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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Blattbildungssystem
einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn,
insbesondere Papier- oder Kartonbahn, aus mindestens
einer Faserstoffsuspension, mit einem Stoffauflauf, der
einen Turbulenzerzeuger und eine dem Turbulenzerzeu-
ger in Strémungsrichtung der mindestens einen Faser-
stoffsuspension nachgeordnete Stoffauflaufdiise auf-
weist, und mit einer Siebeinheit mit zwei umlaufenden
endlosen Sieben, die beide iber einen Umfangsbereich
eines jeweiligen Umlenkelements, insbesondere einer
Brustwalze, laufen, die danach zumindest bis zum Errei-
chen einer Formiereinrichtung, insbesondere eines For-
mierschuhs, unter Bildung eines keilférmigen Stoffein-
laufspalts, der unmittelbar die mindestens eine von ei-
nem Stoffauflauf als Faserstoffsuspensionsstrahl ausge-
brachte Faserstoffsuspension bei Ausbildung jeweiliger
Strahlauftreffpunkte auf den beiden Sieben aufnimmt,
zusammenlaufen und die anschlieBend eine Doppel-
siebstrecke bilden, in welcher die beiden Siebe und die
mindestens eine dazwischen liegende Faserstoffsus-
pension Uber mehrere Formier- und Entwasserungsele-
mente gefuhrt sind.

[0002] Eine derartige Siebeinheit eines Blattbildungs-
systems ist in Fachkreisen seit geraumer Zeit bekannt
und wird gemeinhin als so genannter Leisten-Spaltfor-
mer ("Blade-Gapformer") bezeichnet. Die Figur 3 der
deutschen Offenlegungsschrift DE 102 02 137 A1 zeigt
beispielsweise einen derartige Leisten-Spaltformer.
[0003] Bei den bekannten Leisten-Spaltformem be-
ginnt die Entwasserung der eingebrachten Faserstoff-
suspension auf einem mit Keramikleisten bestlickten Ka-
sten, Uber dessen gekrimmter Oberflache die beiden
Siebe zusammenlaufen und somit die erste Entwasse-
rung stattfindet. Der Kasten kann, je nach Ausflihrungs-
form, zur Umgebung hin offen oder geschlossen ausge-
flhrt sein. Bei einem geschlossenen Kasten ist zudem
die Anwendung von Vakuum mdglich. Es kann sich auch
um einzelne Keramikleisten handeln, die vorzugsweise
auf Tragrippen befestigt sind.

[0004] Beihohen Geschwindigkeiten treten an diesem
Formertyp oft Formationsstérungen, insbesondere Strei-
figkeiten und helle Flecken, und Flachlageprobleme in-
folge von Turbulenzstrukturen im Faserstoffsuspensi-
onsstrahl auf. Als Folge hieraus muss bei den heutigen
Leisten-Spaltformem somit haufig ein Kompromiss zwi-
schen Formation und Flachlage eingegangen werden.
[0005] Es ist also Aufgabe der Erfindung, ein Blattbil-
dungssystem einer Maschine zur Herstellung einer Fa-
serstoffbahn anzugeben, das Formationsstérungen und
Flachlageprobleme infolge von Turbulenzstrukturen im
Faserstoffsuspensionsstrahl merklich verringert.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
gel6st, dass in der Stoffauflaufdiise mehrere Lamellen
angeordnet sind, deren jeweiliges Verhaltnis von Lamel-
lenlange zu Diisenlange groRer/gleich 0,5, vorzugsweise
groRer/gleich 0,8 ist, dass die Stoffauflaufdiise eine End-
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konvergenz im Verhaltnis von gesamter Eintauchtiefe
der mindestens einen Blende zu Spaltéffnung groRer/
gleich 1, vorzugsweise groRer/gleich 2, aufweist und
dass der Faserstoffsuspensionsstrahl eine Freistrahllan-
ge kleiner/gleich 300 mm, vorzugsweise grofier/gleich
50 mm und kleiner/gleich 200 mm, aufweist.

[0007] Durch die Anordnung von mehreren Lamellen
in der Stoffauflaufdliise wird eine Fluidreibung bewirkt,
die eine ausreichend hohe Mikroturbulenz in der Faser-
stoffsuspension gewahrleistet, die wiederum die Quer-
orientierung der einzelnen Fasern unterstitzt.

[0008] Weiterhin wird durch die genannte Endkonver-
genz, das heil’t die Diisenendgeometrie der Stoffauflauf-
duse eine glattere Strahloberflache erzeugt, die zu we-
niger Lufteinschlissen und weniger Luftmitnahmen und
dadurch zur Vermeidung von hellen Flecken in der Fa-
serstoffbahn fihrt.

Uberdies wird aufgrund der genannten Freistrahllénge
des Faserstoffsuspensionsstrahls eine starke Rickflok-
kung im Freistrahl aufgrund einer kurzen Verweilzeit der
Flocken im Freistrahl verhindert. Verhindert wird auch
ein Aufplatzen des Faserstoffsuspensionsstrahls, so
dass letztendlich ein kompakter Strahl entsteht. Die Min-
dest-Freistrahllange gewahrleistet eine robuste Kon-
struktion der Stoffauflaufdiise mit einer beispielsweise
das Flachengewichtsquerprofil bestimmenden Spalt-
geometrie, die auch bei wechselnden Durchséatzen und
Geschwindigkeiten konstant gehalten werden kann.
[0009] Die erfindungsgemafie Kombination der ge-
nannten Merkmale gewahrleistet also die Herstellung ei-
ner Faserstoffbahn mit merklich verringerten Formati-
onsstérungen und Flachlageproblemen, die im Regelfall
von Turbulenzstrukturenim Faserstoffsuspensionsstrahl
herrihren.

[0010] Die Stoffauflaufdiise weist bevorzugt ein Ver-
haltnis von Unterlippenvorstand zu Spaltéffnung kleiner/
gleich 2 auf. Dieses Verhaltnis gewahrleistet unter an-
derem noch eine ausreichende Fiihrung des Faserstoff-
suspensionsstrahls nach dem Verlassen der Stoffauf-
laufdiise.

[0011] In alternativer Ausfiihrung kann jedoch auch
vorgesehen sein, dass die Stoffauflaufdiise beidseitig je-
weils eine Blende mit einer jeweiligen Eintauchtiefe auf-
weist. Dabei wird eine uberaus glatte Strahloberflache
erzeugt, die zu merklich weniger Lufteinschlissen und
bedeutend weniger Luftmitnahmen und dadurch zur Ver-
meidung von hellen Flecken in der Faserstoffbahn flihrt.
Zudem wird die Erzeugung eines mdglichst symmetri-
schen Aufbaus der Faserstoffbahn positiv unterstitzt.
[0012] Die Formiereinrichtung ist bevorzugt als ein
Formierschuh mit einen Belag mit mehreren in Sieblauf-
richtung nacheinander angeordneten Leisten mit dazwi-
schenliegenden freien Entwasserungsoéffnungen ausge-
bildet, die mit einer jeweils ortsfesten und offenen Ober-
flache das umlaufende Sieb beriihren. Dies gewahrlei-
stet, dass die beim Strahleinschuss der Faserstoffsus-
pension moglicherweise in den Stoffeinlaufspalt einge-
schleppte Luft, sowohl im Faserstoffsuspensionsstrahl
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als auch in den Sieben, ausreichend beidseitig durch die
beiden Siebe entfernt werden kann.

