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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Blattbildungseinheit
einer Papiermaschine, insbesondere einer Tissuema-
schine, zur Herstellung einer Faserstoffbahn, mit einem
einen Suspensionsstrahl abgebenden Stoffauflauf und
mit einem jeweils eine Schlaufe bildenden Innensieb und
Auflensieb. Innerhalb der Schlaufe des Innensiebes ist
ein Formierelement und innerhalb der Schlaufe des Au-
Rensiebes sind Leitwalzen und ein Siebwasserkasten
zur Aufnahme des im Bereich des Formierelements an-
fallenden Siebwassers, angeordnet. Das Innensieb und
das AuRensieb bilden einen Spalt zur Aufnahme des
Suspensionsstrahles und umschlingen das Formierele-
ment zumindest teilweise gemeinsam in einem Um-
schlingungsbereich.

[0002] Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfah-
ren zum Betreiben einer Blattbildungseinheit.

[0003] Bei gattungsgeméafen Blattbildungseinheiten
im Stand der Technik sind Lésungen zur effizienten Sieb-
wasserabflihrung bekannt. Hierzu beschreibt das Doku-
ment WO 82/02910 Lésungen sowohl fir Doppel-Sieb-
partien wie auch fir Doppel-Siebpartien mit einer vor ge-
schalteten Langsieb-Siebpartie. Das von dem Formier-
zylinder ab geschleuderte Siebwasser wird iber Fih-
rungswande in Auffangbehalter geleitet. Das ab ge-
schleuderte Siebwasser erleidet dabei nur einen gerin-
gen Geschwindigkeitsverlust, so dass nur kleine Stro-
mungsquerschnitte zur Abfiihrung des Siebwassers
notwendig sind. Eine Vermischung dieses ab geschleu-
derten Siebwassers mit anderen Wasseranteilen wird
aus diesem Grund vermieden.

[0004] Das Dokument WO 00/73581 A1 offenbart ei-
nen Crescent Former zur Herstellung einer Tissuebahn
miteiner Luftpresse zur Entwésserung und einen Yankee
Trockenzylinder zum Trocknen der Tissuebahn. Es ist
ein Stoffauflauf zum Einbringen eines Suspensionsstrah-
les zwischen zwei Bespannungen vorgesehen. Die Be-
spannungen umschlingen dabei gemeinsam eine Brust-
walze. In der Schlaufe der dufReren Bespannung sind im
Bereich der Brustwalze Ablenkelemente und ein Sieb-
wasserbehalter zur Aufnahme des abgeschleuderten
Siebwassers vorgesehen.

[0005] Im Dokument EP 1424437 A1 ist ein Doppel-
siebformer einer Maschine zur Herstellung einer Faser-
stoffbahn, insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn,
beschrieben. Er umfasst ein umlaufendes endloses
Obersieb und ein umlaufendes endloses Untersieb , die
im Bereich eines Formierelements zusammenlaufen, so-
wie wenigstens einen Siebwasser-Auffangbehaelter.
Dabei ist wenigstens ein Leitelement vorgesehen, tiber
das im Former anfallendes Siebwasser dem Siebwas-
ser-Auffangbehaelter so zugefuehrt wird, dass sich in
diesem eine zumindest im wesentlichen ruhige Siebwas-
seroberflache ergibt. Zusatzlich ist im Bereich eines Lei-
telements des Auflensiebs auRerhalb des AuRensiebs
eine Leitvorrichtung vorhanden. Die Veréffentlichung EP
1382740 A1 zeigt eine Siebpartie zur Herstellung einer
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mehrlagigen Faserstoffbahn, aus mindestens einer Fa-
serstoffsuspension mit einem Band, auf dem mindestens
eine erste Faserstofflage einlauft, mit einer Doppelsieb-
partie mit einer Formierwalze und mit einem ersten und
einem zweiten Sieb.(Obersieb, Untersieb), die miteinan-
der streckenweise eine Doppelsiebzone bilden, in der
eine zweite Faserstofflage hergestellt wird, und mit ei-
nem Zusammenfuehrungsabschnitt mit einem unteren
Scheitelpunkt, in dem die erste und die zweite Faser-
stofflage unter Herstellung einer mehrlagigen Faserstoff-
bahn, zusammengefiihrt werden. Die beiden Siebe sind
im Bereich der Doppelsiebzone tber einen Umfangsbe-
reich mindestens einer Knickeinrichtung geflihrt. An die
Formierwalze schliefl3t sich ein Entwasserungsabschnitt
in Form eines D-Teils an.

[0006] Bei den bekannten Blattbildungseinheiten tre-
ten bei immer héher werdenden Geschwindigkeiten, ins-
besondere im Bereich der Au3ensiebe, zunehmend Ver-
schmutzungen durch Feinstoff enthaltende Wasserne-
bel auf. Um eine Beeintrachtigung der Produktion und
der Qualitat der produzierten Papierbahn zu vermeiden,
wird der Wassernebel Gber Rohrleitungen und Hauben
durch eine aktive Besaugung mittels Geblasen abge-
fuhrt. Diese Loésung ist hinsichtlich den benétigten Vor-
richtungen und des Energieverbrauchs aufwandig.
[0007] Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, eine
kostengiinstige Loésung zur Vermeidung der stérenden
Auswirkungen von Verschmutzungen im Bereich der
Blattbildungseinheit anzugeben.

