon 'une quel-
conque des revendications précédentes,
caractérisée en ce que

I'élément d'égouttage entrainé (20) est formé par
un rouleau et le diametre du rouleau (D) est supé-
rieur ou égal a environ 1800 mm et notamment est
supérieur a environ 2000 mm.

Section de formage a double toile selon I'une quel-
conque des revendications précédentes,
caractérisée en ce que

la fente de sortie (38) de la caisse de téte (24) est
formée entre deux parois de buse (42, 44) s'éten-
dant transversalement a la direction du jet (S) eten
ce que l'angle de convergence (o) formé entre I'une
(44) des deux parois de buse (42, 44) et la direction
du jet (S) est supérieur ou égal a environ 1°.

Section de formage a double toile selon 'une quel-
conque des revendications précédentes,
caractérisée en ce que

I'élément d'égouttage entrainé (20) entouré par les
deux toiles (14, 16) est courbé dans la région d'en-
veloppement (X) et le rapport du rayon de courbure
(R) surl'épaisseur (h) du jet de suspension libre (40)
est inférieur a environ 45 et de préférence est infe-
rieur a environ 35.

Section de formage a double toile selon I'une quel-
conque des revendications précédentes,
caractérisée en ce que

la longueur d'enveloppement (X) sur laquelle les
deux toiles (14, 16) entourent I'élément d'égouttage
entrainé (20), et I'épaisseur h du jet de suspension
libre (40) sont choisies de telle sorte que la valeur
résultant de la relation ./(xX h)se situe dans une
plage d'environ 140 a environ 300 mm et de préfé-
rence dans une plage d'environ 160 & environ 300
mm.
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11. Section de formage a double toile selon I'une quel-
conque des revendications précédentes,
caractérisée en ce que
la vitesse de la toile v, la tension de la toile T, I'épais-
seur h du jet de suspension libre (40) et la densité
p de la suspension fibreuse (12') sont choisies de
telle sorte que l'on ait :
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