[0013] Auf der dem Formierschuh gegenuberliegen-
den Seite der Doppelsiebstrecke sind in vorteilhafter
Weise mehrere Leisten angeordnet, die flexibel an das
anliegende Sieb anpressbar sind und die zumindest teil-
weise gegenuberliegend den freien Entwasserungsoff-
nungen angeordnet sein kdnnen. Dies begunstigt eine
erhdhte Abfuhr von anfallendem Siebwasser in den For-
mierschuh.

[0014] Die erste Leiste ist bevorzugtin einem Abstand
von kleiner/gleich 400 mm zur ersten Leistenkante des
Formierschuhs angeordnet, wohingegen die letzte wirk-
same Leiste bevorzugt in einem Abstand von kleiner/
gleich 500 mm zur ersten Leistenkante des Formier-
schuhs angeordnet ist. Dieser Anordnungsbereich be-
gunstigt insbesondere die erhéhte Abfuhr von anfallen-
dem Siebwasser.

[0015] Der Begriff "wirksam" bedeutet in diesem Zu-
sammenhang, dass die letzte Leiste noch an der Stelle
angeordnetist, anderzumindestein Teil der Fasern noch
mobil ist. Dies ist bei einer mittleren Stoffdichte der her-
zustellenden Faserstoffbahn von ungefahr kleiner 4 %,
das heif3t 40 g/l, der Fall.

[0016] Die erste Leiste weist gegeniiber dem bekann-
ten Stand der Technik einen geringen Abstand zur ersten
Leistenkante des Formierschuhs auf. Sie ist bereits in
einem Bereich mit niedriger Stoffdichte der herzustellen-
den Faserstoffbahn angeordnet. Dadurch wird die M&g-
lichkeit einer besseren Einflussnahme auf die Formation
der Faserstoffbahn genommen. Ermdglicht wird dies ins-
besondere auch durch eine kurze Freistrahllange des
Faserstoffsuspensionsstrahls. Zudem wirken sich die
beschriebenen Parameter hinsichtlich Faserstoffsus-
pensionsstrahl und Stoffauflaufdiise sehr positiv aus.
[0017] Der Stoffauflauf weist in vorteilhafter Weise ei-
nen Durchsatz an Faserstoffsuspension von grofier/
gleich 12.000 1/mImin, vorzugsweise von grofer/gleich
15.000 I/m/min auf. Dieser Durchsatz ermdglicht unter
anderem eine optimale Abstimmung der vorgenannten
Parameter.

[0018] Damit die erfindungsgeméfRe Freistrahllange
des Faserstoffsuspensionsstrahls erreicht werden kann,
sind die beiden Umlenkelemente fiir die beiden umlau-
fenden endlosen Siebe bevorzugt als Brustwalzen aus-
gebildet, die einen jeweiligen Walzendurchmesser klei-
ner/gleich 300 mm, vorzugsweise kleiner/gleich 200 mm,
insbesondere kleiner/gleich 100 mm, aufweisen. Dabei
kann die jeweilige Brustwalze gegen die Kraft der Sieb-
spannung durch mindestens ein hydrostatisches Druck-
lager abgestutzt sein oder sie kann als eine durchbie-
gungsgesteuerte Walze ausgebildet sein. Im Falle einer
hydrostatischen Drucklagerung der Brustwalze sind ins-
besondere mehrere hydrostatische Drucklager zur Ab-
stutzung der Brustwalze vorgesehen, die vorzugsweise
in gleichem oder anndhernd gleichem Abstand entlang
der Maschinenbreite angeordnet sind.

[0019] Weiterhin ist zwischen dem Umlenkelement
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und der Formiereinrichtung, insbesondere dem Formier-
schuh, und/oder zwischen dem Umlenkelement und den
mehreren Leisten vorzugsweise jeweils mindestens ein
Konditionierschuh angeordnet, der mindestens eine
Saugkammer mit einem Belag mit mehreren in Sieblauf-
richtung nacheinander angeordneten Leisten mit dazwi-
schenliegenden freien Entwasserungséffnungen ausge-
bildet ist, die mit einer jeweils ortsfesten und offenen
Oberflache das umlaufende endlose Sieb beriihren. Der
Konditionierschuh kann selbstverstandlich auch allge-
mein als Konditioniereinrichtung ausgebildet sein. Er be-
wirkt primér ein Heraussaugen von Luft-Siebwasser aus
dem anliegenden Sieb und damit eine Verbesserung der
Entwésserungsleistung desselben.

[0020] DerKonditionierschuhist mittels mindestens ei-
ner Vakuumquelle mit einem Vakuum > 0,5 kPa, vor-
zugsweise > 2 kPa, insbesondere > 5 kPa, regel-/steu-
erbar besaugt. Dadurch wird die Abfuhr des Luft-Sieb-
wasser-Gemisches wirksam unterstutzt.

[0021] Zum Zwecke der Reinigung des umlaufenden
endlosen Siebs kann in weiterer Ausgestaltung ein vor-
zugsweise maschinenbreites Spritzrohr vorgesehen
sein ,welchesinden durch das umlaufende endlose Sieb
und die erste Leiste des Konditionierschuhs gebildeten
Zwickel gerichtet ist.

[0022] Unter raumlichen Aspekten kann es vorteilhaft
sein, wenn zumindest die erste Leiste des Konditionier-
schuhs in das ablaufseitige Trum des hydrostatischen
Drucklagers der Brustwalze integriert ist.

[0023] Die zumindest aus dem Stoffauflauf und der
Siebeinheit bestehende Blattbildungseinrichtung ist vor-
zugsweise derart dimensioniert,

- dass der Faserstoffsuspensionsstrahl bei holzfreien
Sorten eine Verweilzeit bis zum Erreichen des Im-
mobilitdtspunkts von kleiner/gleich 12 ms, vorzugs-
weise von kleiner/gleich 9 ms, insbesondere von
kleiner/gleich 3 ms, aufweist;

- dass der Faserstoffsuspensionsstrahl bei holzhalti-
gen Sorten eine Verweilzeit bis zum Erreichen des
Immobilitatspunkts von kleiner/gleich 9 ms, von vor-
zugsweise kleiner/gleich 6 ms, insbesondere von
kleiner/gleich 2 ms, aufweist; und

- dass der Faserstoffsuspensionsstrahl bei Karton-
und Verpackungspapieren eine Verweilzeit bis zum
Erreichen des Immobilitatspunkts von kleiner/gleich
19 ms, vorzugsweise von kleiner/gleich 12 ms, auf-
weist.

[0024] Diese Zeiten ermdglichen eine mdglichst
schnelle Fixierung der herzustellenden Faserstoffbahn
in dem Blattbildungssystem.

[0025] Uberdies weist der Faserstoffsuspensions-
strahl bei holzfreien Sorten bevorzugt eine Strahlge-
schwindigkeit groRer/gleich 1.500 m/min, bei holzhalti-
gen Sorten eine Strahlgeschwindigkeit gréRer/gleich
2.000 m/min und bei Karton- und Verpackungspapieren
eine Strahlgeschwindigkeit groRer/gleich 800 m/min,
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vorzugsweise groRer/gleich 1.200 m/min auf. Diese Ge-
schwindigkeiten ermdglichen einen optimalen Betrieb
des Blattbildungssystems zumindest unter betriebswirt-
schaftlichen Aspekten bei Erflillung der eingangs ge-
nannten Anforderungen. Zudem kann bei den Karton-
und Verpackungspapieren ein kleines Rei8langenver-
héltnis, vorzugsweise im Bereich kleiner/gleich 2, er-
reicht werden.