[0008] Die Aufgabe wird durch die Merkmale des An-
spruches 1 geldst. Es ist vorgesehen eine Blattbildungs-
einheit einer Papiermaschine, insbesondere einer Tissu-
emaschine, zur Herstellung einer Faserstoffbahn, mit ei-
nem einen Suspensionsstrahl abgebenden Stoffauflauf
und mit einem jeweils eine Schlaufe bildenden Innensieb
und AuRensieb, wobei innerhalb der Schlaufe des Innen-
siebes ein Formierelement und innerhalb der Schlaufe
des Aullensiebes Leitwalzen und ein Siebwasserkasten
zur Aufnahme des im Bereich des Formierelements an-
fallenden Siebwassers, angeordnet sind, wobei das In-
nensieb und das Aulensieb einen Spalt zur Aufnahme
des Suspensionsstrahles bilden und das Formierele-
ment zumindest teilweise gemeinsam in einem Um-
schlingungsbereich umschlingen. Erfindungs-wesent-
lich ist, dass im Umschlingungsbereich innerhalb der
Schlaufe des AulRensiebes ein maschinenbreites Leite-
lement derart angeordnet ist, dass das Siebwasser zu
einem Strahl ausgebildet und in den Siebwasserkasten
derart gelenkt wird, dass eine Kontaktflache zwischen
dem Strahl und dem durch die Schlaufe des AuRensie-
bes gebildeten Raumes zur Aufnahme von Wassernebel
entsteht, wobei zwischen dem Leitelements und dem
Formierelements ein Zwischenraum ausgebildet ist und
der Verlaufdes Leitelements im Wesentlichen der Kontur
des Formierelement folgt und so ewahitist, dass der Zwi-
schenraum in Laufrichtung gesehen einen divergentes
Verlauf aufweist, und /oder dass im Bereich mindestens
einer der Leitwalzen des AuRensiebes eine maschinen-
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breite Leitvorrichtung aulRerhalb des durch die Schlaufe
des AuBRensiebes gebildeten Raumes vorgesehen ist,
wobei die Leitvorrichtung (17, 18) in Aufrichtung einen
konvergenten Spalt zum AuRensiebs (6) bildet.

[0009] Vorteilhaftbeidieser Lésungistdie Nutzungder
vorhandenen kinetischen Energie von Maschinenkom-
ponenten oder Fluidstrahlen, wie beispielsweise von Sie-
ben, Siebwasserstrahlen, Stoffauflaufstrahl in Verbin-
dung mit der Anordnung und geometrischen Gestaltung
von Leitelementen zur Abfiihrung von Wassernebel aus
dem Bereich des AuRensiebes einer Blattbildungsvor-
richtung. So kann sowohl der Wassernebel im Raum in-
nerhalb der Schlaufe des AuRensiebes als auch der
durch die AuRenseite des AuBensiebes mitgerissene
Wassernebel abgeflihrt werden. Die Leitelemente sind
beispielsweise aus einfachen und kostengtinstigen Ble-
chen hergestellt und entsprechend montiert. Der Auf-
wand fur Hauben und Geblése wird dadurch stark redu-
ziert oder gar vermieden.

[0010] Das Aufiensieb und das Innensieb sind bei-
spielsweise als Formiersiebe ausgefihrt.

[0011] In einer alternativen Ausgestaltung ist das Au-
Rensieb als Formiersieb, vorzugs-weise mit zonal unter-
schiedlicher Permeabilitat, und das Innensieb als Filz
aus-gefihrt. Das AuRensieb kann Muster zur Erzeugung
von Bildern und Orna-menten in der Faserstoffbahn auf-
weisen.

[0012] In einer alternativen Ausgestaltung ist das Au-
Rensieb als Formiersieb, vorzugs-weise mit zonal unter-
schiedlicher Permeabilitat, und das Innensieb als struk-
turiertes Sieb ausgefiihrt. Strukturierte Siebe sind aus
der Herstellung von volumindsen Tissuepapieren, bei-
spielsweise in sogenannten Through-Air Tissuemaschi-
nen, bekannt. Auch bei dieser Variante kann das Aul3en-
sieb Muster aufweisen, die geeignet sind Bilder und Or-
namente in der Faserstoffbahn zu erzeugen.

[0013] In einer praktischen Ausflihrung endet das ma-
schinenbreite Leitelement, in Strahlrichtung gesehen,
vor dem Siebwasserkasten. Dadurch entsteht ein geni-
gend langer Strahl des Siebwassers, der wiederum eine
genulgend lange Kontaktflache zum durch die Schlaufe
des AuRRensiebes gebildeten Raum ermdglicht, um durch
den Treibstrahleffekt den Wassernebel aus diesem
Raum abzusaugen, aufzunehmen und abzufiihren.
[0014] Die Kontaktflache steht vorzugsweise in direk-
tem Kontakt zum durch die Schlaufe des Aullensiebes
gebildeten Raum.

[0015] Es ist auch denkbar, dass das Leitelement in
den Siebwasserkasten nur so weit hineinragt, dass die
erforderliche Kontaktflache zum Absaugen des Wasser-
nebels aus dem durch die Schlaufe des AuRensiebes
gebildeten Raum gewahrleistet ist. Dabei ist die Lange
des Siebwasserkastens, quer zur Maschinenbreite ge-
sehen, nur so lang, dass die Wassernebel aus dem durch
die Schlaufe des AuRensiebes gebildeten Raum abge-
saugt werden.

[0016] Die Lange der Offnung des Siebwasserkastens
betragt in einem praktischen Fall weniger als 1m, vor-
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zugsweise weniger als 0,6m. Dadurch wird vermieden,
dass der durch den Siebwasserstrahl aufgenommene
Wassernebel infolge Wirbelausbildung teilweise wieder
zurlick in den durch die Schlaufe des Aul3ensiebes ge-
bildeten Raum gelangen kann.

[0017] Vorteilhafterweise betragt die Lange der Kon-
taktflache, in Laufrichtung oder in Strémungsrichtung
des Strahles gesehen, mehr als 100mm, vorzugsweise
mehr als 150mm, insbesondere mehr als 200mm.
[0018] Von Vorteil ist es, wenn das Leitelement so ge-
staltet ist, dass der gebildete Siebwasserstrahl im We-
sentlichen nicht umgelenkt wird.

[0019] Das Formierelement hat vorzugsweise eine of-
fene Oberflache, um die Entwasserung der Faserstoff-
bahn zu begunstigen.

[0020] In einigen Fallen kann das Formierelement be-
saugt sein.
[0021] In einer praktischen Ausfiihrungsform ist das

Formierelement durch eine Walze gebildet.

[0022] Zwischen dem Leitelement und dem Formiere-
lement ist ein Zwischenraum ausgebildet. Das aus dem
AuRensieb austretende Sieb-wasser sammelt sich in
dem Zwischenraum und strémt entlang des Leit-ele-
ments in Richtung Siebwasserkasten.

[0023] In der Ausflihrung ist der Verlauf des Leitele-
mentes so gewahlt, dass der Zwischenraum, in Laufrich-
tung des AulRensiebes gesehen, einen divergenten Ver-
lauf aufweist. Dadurch wird eine Reflexion des Siebwas-
sers auf das AulRensieb der in Laufrichtung der Siebe
zunehmenden Siebwassermenge vermieden und somit
Stérungen der Qualitat der Faserstoffbahn verhindert.
[0024] In einer zweckmaRigen Ausgestaltung ist der
Verlaufdes Leitelementes so gewahlt, dass der Anfangs-
abstand zum Formierelement am Anfang des Zwischen-
raumes zwischen 10mm und 60 mm, vorzugsweise zwi-
schen 20 und 40mm liegt. Dadurch wird eine gute Sam-
melwirkung beziglich dem austretenden Siebwassers
erreicht.

Die Divergenz des Zwischenraumes verlauft vom An-
fangsabstand bis zu einem Abstand von grofer als
30mm, vorzugsweise grofier als 40mm, insbesondere
gréRer als 50mm nach einer Distanz, welche einem Win-
kel von etwa 90 ° des Umschlingungsbereichs entspricht.
[0025] DerBeginndes Leitelements ist so angeordnet,
dass das durch das AuRRensieb tretende Siebwasser des
Stoffauflaufstrahls aufgenommen wird. Vorzugsweise ist
der Beginn des Leitelements im Wesentlichen auf der
gedachten Verlangerung des Stoffauflaufstrahles ange-
ordnet.

[0026] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
weist der Siebwasserkasten Umlenkvorrichtungen zur
seitlichen Umlenkung des zugefiihrten Siebwassers und
des mitgerissenen Wassernebels auf. Die seitliche Um-
lenkung erfolgt quer zur Laufrichtung der Papiermaschi-
ne, vorzugsweise zur Triebseite. Die Umlenkvorrichtun-
gen bestehen aus gebogenen oder vorzugsweise aus
abgekanteten Blechen.

[0027] In einer praktischen Ausflihrung bilden jeweils
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zwei benachbarte Umlenkvorrichtungen einen Kanal,
das heilteinen Strémungskanal fir das Siebwasser, wo-
bei der Abstand der Umlenkvorrichtungen so klein be-
messen ist, dass die Ausbildung von sich in den durch
die Schlaufe des AufRensiebes gebildeten Raum hinein
erstreckende Stromungswirbel vermieden wird.

[0028] Fernerweisen die Umlenkvorrichtungen um ei-
nen Ablenkwinkel zueinander geneigte Flachen auf, wo-
bei der Ablenkwinkel in Strémungsrichtung zwischen be-
nachbarten Flachen weniger als 20° betrdgt. Dadurch
werden Wirbel und Rickstromungen vermieden.
[0029] Bei der Ausfiihrung bildet die mindestens eine
im Bereich der Leitwalzen des Auensiebes aufierhalb
der durch die Schlaufe des Aulen-siebes gebildeten
Raumes angeordnete Leitvorrichtung in Laufrichtung ei-
nen konvergenten Spalt mit dem AufRensieb. Dadurch
wird die vom Auflensieb mitgeschleppte Grenzschicht
aus Wassernebel im Bereich der Krimmung des Auf3en-
siebes eingefangen und zum AuRensieb in Form einer
Wasserschicht zuriickgefihrt und danach kontrolliert,
beispielsweise Uber den Stoffauflauf-strahl, abgefiihrt.
[0030] Dabei ist es von Vorteil, wenn der Spalt eine
Anfangshdhe von kleiner als 150 mm, vorzugsweise klei-
ner als 100mm, insbesondere von kleiner als 80 mm und
eine Endhohe von kleiner als 50 mm, vorzugsweise klei-
ner als 30 mm, insbesondere kleiner als 10mm aufweist.
[0031] ZweckmaRigerweise ist der dem Stoffauflauf
benachbarten Leitwalze eine Leitvorrichtung derart zu-
geordnet, dass der durch die Leitvorrichtung und durch
das Auflensieb gebildete Raum durch den Treibstrahlef-
fekt des Suspensionsstrahles besaugt werden kann. Da-
durch wird der sich in diesem Raum ansammelnde Was-
sernebel durch den Stoffauflaufstrahlin den Siebwasser-
kasten abgefiihrt.