[0026] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung be-
vorzugter Ausfiihrungsbeispiele unter Bezugnahme auf
die Zeichnung.

[0027] Es zeigen

Figur 1 eine schematische Teildarstellung eines Aus-
fihrungsbeispiels eines erfindungsgemaRen
Blattbildungssystems einer Maschine zur
Herstellung einer Faserstoffbahn;

einen schematischen Langsschnitt durch den
Endbereich einer Stoffauflaufdise eines er-
findungsgemafen Blattbildungssystems;
eine schematische Teildarstellung eines
zweiten Ausfiuhrungsbeispiels eines erfin-
dungsgemalen Blattbildungssystems einer
Maschine zur Herstellung einer Faserstoff-
bahn;

eine Detaildarstellung des Blattbildungssy-
stems im Bereich der Formiereinrichtung; und
eine schematische Teildarstellung eines drit-
ten Ausflhrungsbeispiels eines erfindungs-
gemalen Blattbildungssystems einer Ma-
schine zur Herstellung einer Faserstoffbahn.

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

[0028] Die Figur 1 zeigteine schematische Teildarstel-
lung eines Ausfiihrungsbeispiels eines erfindungsgema-
Ren Blattbildungssystems 1 einer Maschine zur Herstel-
lung einer Faserstoffbahn. Bei der Faserstoffbahn kann
es sich insbesondere um eine Papier- oder Kartonbahn
handeln.

[0029] Das Blattbildungssystem 1 umfasst einen Stoff-
auflauf 2, der einen Turbulenzerzeuger 3 und eine dem
Turbulenzerzeuger 3 in Strémungsrichtung T (Pfeil) der
mindestens einen Faserstoffsuspension F nachgeordne-
te Stoffauflaufdliise 4 aufweist. Der Stoffauflauf 2 kann
gemalf dem bekannten Stand der Technik mit einer sek-
tionierten Stoffdichte-Regelung (Verdinnungswasser-
Technologie, "ModuleJet") zur Einstellung des Flachen-
gewichtsquerprofils, wie sie beispielsweise aus der deut-
schen Patentschrift DE 40 19 593 C2 bekannt ist, verse-
hen sein. Auch kann der Stoffauflauf 2 auch als ein Mehr-
schichtenstoffauflauf (gestrichelte Darstellung) mit we-
nigstens einem Trennelement ausgefihrt sein, so dass
mehrschichtige Faserstoffbahnen mit unterschiedlichen
Lagenqualitaten erzeugt werden kénnen.

[0030] Weiterhin umfasst das Blattbildungssystem 1
eine Siebeinheit 5 mit zwei umlaufenden endlosen Sie-
ben 6, 7, die beide iber einen Umfangsbereich 12, 13
eines jeweiligen Umlenkelements 8, 9, insbesondere ei-
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ner Brustwalze 10, 11, laufen. Die beiden Siebe 6, 7 lau-
fen danach zumindest bis zum Erreichen einer Formier-
einrichtung 14, insbesondere eines Formierschuhs
14.1 , unter Bildung eines keilférmigen Stoffeinlaufspalts
15, der unmittelbar die mindestens eine von einem Stoff-
auflauf 2 als Faserstoffsuspensionsstrahl 16 ausge-
brachte Faserstoffsuspension F bei Ausbildung jeweili-
ger Strahlauftreffpunkte P4, P , auf den beiden Sieben
6, 7 aufnimmt, zusammen. Anschlie3end bilden die bei-
den Siebe 6, 7 eine Doppelsiebstrecke 17, in welcher die
beiden Siebe 6, 7 und die mindestens eine dazwischen
liegende Faserstoffsuspension F Uber mehrere, nicht
weiters dargestellte Formier- und Entwéasserungsele-
mente geflihrt sind. Die Doppelsiebstrecke 17 kanndabei
vertikal, quasi-vertikal, schrég, annahernd horizontal
oder gar horizontal verlaufen.

[0031] In der Stoffauflaufdiise 4 sind nun mehrere La-
mellen 18 angeordnet, deren jeweiliges Verhaltnis L /Lp
groRer/gleich 0,5, vorzugsweise gréRer/gleich 0,8 ist,
wobei L die jeweilige Lamellenldnge und L die Dlsen-
lange ist. Zudem weist die Stoffauflaufdiise 4 eine End-
konvergenz E im Verhaltnis r/s gréRer/gleich 1, vorzugs-
weise groer/gleich 2 auf, wobei r die gesamte Eintauch-
tiefe der mindestens einen Blende und s die Spaltéffnung
ist (vgl. Figur 2). Der Faserstoffsuspensionsstrahl 16
weist ferner eine Freistrahlldnge Lg kleiner/gleich 300
mm, vorzugsweise groRer/gleich 50 mm und kleiner/
gleich 200 mm, auf. Dabei kann der friihere Strahlauf-
treffpunkt P,, P, sowohl auf dem Sieb 6 als auch auf dem
Sieb 7 liegen.

[0032] Die Figur 2 zeigt einen schematischen Langs-
schnitt durch den Endbereich einer Stoffauflaufdiise 4
eines erfindungsgemafRen Blattbildungssystems 1.
[0033] Die Stoffauflaufdiise 4 weist eine Endkonver-
genz E im Verhaltnis r/s groRer/gleich 1, vorzugsweise
groRer/gleich 2 auf, wobei r die gesamte Eintauchtiefe
der mindestens einen Blende 19 und s die Spaltdffnung
ist. Weiterhin weist die Stoffauflaufdiise 4 ein Verhaltnis
L/s kleiner/gleich 2 auf, wobei L der Unterlippenvorstand
und s wiederum die Spaltéffnung ist. In weiterer Ausge-
staltung kann die Stoffauflaufdlise 4 auch beidseitig je-
weils eine Blende mit einer jeweiligen Eintauchtiefe auf-
weisen.

[0034] Der Stoffauflauf 2 selbst weist einen Durchsatz
Q an Faserstoffsuspension F von gréRer/gleich 12.000
lim/min, vorzugsweise von groRer/gleich 15.000 I/m/min
auf.

[0035] Die Figur 3 zeigteine schematische Teildarstel-
lung eines zweiten Ausflihrungsbeispiels eines erfin-
dungsgemafien Blattbildungssystems 1 einer Maschine
zur Herstellung einer Faserstoffbahn.