[0032] Die Erfindungistbesonders vorteilhaft bei Sieb-
geschwindigkeiten von mehr als 1400m/min, vorzugs-
weise mehr als 1500m/min, insbesondere bei mehr als
1600m/min anzuwenden.

[0033] Ein weiterer Aspekt der Erfindung zur Lésung
der Aufgabe betrifft ein Verfahren zum Betreiben einer
Blattbildungseinheit einer Papiermaschine gemafl An-
spruch 9. Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung be-
vorzugter Ausfiihrungsbeispiele unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen.

[0034] Es zeigt

Figur 1  eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemalen Ausfiihrungsform einer Blatt-
bildungseinrichtung im Langsschnitt;

Figur2  eine schematische Darstellung des Siebwas-
serkastens aus Figur 1 im Querschnitt

[0035] In Figur 1 ist eine schematische Darstellung ei-

ner erfindungsgemalen Ausfliihrungsform einer Blattbil-
dungseinrichtung 1 einer Tissuemaschine im Langs-
schnitt gezeigt. Das Innensieb 5 umschlingt das Formier-
element 7, welches durch eine Formierwalze gebildet ist,
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und tragt die formierte Faserstoffbahn 2 zu einer Uber-
gabestelle zur Ubergabe der Faserstoffbahn 2 auf eine
nachfolgende Bespannung oder direkt zu dem nachsten,
nicht dargestellten, Prozessabschnitt. Dieser kann alter-
nativ oder in Kombination eine einzeln stehende Presse,
eine aus einer Presswalze und einem Trockenzylinder
gebildeten Presse, eine Trocknungs-, Krepp- und Aufwi-
ckelvorrichtung umfassen. Das AulRensieb 6 umschlingt
gemeinsam mit dem Innensieb 5 die Formierwalze 7 auf
einem Umschlingungsbereich 14. Dieser betragt vor-
zugsweise mehr als 90°. Das Innensieb 5 und das Au-
Rensieb 6 bilden einen Einlaufspalt zur Aufnahme des
von einem Stoffauflauf 3 abgegebenen Suspensions-
strahls 4. Die Suspension wird im Bereich der Formier-
walze 7 entwéssert und die Faserstoffbahn 2 gebildet.
Die Entwasserung findet hauptsachlich durch das Au-
Rensieb 6 statt. Das durch das AulRensieb 6 tangential
austretende Siebwasser 13 wird durch das Leitelement
15 aufgefangen und so umgelenkt, dass ein Siebwas-
serstrahl 13 entsteht. Der Beginn des Leitelements 15
liegtim Bereich einer gedachten Verlangerung des Stoff-
auflauf-strahles 4, so dass auch das vom AulRensieb 6
mitgeschleppte Siebwasser 13 aufgefangen wird.

[0036] Der Anfangsabstand des Leitelements 15 zur
Innenseite des Aullensiebes 6 betragt am Beginn des
Leitelements 15 in diesem Beispiel 30mm. Im weiteren
Verlauf des Leitelements nimmt der Abstand, nach einer
Distanz, welche etwa einem Winkel von 90 ° des Um-
schlingungsbereichs entspricht, auf 45mm zu, so dass
ein divergenter Spalt vorliegt. Danach nimmt die Kriim-
mung des Leit-elements ab, wodurch die Divergenz wei-
ter zunimmt. In FlieBrichtung des Siebwassers gesehen,
ist nach dem Leitelement 15 ein Siebwasserkasten 12
angeordnet, in den der Siebwasserstrahl 13 miindet. Da-
bei ist wesentlich, dass das Leitelement nicht zu tief in
den Siebwasserkasten 12 eintaucht, sondern dass eine
Freistrahlldange des Siebwasserstrahls 13 gewahrleistet
wird, um eine ausreichende Kontaktflache mindestens
einer Seite des Siebwasserstrahls 13 zum durch die
Schlaufe des AulRensiebes gebildeten Raum 16 herzu-
stellen. Die Kontaktflache betragt in diesem Beispiel
mehr als 150mm. Diese Kontaktfliche erzeugt eine
Saugwirkung nach dem Treibstrahlprinzip, wodurch der
Wassernebel im Raum 16 abgezogen und zusammen
mit dem Siebwasser 13 lber den Siebwasserkasten 12
abgefihrt wird. Dadurch kénnenim Vergleich zum Stand
der Technik aufwandige Rohrleitungen, Hauben und Ge-
blase zur Wassernebelabsaugung entfallen. Der Quer-
schnitt des Siebwasserbehalters zur Aufnahme des
Siebwassers 13 ist so bemessen, dass keine Wirbelaus-
bildung méglich ist. Die Lange der Offnung des Siebwas-
serkastens 12 betragt in diesem praktischen Fall, vor-
zugsweise weniger als 0,6m. Dadurch wird vermieden,
dass der durch den Siebwasserstrahl aufgenommene
Wassernebel infolge Wirbelausbildung teilweise wieder
zurlick in den durch die Schlaufe des Aullensiebes ge-
bildeten Raum gelangen kann. Das aufgenommene
Siebwasser 13 mit Wassernebel wirdinnerhalb des Sieb-
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wasserkastens 12 zur Seite, vorzugsweise zur Triebsei-
te, umgelenkt und abgefiihrt. Die Umlenkung erfolgt
durch Umlenkvorrichtungen 24, welche in den Siebwas-
serkasten 12 eingebaut sind. Zueinander benachbarte
Umlenkvorrichtungen 24 bilden jeweils einen Stro-
mungskanal aus. Nach dem Formierelement 7 wird das
AuBensieb 6 vom Innensieb 5 getrennt, wobei die gebil-
dete Faserstoffbahn 2 gemeinsam mit dem Innensieb 5
weggefuhrt wird. Das AuRensieb 6 wird Uiber Leitwalzen
8, 9, 10, 11 wieder zu Formierelement 7 zurlckgefiihrt.
Unterhalb und der dem Formierelement abgewandten
Seite der Schlaufe des Auf3ensiebes 6 ist ein Siebwas-
serschiff 23 zur Aufnahme von vom Auf3ensieb 6 im Ge-
webe und an dessen Oberflache mitgeschleppten Sieb-
wassers und Wassernebels vorgesehen. Das Siebwas-
serschiff 23 umgibt den unteren Teil der Schlaufe des
AuBensiebes 6 wodurch dieser Teil eingekapselt wird.
Die an der Sieboberflaiche mit geschleppte Flissigkeit
wird durch gekrimmte Leitvorrichtungen 19, 20, 21, 22
wirbelarm abgestreift, umgelenkt und dem Siebwasser-
schiff 23 zugefiihrt. Im Bereich der Leitwalzen 10, 11 sind
Leitvorrichtungen 17, 18 aulerhalb des durch die
Schlaufe des AulRensiebes 6 gebildeten Raumes ange-
ordnet. Die Leitvorrichtungen bilden in Laufrichtung ei-
nen konvergenten Spalt mit dem AulRensieb 6. Dadurch
wird die vom Auflensieb 6 mitgeschleppte Grenzschicht
aus Wassernebel im Bereich der Krimmung des Auf3en-
siebes 6 eingefangen und zum AuRensieb 6 in Form einer
Wasserschicht zuriickgefihrt und danach kontrolliert,
beispielsweise Uber den Stoffauflaufstrahl 4, abgefiihrt.
Der Spalt besitzt eine Anfangshéhe von weniger als
100mm und eine Endhdhe von weniger 30 mm. Der Spalt
vor dem Stoffauflauf 3 wird durch den Stoffauflaufstrahl
4 durch das Treibstrahlprinzip besaugt und so der vom
AuBensieb 6 mitgeschleppte Wassernebel Giber den For-
mierbereich in den Siebwasserkasten 12 abgefihrt. Die
Formierwalze 7 besitzt einen geschlossenen Mantel. Die
Entwasserung erfolgt somit ausschlieRlich durch das Au-
Rensieb.

[0037] DieFigur2zeigteine schematische Darstellung
des Siebwasserkastens 12 aus Figur 1 im Querschnitt.
Der Siebwasserkasten 12 ist maschinenbreit ausge-
fuhrt. Der Siebwasserstrahl 13 strémt von oben in die
Offnung des Siebwasser-kastens 12. In diesem sind Um-
lenkvorrichtungen 24 vorgesehen, wobei zwei benach-
barte Umlenkvorrichtungen 24 einen Kanal, das heif3t
einen Strémungs-kanal fir das Siebwasser 13 bilden,
wobei der Abstand der Umlenkvor-richtungen 24 so klein
bemessen ist, dass die Ausbildung von sich in den durch
die Schlaufe des AulRensiebes gebildeten Raum hinein
erstreckende Strdomungswirbel vermieden wird. Ferner
weisen die Umlenkvorrichtungen 24 um einen Ablenk-
winkel zueinander geneigte Flachen auf, wobei der Ab-
lenk-winkel in Strémungsrichtung zwischen benachbar-
ten Flachen weniger als 20° betragt. Dadurch werden
Wirbel und Riickstromungen vermieden. Das Sieb-was-
ser wird auf Triebseite der Papiermaschine Uber die seit-
liche Siebwasser-abfiihrung 25 in den Herstellungspro-
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zess zuruickgefuhrt. Die seitliche Sieb-wasserabfliihrung
25 kann direkt Uiber eine Vakuumeinrichtung oder tber
ein Fallrohr besaugt sein. Dadurch I&sst sich die Abflhr-
leistung an die anfallende Siebwassermenge anpassen.

Bezugszeichenliste

[0038]