[0036] Die Formiereinrichtung 14 ist als ein Formier-
schuh 14.1 mit einen Belag 20 mit mehreren in Sieblauf-
richtung S (Pfeil) nacheinander angeordneten Leisten 21
mit dazwischen liegenden freien Entwasserungsoffnun-
gen 22 ausgebildet, die mit einer jeweils ortsfesten und
offenen Oberflache 23 das umlaufende Sieb 6 berihren.
[0037] Aufder dem Formierschuh 14.1 gegeniberlie-
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genden Seite der Doppelsiebstrecke 17 sind mehrere
Leisten 24 angeordnet, die vorzugsweise flexibel an das
anliegende Sieb 7 anpressbar sind. Die Anpressbarkeit
der Leisten 24 ist mittels Pfeilen dargestellt. Die erste
Leiste 24.1 ist in einem Abstand A; von kleiner/gleich
400 mm zur ersten Leistenkante 25 des Formierschuhs
14.1 angeordnet, wohingegen die letzte wirksame Leiste
24N in einem Abstand AN von kleiner/gleich 500 mm
zur ersten Leistenkante 25 des Formierschuhs 14.1 an-
geordnet ist.

[0038] Die vorzugsweise flexibel anpressbaren Lei-
sten 24 sind, wie in der Figur 4 ein wenig detaillierter
dargestellt, zumindest teilweise gegenlberliegend den
freien Entwasserungsoéffnungen 22 des Formierschuhs
14.1 angeordnet.

[0039] Die beiden Umlenkelemente 8, 9 fiir die beiden
umlaufenden endlosen Siebe 6, 7 sind als Brustwalzen
10, 11 ausgebildet, die einen jeweiligen Walzendurch-
messer Dyy49, Dyy14 Kleiner/gleich 300 mm, vorzugswei-
se kleiner/gleich 200 mm, insbesondere kleiner/gleich
100 mm, aufweisen. Die jeweilige Brustwalze 10, 11 ist
gegen die Kraft der Siebspannung durch mindestens ein
hydrostatisches Drucklager 26 (Pfeil) abgestiitzt. Dabei
sind bevorzugt mehrere hydrostatische Drucklager 26
zur Abstltzung der jeweiligen Brustwalze 10, 11 vorge-
sehen, die vorzugsweise in gleichem oder anndhernd
gleichem Abstand entlang der Maschinenbreite B (Pfeil)
angeordnet sind. Eine derartige Drucklagerung einer
Brustwalze ist beispielsweise aus der deutschen Offen-
legungsschrift DE 41 05 215 A1 bekannt.

[0040] Die jeweilige Brustwalze 10, 11 kann in weite-
rer, jedoch nicht dargestellter Ausfiihrung auch als eine
durchbiegungsgesteuerte Walze ("Nipco-P-Walze")
ausgebildet sein.

[0041] Weiterhin ist zwischen der Brustwalze 10 und
dem Formierschuh 14.1 und zwischen dem Umlenkele-
ment 11 und den mehreren Leisten 24, insbesondere der
ersten Leiste 24.1, jeweils ein Konditionierschuh 27, 28
angeordnet, der jeweils mindestens eine Saugkammer
29, 30 mit einem Belag 31, 32 mit mehreren in Sieblauf-
richtung S (Pfeil) nacheinander angeordneten Leisten 33
mit dazwischen liegenden freien Entwasserungsoffnun-
gen 34 ausgebildet ist, die mit einer jeweils ortsfesten
und offenen Oberflache 35 das anliegende Sieb 6, 7 be-
ruhren. Der jeweilige Konditionierschuh 27, 28 ist mittels
mindestens einer Vakuumquelle 36 mit einem Vakuum
V > 0,5 kPa, vorzugsweise > 2 kPa, insbesondere > 5
kPa, regel-/steuerbar besaugt.

[0042] Ferner ist ein vorzugsweise maschinenbreites
Spritzrohr 37 vorgesehen, welches in den durch das um-
laufende endlose Sieb 6, 7 und die erste Leiste 38, 39
des Konditionierschuhs 27, 28 gebildeten Zwickel 40, 41
gerichtet ist.

[0043] Die Figur5zeigteine schematische Teildarstel-
lung eines dritten Ausflihrungsbeispiels eines erfin-
dungsgemalien Blattbildungssystems 1 einer Maschine
zur Herstellung einer mehrlagigen Faserstoffbahn. Hin-
sichtlich der allgemeinen Beschreibung dieses Ausflh-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

rungsbeispiels wird auf die Figurenbeschreibungen 1
und 3 verwiesen.

[0044] Wiederum ist zwischen der Brustwalze 10 und
dem Formierschuh 14.1 und zwischen dem Umlenkele-
ment 11 und den mehreren Leisten 24, insbesondere der
ersten Leiste 24.1, jeweils ein Konditionierschuh 27, 28
angeordnet, der jeweils mindestens eine Saugkammer
29, 30 mit einem Belag 31, 32 mit mehreren in Sieblauf-
richtung S (Pfeil) nacheinander angeordneten Leisten 33
mit dazwischen liegenden freien Entwasserungsoffnun-
gen 34 ausgebildet ist, die mit einer jeweils ortsfesten
und offenen Oberflache 35 das anliegende Sieb 6, 7 be-
rihren. Der jeweilige Konditionierschuh 27, 28 ist erneut
mittels mindestens einer Vakuumquelle 36 mit einem Va-
kuum V > 0,5 kPa, vorzugsweise > 2 kPa, insbesondere
> 5 kPa, regel-/steuerbar besaugt.

[0045] Jedoch ist zumindest die erste Leiste 24.1 des
jeweiligen Konditionierschuhs 27, 28 in das ablaufseitige
Trum des entsprechenden hydrostatischen Drucklagers
26 der jeweiligen Brustwalze 10, 11 integriert.

[0046] Allen dargestellten Ausfiihrungsformen ist ge-
meinsam, dass der Faserstoffsuspensionsstrahl 16 bei
holzfreien Sorten eine Verweilzeit t, bis zum Erreichen
des Immobilitdtspunkts von kleiner/gleich 12 ms, vor-
zugsweise von kleiner/gleich 9 ms, insbesondere von
kleiner/gleich 3 ms, bei holzhaltigen Sorten eine Verweil-
zeitt, bis zum Erreichen des Immobilitdtspunkts von klei-
ner/gleich 9 ms, vorzugsweise von kleiner/gleich 6 ms,
insbesondere von kleiner/gleich 2 ms, und bei Karton-
und Verpackungspapieren eine Verweilzeit t, bis zum
Erreichen des Immobilitdtspunkts von kleiner/gleich 19
ms, vorzugsweise von kleiner/gleich 12 ms, aufweist. Die
Verweilzeit t, ist prinzipiell die von dem Faserstoffsus-
pensionsstrahl 16 bendtigte Zeit vom Austritt aus der
Stoffauflaufdiise 4 bis zum Erreichen des Immobilitats-
punkts.

[0047] Weiterhin ist allen dargestellten Ausfiihrungs-
formen gemeinsam, dass der Faserstoffsuspensions-
strahl 16 bei holzfreien Sorten eine Strahlgeschwindig-
keit v, grofRer/gleich 1.500 m/min, bei holzhaltigen Sor-
ten eine Strahlgeschwindigkeit v4¢ g réier/gleich 2.000
m/min und bei Karton- und Verpackungspapieren eine
Strahlgeschwindigkeit Vg g réRer/gleich 800 m/min, vor-
zugsweise groRer/gleich 1.200 m/min aufweist.

[0048] Zusammenfassend istfestzuhalten, dass durch
die Erfindung ein Blattbildungssystem einer Maschine
zur Herstellung einer Faserstoffbahn geschaffen wird,
das Formationsstérungen und Flachlageprobleme infol-
ge von Turbulenzstrukturen im Faserstoffsuspensions-
strahl merklich verringert.