1 Blattbildungseinheit

2 Faserstoffbahn

3 Stoffauflauf

4 Suspensionsstrahl

5 Innensieb

6 AuBensieb

7 Formierelement

8 Leitwalze

9 Leitwalze

10 Leitwalze

11 Leitwalze

12  Siebwasserkasten

13  Siebwasser, Siebwasserstrahl
14 Umschlingungsbereich
15  Leitelement

16  Raum Aulensieb

17  Leitvorrichtung

18  Leitvorrichtung

19  Leitvorrichtung

20 Leitvorrichtung

21 Leitvorrichtung

22 Leitvorrichtung

23  Siebwasserschiff

24 Umlenkvorrichtungen
25  seitliche Siebwasserabfiihrung
26  Wassernebel
Patentanspriiche

1. Blattbildungseinheit (1) einer Papiermaschine, ins-
besondere einer Tissuemaschine, zur Herstellung
einer Faserstoffbahn (2), mit einem einen Suspen-
sionsstrahl (4) abgebenden Stoffauflauf (3) und mit
einem jeweils eine Schlaufe bildenden Innensieb (5)
und Auflensieb (6), wobei innerhalb der Schlaufe
des Innensiebes (5) ein Formierelement (7) und in-
nerhalb der Schlaufe des AuRensiebes (6) Leitwal-
zen (8,9, 10, 11) und ein Siebwasserkasten (12) zur
Aufnahme des im Bereich des Formierelements (7)
anfallenden Siebwassers (13), angeordnet sind, wo-
bei das Innensieb (5) und das AuRensieb (6) einen
Spalt zur Aufnahme des Suspensionsstrahles (4) bil-
den und das Formierelement (7) zumindest teilweise
gemeinsam in einem Umschlingungsbereich (14)
umschlingen,
dadurch gekennzeichnet, dass im Umschlin-
gungsbereich (14) innerhalb der Schlaufe des Au-
Rensiebes (6) ein maschinenbreites Leitelement an-



9 EP 2 630 293 B1 10

geordnet ist, das vor dem Siebwasserkasten endet
oder nur soweit in den Siebwasserkasten hineinragt,
und derart angeordnetist, dass das Siebwasser (13)
zu einem Strahl ausgebildet und in den Siebwasser-
kasten (12) derart gelenkt wird, dass eine Kontakt-
flache zwischen dem Strahl und dem durch die
Schlaufe des AuRensiebes (6) gebildeten Raumes
(16) zur Aufnahme von Wassernebel entsteht, wobei
zwischen dem Leitelement (15) und dem Formiere-
lement (7) ein Zwischenraum ausgebildet ist und der
Verlauf des Leitelementes (15) im Wesentlichen der
Kontur des Formierelements (7) folgt und so gewahlt
ist, dass der Zwischenraum in Laufrichtung gesehen
einen divergenten Verlauf aufweist, und /oder dass
im Bereich mindestens einer der Leitwalzen (8, 9,
10, 11) des AuBRensiebes (6) eine maschinenbreite
Leitvorrichtung (17, 18) auBerhalb des durch die
Schlaufe des AuRensiebes (6) gebildeten Raumes
(16) vorgesehen ist, wobei die Leitvorrichtung (17,
18) in Laufrichtung einen konvergenten Spalt zum
AuBensieb (6) bildet.

Blattbildungseinheit (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Formierelement (7) durch eine Walze ge-
bildet ist.

Blattbildungseinheit (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Verlauf des Leitelementes (15) so gewahlt
ist, dass der Abstand zum Formierelement am An-
fang des Zwischenraumes zwischen 10mm und 60
mm, vorzugsweise zwischen 20 und 40mm liegt.

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

dadurch gekennzeichnet,

dass der Siebwasserkasten (12) Umlenkvorrichtun-
gen (24) zur seitlichen Umlenkung des zugefiihrten
Siebwassers (13) und des mitgerissenen Wasser-
nebels (26) aufweist.

Blattbildungseinheit (1) nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass jeweils zwei benachbarte Umlenkvorrichtun-
gen (24) einen Kanal bilden, wobei der Abstand der
Umlenkvorrichtungen (24) so klein bemessen ist,
dass die Ausbildung von sich in den durch die
Schlaufe des AuRensiebes (6) gebildeten Raum (16)
hinein erstreckende Strémungswirbel vermieden
wird.

Blattbildungseinheit (1) nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Umlenkvorrichtungen (24) um einen Ab-
lenkwinkel zueinander geneigte Flachen aufweisen,
wobei der Ablenkwinkel in Strémungsrichtung zwi-
schen benachbarten Flachen weniger als 20° be-
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tragt.

Blattbildungseinheit (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Spalt eine Anfangshéhe von kleiner als 150
mm, vorzugsweise kleinerals 100mm, insbesondere
von kleiner als 80 mm und eine Endhdéhe von kleiner
als 50 mm, vorzugsweise kleiner als 30 mm, insbe-
sondere kleiner als 10mm aufweist.

Blattbildungseinheit (1) nach Anspruch 1, oder 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass der dem Stoffauflauf (3) benachbarten Leitwal-
ze (11) eine Leitvorrichtung (18) derart zugeordnet
ist, dass der durch die Leitvorrichtung (18) und durch
das AulRensieb (6) gebildete Raum durch den Treib-
strahleffekt des Suspensionsstrahles (4) besaugt
werden kann.