Bezugszeichenliste

[0049]

1 Blattbildungssystem
2 Stoffauflauf

3 Turbulenzerzeuger
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24N
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41

Stoffauflaufdiise
Siebeinheit

Sieb

Sieb
Umlenkelement
Umlenkelement
Brustwalze
Brustwalze
Umfangsbereich
Umfangsbereich
Formiereinrichtung
Formierschuh
Stoffeinlaufspalt
Faserstoffsuspensionsstrahl
Doppelsiebstrecke
Lamelle

Blende

Belag

Leiste
Entwasserungsoffnung
Oberflache

Leiste

Erste Leiste

Letzte wirksame Leiste
Erste Leistenkante
Drucklager
Konditionierschuh
Konditionierschuh
Saugkammer
Saugkammer
Belag

Belag

Leiste
Entwasserungséffnung
Oberflache
Vakuumquelle
Spritzrohr

Erste Leiste

Erste Leiste
Zwickel

Zwickel

Abstand

Abstand
Maschinenbreite (Pfeil)
Walzendurchmesser
Walzendurchmesser
Endkonvergenz
Faserstoffsuspension
Dusenléange
Freistrahllange
Lamellenlange
Strahlauftreffpunkt
Strahlauftreffpunkt
Durchsatz
Eintauchtiefe
Sieblaufrichtung (Pfeil)
Spaltéffnung
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Stréomungsrichtung (Pfeil)
Verweilzeit

Vakuum
Strahlgeschwindigkeit

Patentanspriiche

1.

Blattbildungssystem (1) einer Maschine zur Herstel-
lung einer Faserstoffbahn, insbesondere Papier-
oder Kartonbahn, aus mindestens einer Faserstoff-
suspension (F), mit einem Stoffauflauf (2), der einen
Turbulenzerzeuger (3) und eine dem Turbulenzer-
zeuger (3) in Strémungsrichtung (T) der mindestens
einen Faserstoffsuspension (F) nachgeordnete
Stoffauflaufdiise (4) aufweist, und mit einer Siebein-
heit (5) mit zwei umlaufenden endlosen Sieben (6,
7), die beide Uber einen Umfangsbereich (12, 13)
eines jeweiligen Umlenkelements (8, 9), insbeson-
dere einer Brustwalze (10, 11), laufen, die danach
zumindest bis zum Erreichen einer Formiereinrich-
tung (14), insbesondere eines Formierschuhs
(14.1), unter Bildung eines keilférmigen Stoffeinlauf-
spalts (15), der unmittelbar die mindestens eine von
einem Stoffauflauf (2) als Faserstoffsuspensions-
strahl (16) ausgebrachte Faserstoffsuspension bei
Ausbildung jeweiliger Strahlauftreffpunkte (P4, P,)
auf den beiden Sieben (6, 7) aufnimmt, zusammen-
laufen und die anschlief3end eine Doppelsiebstrecke
(17) bilden, in welcher die beiden Siebe (6, 7) und
die mindestens eine dazwischen liegende Faser-
stoffsuspension (F) Gber mehrere Formier- und Ent-
wasserungselemente gefiihrt sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass in der Stoffauflaufdiise (4) mehrere Lamellen
(18) angeordnet sind, deren jeweiliges Verhaltnis
L, /Lp grofer/gleich 0,5, vorzugsweise groRer/gleich
0,8 ist, wobei (L) die jeweilige Lamellenldnge und
(Lp) die Dusenlange ist,

dass die Stoffauflaufdiise (4) eine Endkonvergenz
(E) im Verhaltnis r/s groRer/gleich 1, vorzugsweise
groRer/gleich 2 aufweist, wobei (r) die gesamte Ein-
tauchtiefe einer mindestens einen Blende (19) und
(s) die Spalt6éffnung ist, und

dass der Faserstoffsuspensionsstrahl (16) eine
Freistrahllange (L) kleiner/gleich 300 mm, vorzugs-
weise grofer/gleich 50 mm und kleiner/gleich 200
mm, aufweist.

Blattbildungssystem (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Stoffauflaufdlse (4) ein Verhaltnis L/s klei-
ner/gleich 2 aufweist, wobei (L) der Unterlippenvor-
stand und (s) die Spaltéffnung ist.

Blattbildungssystem (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Stoffauflaufdiise (4) beidseitig jeweils eine
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Blende (19) mit einer jeweiligen Eintauchtiefe (r) auf-
weist.

Blattbildungssystem (1) nach einem der vorherge-
henden Ansprtiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Formiereinrichtung (14) als ein Formier-
schuh (14.1) mit einen Belag (20) mit mehreren in
Sieblaufrichtung (S) nacheinander angeordneten
Leisten (21) mit dazwischen liegenden freien Ent-
wasserungsoffnungen (22) ausgebildet ist, die mit
einer jeweils ortsfesten und offenen Oberflache (23)
das umlaufende Sieb (6) beriihren.

Blattbildungssystem (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, insbesondere nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass auf der dem Formierschuh (14.1) gegenuber-
liegenden Seite der Doppelsiebstrecke (17) mehrere
Leisten (24, 24.1, 24.N) angeordnet sind, die vor-
zugsweise flexibel an das anliegende Sieb (7) an-
pressbar sind.

Blattbildungssystem (1) nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Leiste (24.1) in einem Abstand (A,)
von kleiner/gleich 400 mm zur ersten Leistenkante
(25) des Formierschuhs (14.1) angeordnet ist.

Blattbildungssystem (1) nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass die letzte wirksame Leiste (24.N) in einem Ab-
stand (AN) von kleiner/gleich 500 mm zur ersten Lei-
stenkante (25) des Formierschuhs (14.1) angeord-
net ist.

Blattbildungssystem (1) nach einem der Anspriiche
5 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die vorzugsweise flexibel anpressbaren Lei-
sten (24, 24.1, 24.N) zumindest teilweise gegen-
Uberliegend den freien Entwasserungséffnungen
(22) des Formierschuhs (14.1) angeordnet sind.

Blattbildungssystem (1) nach einem der vorherge-
henden Ansprtiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Stoffauflauf (2) einen Durchsatz (Q) an Fa-
serstoffsuspension (F) von grofier/gleich 12.000
I/m/min, vorzugsweise von grofer/gleich 15.000
lim/min aufweist.

Blattbildungssystem (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die beiden Umlenkelemente (8, 9) fir die bei-
den umlaufenden endlosen Siebe (6, 7) als Brust-
walzen (10, 11) ausgebildet sind, die einen jeweili-
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

12

gen Walzendurchmesser (Dyy1o, Dwq4) Kleiner/
gleich 300 mm, vorzugsweise kleiner/gleich 200
mm, insbesondere kleiner/gleich 100 mm, aufwei-
sen.

Blattbildungssystem (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, insbesondere nach Anspruch
10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Brustwalze (10, 11) gegen die Kraft der
Siebspannung durch mindestens ein hydrostati-
sches Drucklager (26) abgestitzt ist.

Blattbildungssystem (1) nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass mehrere hydrostatische Drucklager (26) zur
Abstltzung der Brustwalze (10, 11) vorgesehen
sind, die vorzugsweise in gleichem oder annéhernd
gleichem Abstand entlang der Maschinenbreite (B)
angeordnet sind.

Blattbildungssystem (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, insbesondere nach Anspruch
10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Brustwalze (10, 11) als eine durchbie-
gungsgesteuerte Walze ausgebildet ist.

Blattbildungssystem (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen dem Umlenkelement (8) und der For-
miereinrichtung (14), insbesondere dem Formier-
schuh (14.1), und/oder zwischen dem Umlenkele-
ment (9) und den mehreren Leisten (24, 24.1, 24.N)
jeweils mindestens ein Konditionierschuh (27, 28)
angeordnet ist, der mindestens eine Saugkammer
(29, 30) mit einem Belag (31, 32) mit mehreren in
Sieblaufrichtung (S) nacheinander angeordneten
Leisten (33) mit dazwischen liegenden freien Ent-
wasserungsoffnungen (34) ausgebildet ist, die mit
einer jeweils ortsfesten und offenen Oberflache (35)
das umlaufende endlose Sieb (6, 7) berlhren.

Blattbildungssystem (1) nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Konditionierschuh (27, 28) mittels minde-
stens einer Vakuumquelle (36) mit einem Vakuum
(V) = 0,5 kPa, vorzugsweise > 2 kPa, insbesondere
> 5 kPa, regel-/steuerbar besaugt ist.

Blattbildungssystem (1) nach Anspruch 14 oder 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass ein vorzugsweise maschinenbreites Spritzrohr
(37) vorgesehen ist, welches in den durch das um-
laufende endlose Sieb (6, 7) und die erste Leiste (38,
39) des Konditionierschuhs (27, 28) gebildeten Zwik-
kel (40, 41) gerichtet ist.
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Blattbildungssystem (1) nach Anspruch 14 oder 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest die erste Leiste (38, 39) des Kon-
ditionierschuhs (27, 28) in das ablaufseitige Trum
des hydrostatischen Drucklagers (26) der Brustwal-
ze (10, 11) integriert ist.

Blattbildungssystem (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Faserstoffsuspensionsstrahl (16) bei holz-
freien Sorten eine Verweilzeit (t,) bis zum Erreichen
des Immobilitdtspunkts von kleiner/gleich 12 ms,
vorzugsweise von kleiner/gleich 9 ms, insbesondere
von kleiner/gleich 3 ms, aufweist.

Blattbildungssystem (1) nach einem der Anspriiche
1 bis 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Faserstoffsuspensionsstrahl (16) bei holz-
haltigen Sorten eine Verweilzeit (t,) bis zum Errei-
chen des Immobilitédtspunkts von kleiner/gleich 9 ms,
vorzugsweise von kleiner/gleich 6 ms, insbesondere
von kleiner/gleich 2 ms, aufweist.

Blattbildungssystem (1) nach einem der Anspriiche
1 bis 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Faserstoffsuspensionsstrahl (16) bei Kar-
ton- und Verpackungspapieren eine Verweilzeit (t,)
bis zum Erreichen des Immobilitdtspunkts von klei-
ner/gleich 19 ms, vorzugsweise von kleiner/gleich
12 ms, aufweist.

Blattbildungssystem (1) nach einem der vorherge-
henden Ansprtiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Faserstoffsuspensionsstrahl (16) bei holz-
freien Sorten eine Strahlgeschwindigkeit (v) groBer/
gleich 1.500 m/min aufweist.

Blattbildungssystem (1) nach einem der Anspriiche
1 bis 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Faserstoffsuspensionsstrahl (16) bei holz-
haltigen Sorten eine Strahlgeschwindigkeit (v¢) gro-
Rer/gleich 2.000 m/min aufweist.

Blattbildungssystem (1) nach einem der Anspriiche
1 bis 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Faserstoffsuspensionsstrahl (16) bei Kar-
ton- und Verpackungspapieren eine Strahige-
schwindigkeit (v¢) gréBer/gleich 800 m/min, vorzugs-
weise groRer/gleich 1.200 m/min aufweist.
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Claims

Sheet forming system (1) for a machine for manu-
facturing a fibrous web, in particular paper or board,
from at least one fibrous stock suspension (F), hav-
ing a headbox (2) which has a turbulence generator
(3) and a headbox nozzle (4) arranged downstream
of the turbulence generator (3) in the flow direction
(T) of the at least one fibrous stock suspension (F),
and having a wire unit (5) having two circulating end-
less wires (6, 7), which both run over a circumferen-
tial region (12, 13) of a respective deflection element
(8, 9), in particular a breast roll (10, 11), which then,
at least until they reach a forming device (14), in par-
ticular a forming shoe (14.1), run together, forming
a wedge-like stock inlet gap (15), which immediately
picks up the at least one fibrous stock suspension
discharged by a headbox (2) as a fibrous stock sus-
pension jet (16), forming respective jetimpingement
points (P4, P,) on the two wires (6, 7), and which
then form a twin wire section (17), in which the two
wires (6, 7) and the at least one fibrous stock sus-
pension (F) located between them are guided over
a plurality of forming and dewatering elements,
characterized

in that in the headbox nozzle (4) there are arranged
a plurality of flow sheets (18), whose respective ratio
L /Lp is greater than/equal to 0.5, preferably greater
than/equal to 0.8, (L) being the respective flow
sheet length and (Lp) being the nozzle length,

in that the headbox nozzle (4) has an end conver-
gence (E) in the ratio r/s greater than/equal to 1, pref-
erably greater than/equal to 2, (r) being the entire
immersion depth of at least one slice lip (19) and (s)
being the gap opening, and

in that the fibrous stock suspension jet (16) has a
free jet length (Lg) of less than/equal to 300 mm,
preferably greater than/equal to 50 mm and less
than/equal to 200 mm.

Sheetforming system (1) accordingto Claim 1, char-
acterized in that the headbox nozzle (4) has a ratio
L/s less than/equal to 2, (L) being the lower lip pro-
jection and (s) being the gap opening.

Sheetforming system (1) accordingto Claim 1, char-
acterized in that the headbox nozzle (4) in each
case has a slice lip (19) on each side with a respec-
tive immersion depth (r).

Sheet forming system (1) according to one of the
preceding claims, characterized in that the forming
device (14) is constructed as a forming shoe (14.1)
with a cover (20) having a plurality of foils (21) ar-
ranged one after another in the wire running direction
(S) and free dewatering openings (22) located be-
tween them, which foils touch the circulating wire (6)
with a surface (23) which is in each case stationary
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and open.

Sheet forming system (1) according to one of the
preceding claims, in particular according to Claim 4,
characterized in that, on the side of the twin wire
section (17) opposite the forming shoe (14.1), there
is arranged a plurality of foils (24, 24.1, 24.N), which
can preferably be pressed flexibly against the con-
tacting wire (7).

Sheet forming system (1) according to Claim 5, char-
acterized in that the first foil (24.1) is arranged at a
distance (A,) of less than/equal to 400 mm from the
first foil edge (25) of the forming shoe (14.1).

Sheet forming system (1) according to Claim 5 or 6,
characterized in that the last effective foil (24.N) is
arranged at a distance (AN) of less than/equal to 500
mm from the first foil edge (25) of the forming shoe
(14.1).

Sheet forming system (1) according to one of Claims
5to 7, characterized in thatthe foils (24, 24.1,24.N)
which can preferably be pressed on flexibly are at
least to some extent arranged opposite the free de-
watering openings (22) of the forming shoe (14.1).