Verfahren zum Betreiben einer Blattbildungseinheit
(1) nach Anspruch 1, mit einem einen Suspensions-
strahl (4) abgebenden Stoffauflauf (3) und mit einem
jeweils eine Schlaufe bildenden Innensieb (5) und
AuBensieb (6), wobei innerhalb der Schlaufe des In-
nensiebes (5) ein Formierelement (7) und innerhalb
der Schlaufe des Auflensiebes (6) Leitwalzen (8, 9,
10, 11) und ein Siebwasserkasten (12) zur Aufnah-
me des im Bereich des Formierelements (7) anfal-
lenden Siebwassers (13), angeordnet sind, wobei
das Innensieb (5) und das AuRensieb (6) einen Spalt
zur Aufnahme des Suspensionsstrahles (4) bilden
und das Formierelement (7) zumindest teilweise ge-
meinsam in einem Umschlingungsbereich (14) um-
schlingen,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Umschlingungsbereich (14) innerhalb der
Schlaufe des Aullensiebes (6) ein maschinenbreites
Leitelement (15) angeordnet wird, das vor dem Sieb-
wasserkasten (12) endet oder nur soweit in den
Siebwasserkasten (12) hineinragt, und derart ange-
ordnet wird, dass das Siebwasser (13) zu einem
Strahl ausgebildet und in den Siebwasserkasten
(12) derartgelenktwird, dass eine Kontaktflache zwi-
schen dem Strahl und dem durch die Schlaufe des
AuBensiebes (6) gebildeten Raumes (16) zur Auf-
nahme von Wassernebel entsteht, wobei zwischen
dem Leitelement (15) und dem Formierelement (7)
ein Zwischenraum ausgebildet wird und der Verlauf
des Leitelementes (15) im Wesentlichen der Kontur
des Formierelements (7) folgt und so gewahlt wird,
dass der Zwischenraum in Laufrichtung gesehen ei-
nen divergenten Verlauf aufweist, und /oder dass im
Bereich mindestens einer der Leitwalzen (8, 9, 10,
11) des AuRensiebes (6) eine maschinenbreite Leit-
vorrichtung (17, 18) auRerhalb des durch die Schlau-
fe des AuRensiebes (6) gebildeten Raumes (16) vor-
gesehen wird, wobei durch die Leitvorrichtung (17,
18) in Laufrichtung ein konvergenter Spalt zum Au-
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Rensieb (6) gebildet wird. so dass die kinetische En-
ergie des Suspensionsstrahles (4) und/oder des ab
geschleuderten Siebwassers und/oder des Aullen-
siebes (6) zur kontrollierten Abfiihrung von Wasser-
nebel benutzt wird.

Claims

Sheet-forming unit (1) of a paper machine, in partic-
ular a tissue machine, for producing a fibrous web
(2), comprising a headbox (3) discharging a suspen-
sion jet (4) and comprising an inner fabric (5) and
outer fabric (6) each forming a loop, a forming ele-
ment (7) being arranged within the loop of the inner
fabric (5), and guide rolls (8, 9, 10, 11) and a white-
water box (12) for receiving the white water accumu-
lating in the region of the forming element (7) being
arranged within the loop of the outer fabric (6), the
inner fabric (5) and the outer fabric (6) forming a gap
for receiving the suspension jet (4) and jointly wrap-
ping at least partly around the forming element (7)
in a wrap region (14),

characterized in that

a machine-width guide element is arranged within
the loop of the outer fabric (6) in the wrap region (14)
and ends before the white-water box or projects only
to such an extent into the white-water box and is
arranged in such a way that the white water (13) is
formed into a jet and is deflected into the white-water
box (12) in such away thata contactareais produced
between the jet and the space (16) formed by the
loop of the outer fabric (6) to receive water mist, an
interspace being formed between the guide element
(15) and the forming element (7), and the course of
the guide element (15) substantially following the
contour of the forming element (7) and being chosen
such that, viewed in the running direction, the inter-
space has a divergent course, and/or in that, in the
region of at least one of the guide rolls (8, 9, 10, 11)
of the outer fabric (6), a machine-width guide device
(17, 18) is provided outside the space (16) formed
by the loop of the outer fabric (6), the guide device
(17, 18) forming a convergent gap with respect to
the outer fabric (6) in the running direction.

Sheet-forming unit (1) according to Claim 1,
characterized in that
the forming element (7) is formed by a roll.

Sheet-forming unit (1) according to Claim 1,
characterized in that

the course of the guide element (15) is chosen such
that the distance from the forming element at the
start of the interspace is between 10 mm and 60 mm,
preferably between 20 and 40 mm.

Sheet-forming unit (1) according to one of the pre-
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ceding claims,

characterized in that

the white-water box (12) has deflection devices (24)
for the lateral deflection of the white water (13) fed
in and the entrained water mist (26).

Sheet-forming unit (1) according to Claim 4,
characterized in that

in each case two adjacent deflection devices (24)
form achannel, the distance of the deflection devices
(24) being dimensioned to be so small that the for-
mation of flow vortices extending into the space (16)
formed by the loop of the outer fabric (6) is avoided.

Sheet-forming unit (1) according to Claim 4 or 5,
characterized in that

the deflection devices (24) have surfaces inclined at
a deflection angle relative to each other, the deflec-
tion angle between adjacent surfaces in the flow di-
rection being less than 20°.

Sheet-forming unit (1) according to Claim 1,
characterized in that

the gap has an initial height of less than 150 mm,
preferably less than 100 mm, in particular of less
than 80 mm, and a final height of less than 50 mm,
preferably less than 30 mm, in particular less than
10 mm.

Sheet-forming unit (1) according to Claim 1 or 7,
characterized in that

the guide roll (11) adjacent to the headbox (3) is as-
signed a guide device (18) in such a way that the
space formed by the guide device (18) and by the
outer fabric (6) can be evacuated by the propulsion
jet effect of the suspension jet (4).