Sheet forming system (1) according to one of the
preceding claims, characterized in that the head-
box (2) has a throughput (Q) of fibrous stock sus-
pension (F) of greater than/equal to 12 000 1/m/min,
preferably of greater than/equal to 15 000 I/m/min.

Sheet forming system (1) according to one of the
preceding claims, characterized in that the two de-
flection elements (8, 9) for the two circulating endless
wires (6, 7) are constructed as breast rolls (10, 11)
which have a respective roll diameter (Dyy1q, Dyy14)
of less than/equal to 300 mm, preferably less than/
equal to 200 mm, in particular less than/equal to 100
mm.

Sheet forming system (1) according to one of the
preceding claims, in particular according to Claim
10, characterized in that the breast roll (10, 11) is
supported against the force of the wire tension by at
least one hydrostatic pressure bearing (26).

Sheet forming system (1) according to Claim 11,
characterized in that a plurality of hydrostatic pres-
sure bearings (26) are provided in order to support
the breast roll (10, 11) and are preferably arranged
at the same or approximately the same distance
along the machine width (B).

Sheet forming system (1) according to one of the
preceding claims, in particular according to Claim
10, characterized in that the breast roll (10, 11) is
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

16
constructed as a controlled deflection roll.

Sheet forming system (1) according to one of the
preceding claims, characterized in that, between
the deflection element (8) and the forming device
(14), in particular the forming shoe (14.1), and/or be-
tween the deflection element (9) and the plurality of
foils (24, 24.1, 24.N), in each case there is arranged
at least one conditioning shoe (27, 28), which is con-
structed as at least one suction chamber (29, 30)
with a cover (31, 32) having a plurality of foils (33)
arranged one after another in the wire running direc-
tion (S) with free dewatering openings (34) located
between them, which foils touch the endlessly circu-
lating wire (6, 7) with a surface (35) which is in each
case stationary and open.

Sheet forming system (1) according to Claim 14,
characterized in that the conditioning shoe (27, 28)
is evacuated under closed or open loop control by
means of at least one vacuum source (36) having a
vacuum (V) > 0.5 kPa, preferably > 2 kPa, in partic-
ular > 5 kPa.

Sheet forming system (1) according to Claim 14 or
15, characterized in that a preferably machine-
wide spray pipe (37) is provided, which is aimed into
the pocket (40, 41) formed by the circulating endless
wire (6, 7) and the first foil (38, 39) of the conditioning
shoe (27, 28).

Sheet forming system (1) according to Claim 14 or
15, characterized in that at least the first foil (38,
39) of the conditioning shoe (27, 28) is integrated
into the run on the outlet side of the hydrostatic pres-
sure bearing (26) of the breast roll (10, 11).

Sheet forming system (1) according to one of the
preceding claims, characterized in that, in the case
of wood-free grades, the fibrous stock suspension
jet (16) has a residence time (t,) until reaching the
point of immobility of less than/equal to 12 ms, pref-
erably of less than/equal to 9 ms, in particular of less
than/equal to 3 ms.

Sheet forming system (1) according to one of Claims
1to 17, characterized in that, in the case of woody
grades, the fibrous stock suspension jet (16) has a
residence time (t,) until reaching the point of immo-
bility of less than/equal to 9 ms, preferably of less
than/equal to 6 ms, in particular of less than/equal
to 2 ms.

Sheet forming system (1) according to one of Claims
1to 17, characterized in that, in the case of board
and packaging papers, the fibrous stock suspension
jet (16) has a residence time (t,) until reaching the
point of immobility of less than/equal to 19 ms, pref-
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erably of less than/equal to 12 ms.

Sheet forming system (1) according to one of the
preceding claims, characterized in that, in the case
of wood-free grades, the fibrous stock suspension
jet (16) has a jet velocity (vg) of greater than/equal
to 1500 m/min.

Sheet forming system (1) according to one of Claims
1to0 20, characterized in that, in the case of woody
grades, the fibrous stock suspension jet (16) has a
jet velocity (vg) of greater than/equal to 2000 m/min.

Sheet forming system (1) according to one of Claims
1 to 20, characterized in that, in the case of board
and packaging papers, the fibrous stock suspension
jet (16) has a jet velocity (v4) of greater than/equal
to 800 m/min, preferably greater than/equal to 1200
m/min.

Revendications

Systéeme de formation de feuille (1) d'une machine
pour la fabrication d’'une bande de matiére fibreuse,
en particulier d’'une bande de papier ou d’'une bande
de carton, a base d’au moins une suspension de
matiere fibreuse (F), avec une arrivée de produit (2),
qui présente un générateur de turbulence (3) et une
buse d’arrivée de produit (4) placée en aval du gé-
nérateur de turbulence (3) dans le sens d’écoule-
ment (T) de la au moins une suspension de matiere
fibreuse (F), et avec une unité de tamisage (5) avec
deuxtamis (6, 7) continus périphériques, qui passent
tous deux au-dessus d’une zone périphérique (12,
13) d’un élément de déviation (8, 9) correspondant,
en particulier d'un rouleau de téte (10, 11), qui con-
vergent ensuite au moins jusqu’a atteindre un dis-
positif de formage (14), en particulier un patin de
formage (14.1), en formant une fente d’entrée de
produit (15) en forme de clavette, qui regoit directe-
ment la au moins une suspension de matiere fibreu-
se apportée par une entrée de produit (2) sous la
forme de jet de suspension de matiére fibreuse (16)
en formant des points d’'impact de jet (P, P,) cor-
respondants sur les deux tamis (6, 7), et qui forment
ensuite un trongon a double tamis (17), dans lequel
les deux tamis (6, 7) et la au moins une suspension
de matiere fibreuse (F) intercalée sont guidés au
moyen de plusieurs éléments de formage et de dés-
hydratation,

caractérisé en ce que

dans la buse d’'arrivée de produit (4) sont disposées
plusieurs lamelles (18), dont le rapport L, /L est &
chaque fois supérieur ou égal a 0,5, de préférence
supérieur ou égal a 0,8, (L) étant la longueur de
lamelle correspondante et (Lp) la longueur de buse,
en ce que la buse d’arrivée de produit (4) présente
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une convergence finale (E) dont le rapport r/s est
supérieur ou égal a 1, de préférence supérieur ou
égal a 2, (r) étant la profondeur d'immersion totale
d’au moins un cache (19) et (s) I'ouverture de fente,
et

en ce que le jet de suspension de matiére fibreuse
(16) présente une longueur de jet libre (L) inférieure
ou égale a 300 mm, de préférence supérieure ou
égale a 50 mm et inférieure ou égale a 200 mm.

Systéeme de formation de feuille (1) selon la reven-
dication 1,

caractérisé en ce que

la buse d’arrivée de produit (4) présente un rapport
L/s inférieur ou égal a 2, (L) étant le débordement
de lévre inférieure et (s) 'ouverture de fente.

Systéeme de formation de feuille (1) selon la reven-
dication 1,

caractérisé en ce que

la buse d’arrivée de produit (4) présente sur chacun
des deux cotés un cache (19) avec une profondeur
d’immersion (r) correspondante.

Systéeme de formation de feuille (1) selon I'une quel-
conque des revendications précédentes,
caractérisé en ce que

undispositif de formage (14) estréalisé sous laforme
d'un patin de formage (14.1) avec un revétement
(20) avec plusieurs baguettes (21) disposées de fa-
¢on successive dans le sens de marche du tamis (S)
avec des ouvertures de déshydratation (22) libres
intercalées, qui sont en contact avec le tamis (6) pé-
riphérique par une surface (23) a chaque fois fixe et
ouverte.

Systéme de formation de feuille (1) selon I'une quel-
conque des revendications précédentes,

en particulier selon la revendication 4,

caractérisé en ce que

sur le coté opposé au patin de formage (14.1) du
trongon a double tamis (17) sont disposées plusieurs
baguettes (24, 24.1, 24.N), qui peuvent étre pres-
sées de préférence de fagon souple sur le tamis (7)
adjacent.

Systéme de formation de feuille (1) selon la reven-
dication 5,

caractérisé en ce que

la premiére baguette (24.1) est disposée a une dis-
tance (A,) inférieure ou égale a 400 mm par rapport
a la premiére aréte de baguette (25) du patin de for-
mage (14.1).

Systéme de formation de feuille (1) selon la reven-
dication 5 ou 6,

caractérisé en ce que

la derniére baguette (24.N) efficace est disposée a
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une distance (Ay) inférieure ou égale & 500 mm par
rapport a la premiére aréte de baguette (25) du patin
de formage (14.1).

Systéme de formation de feuille (1) selon I'une quel-
conque des revendications 5a 7,

caractérisé en ce que

les baguettes (24, 24.1, 24.N) pouvant étre pressées
de préférence de fagon souple sont disposées au
moins en partie en face des ouvertures de déshy-
dratation libres (22) du patin de formage (14.1).

Systéme de formation de feuille (1) selon I'une quel-
conque des revendications précédentes,
caractérisé en ce que

I'arrivée de produit (2) présente un débit (Q) de sus-
pension de matiere fibreuse (F) supérieur ou égal a
12.000 1/m/min, de préférence supérieur ou égal a
15.000 1/m/min.

Systéme de formation de feuille (1) selon I'une quel-
conque des revendications précédentes,
caractérisé en ce que

les deux éléments de renvoi (8, 9) pour les deux
tamis (6, 7) continus périphériques sont congus com-
me des rouleaux de téte (10, 11), qui présentent un
diamétre de rouleau (Dyy4q, Dyy11), respectifinférieur
ou égal a 300 mm, de préférence inférieur ou égal
a 200 mm, en particulier inférieur ou égal a 100 mm.

Systéme de formation de feuille (1) selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, en particu-
lier selon la revendication 10,

caractérisé en ce que

le rouleau de téte (10, 11) est soutenu contre la force
de la tension du tamis par au moins un palier de
pression (26) hydrostatique.

Systéme de formation de feuille (1), selon la reven-
dication 11,

caractérisé en ce que

plusieurs paliers de pression (26) hydrostatiques
sont prévus pour le soutien du rouleau de téte (10,
11) et sont disposés de préférence a une distance
égale ou approximativement égale le long de la lar-
geur de machine (B),

Systéme de formation de feuille (1), selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, en particu-
lier selon la revendication 10,

caractérisé en ce que

le rouleau de téte (10, 11) est congu comme un rou-
leau commandé par flexion.

Systéme de formation de feuille (1) selon I'une quel-
conque des revendications précédentes,
caractérisé en ce que

entre I'élément de renvoi (8) et le dispositif de for-
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16.
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mage (14), en particulier le patin de formage (14.1),
et/ou entre I'élément de renvoi (9) et lesdites plu-
sieurs baguettes (24, 24.1, 24.N) est disposé a cha-
que fois au moins un patin de conditionnement (27,
28) qui présente au moins une chambre d’aspiration
(29, 30) avec un revétement (31, 32) avec plusieurs
baguettes (33) disposées les unes derriere les
autres dans le sens de marche du tamis (S) avec
des ouvertures de déshydratation (34) libres inter-
calées, lesquelles sont en contact par une surface
(35) a chaque fois fixe et ouverte avec le tamis (6,
7) continu périphérique.

Systéme de formation de feuille (1) selon la reven-
dication 14,

caractérisé en ce que

le patin de conditionnement (27, 28) est aspiré de
fagon réglable et contrélable grace a au moins une
source de vide (36) avec un vide (V) = 0,5 kPa, de
préférence > 2 kPa, en particulier > 5 kPa.

Systéme de formation de feuille (1) selon la reven-
dication 14 ou 15,

caractérisé en ce que

il est prévu un tuyau d’injection (37) de préférence
de la largeur de la machine, qui est orienté dans le
recoin (40, 41) formé par le tamis (6, 7) continu pé-
riphérique et la premiére baguette (38, 39) du patin
de conditionnement (27, 28).

Systéeme de formation de feuille (1) selon la reven-
dication 14 ou 15,

caractérisé en ce que

au moins la premiére baguette (38, 39) du patin de
conditionnement (27, 28) est intégrée dans le brin
c6té écoulement du palier de pression (26) hydros-
tatique du rouleau de téte (10, 11).

Systéme de formation de feuille (1) selon I'une quel-
conque des revendications précédentes,
caractérisé en ce que

le jet de suspension de matiére fibreuse (16) pré-
sente dans le cas de sortes sans bois un temps de
séjour (t,) jusqu’a I'atteinte du point d'immobilité in-
férieur ou égal a 12 ms, de préférence inférieur ou
égal 9 ms, en particulier inférieur ou égal a 3 ms.

Systéme de formation de feuille (1) selon I'une quel-
conque des revendications 1 a 17,

caractérisé en ce que

le jet de suspension de matiére fibreuse (16) pré-
sente dans le cas de sortes a base de bois un temps
de séjour (t,) jusqu’a I'atteinte du point d’immobilité
inférieur ou égal a 9 ms, de préférence inférieur ou
égal a 6 ms, en particulier inférieur ou égal a 2 ms.

Systéme de formation de feuille (1) selon I'une quel-
congue des revendications 1 a 17,
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caractérisé en ce que

le jet de suspension de matiere fibreuse (16) pré-
sente dans le cas de papiers carton et papiers d’'em-
ballage un temps de séjour (t,) jusqu’a 'atteinte du
point d'immobilité inférieur ou égal a 19 ms, de pré-
férence inférieur ou égal a 12 ms.

Systéme de formation de feuille (1) selon I'une quel-
conque des revendications précédentes,
caractérisé en ce que

le jet de suspension de matiere fibreuse (16) pré-
sente dans le cas de sortes sans bois une vitesse
de jet (vg) supérieure ou égale a 1.500 m/min.

Systéme de formation de feuille (1) selon I'une quel-
conque des revendications 1 a 20,

caractérisé en ce que

le jet de suspension de matiere fibreuse (16) pré-
sente dans le cas de sortes a base de bois une vi-
tesse de jet (vg) supérieure ou égale 4 2.000 m/min.

Systéme de formation de feuille (1) selon I'une quel-
conque des revendications 1 a 20,

caractérisé en ce que

le jet de suspension de matiere fibreuse (16) pré-
sente dans le cas de papiers carton et de papiers
d’emballage une vitesse de jet (v) supérieure ou
égale a800 m/min, de préférence supérieure ou éga-
le @ 1.200 m/min.
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