Method for operating a sheet-forming unit (1) accord-
ing to Claim 1, comprising a headbox (3) discharging
a suspension jet (4) and comprising an inner fabric
(5) and outer fabric (6) each forming a loop, a forming
element (7) being arranged within the loop of the
inner fabric (5), and guide rolls (8, 9, 10, 11) and a
white-water box (12) for receiving the white water
accumulating in the region of the forming element
(7) being arranged within the loop of the outer fabric
(6), the innerfabric (5) and the outer fabric (6) forming
a gap for receiving the suspension jet (4) and jointly
wrapping at least partly around the forming element
(7) in a wrap region (14),

characterized in that

a machine-width guide element (15) is arranged
within the loop of the outer fabric (6) in the wrap re-
gion (14) and ends before the white-water box (12)
or projects only to such an extentinto the white-water
box (12) and is arranged in such a way that the white
water (13) is formed into a jet and is deflected into
the white-water box (12) in such a way that a contact
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area is produced between the jet and the space (16)
formed by the loop of the outer fabric (6) to receive
water mist, an interspace being formed between the
guide element (15) and the forming element (7), and
the course of the guide element (15) substantially
following the contour of the forming element (7) and
being chosen such that, viewed in the running direc-
tion, the interspace has a divergent course, and/or
in that, in the region of at least one of the guide rolls
(8,9, 10, 11) of the outer fabric (6), a machine-width
guide device (17, 18) is provided outside the space
(16) formed by the loop of the outer fabric (6), the
guide device (17, 18) forming a convergent gap with
respect to the outer fabric (6) in the running direction,
so that the kinetic energy of the suspension jet (4)
and/or of the white-water thrown off and/or of the
outer fabric (6) is used for the controlled extraction
of water mist.

Revendications

Unité (1) de formation de feuille pour machine a pa-
pier, en particulier machine a mouchoirs en papier,
en vue de fabriquer une nappe fibreuse (2), et pré-
sentant un déversoir (3) de matiére délivrant un jet
(4) de suspension ainsi qu’'un tamis intérieur (5) et
qu’un tamis extérieur (6) qui forment chacun une
boucle fermée,

un élément de fagonnage (7) étant disposé a l'inté-
rieur de la boucle du tamis intérieur (5) et des cylin-
dres de guidage (8, 9, 10, 11) ainsi qu’un caisson
(12) aeau detamisage quireprend I'eau de tamisage
(13) apparaissant au niveau de I'élément de fagon-
nage (7) étant disposés a l'intérieur de la boucle du
tamis extérieur (6),

le tamis intérieur (5) et le tamis extérieur (6) formant
un interstice de réception du jet de suspension (4)
et entourant au moins en partie I'élément de fagon-
nage (7) dans une zone de renvoi(14), caractérisée
en ce que

dans la zone de renvoi (14), un élément de guidage
a la largeur de la machine qui se termine en amont
du caisson a eau de tamisage et qui pénétre qu'en
partie dans le caisson a eau de tamisage estdisposé
a lintérieur de la boucle du tamis extérieur (6) de
telle sorte que I'eau de tamisage (13) est transfor-
mée en un jet et est déviée dans le caisson (12) a
eau de tamisage de telle sorte que soit formée une
surface de contact entre le jet et I'espace (16) de
réception du brouillard d’eau formé par la boucle du
tamis extérieur (6),

un espace intermédiaire étant formé entre I'élément
de guidage (15) et I'élément de fagonnage (7), le
profil de I'élément de guidage (15) suivant essentiel-
lement le contour de I'élément de fagonnage (7) et
étant sélectionné de telle sorte que I'espace inter-
médiaire présente un profil divergent dans la direc-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tion d’avancement et/ou de telle sorte qu’au niveau
d’au moins 'un des cylindres de guidage (8, 9, 10,
11) du tamis extérieur (6), un ensemble de guidage
(17, 18) a la largeur de la machine soit prévu a I'ex-
térieur de I'espace (16) formé par la boucle du tamis
extérieur (6), 'ensemble de guidage (17, 18) formant
un interstice convergent vers le tamis extérieur (6)
dans la direction d’avancement.

Unité (1) de formation de feuille selon la revendica-
tion 1, caractérisée en ce que I'élément de fagon-
nage (7) est formé d’un cylindre.

Unité (1) de formation de feuille selon la revendica-
tion 1, caractérisée en ce que I'élément de guidage
(15) est sélectionné de telle sorte qu’au début de
I'espace intermédiaire, ladistance par rapportal’élé-
ment de fagonnage soit comprise entre 10 mm et 60
mm et de préférence entre 20 mm et 40 mm.

Unité (1) de formation de feuille selon I'une des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce que
le caisson (12) a eau de tamisage présente des en-
sembles de déviation (24) qui dévient latéralement
I'eau de tamisage (13) amenée et le brouillard d’eau
(26) entrainé avec elle.

Unité (1) de formation de feuille selon la revendica-
tion 4, caractérisée en ce que deux ensembles voi-
sins de déviation (24) forment un canal, la distance
entre les ensembles de déviation (24) étant suffi-
samment petite pour éviter la formation découlant
en tourbillons qui s’étendent dans I'espace (16) for-
mé par la boucle du tamis extérieur (6).

Unité (1) de formation de feuille selon les revendi-
cations 4 ou 5, caractérisée en ce que les ensem-
bles de déviation (24) présentent des surfaces incli-
nées l'une par rapport a l'autre d’un angle de dévia-
tion, 'angle de déviation entre des surfaces voisines
dans la direction d’écoulement étant inférieur a 20°.

Unité (1) de formation de feuille selon la revendica-
tion 1, caractérisée en ce que l'interstice présente
une hauteur initiale inférieure a 150 mm, de préfé-
rence inférieure a 100 mm, en particulier inférieure
a 80 mm, et une hauteur finale inférieure a 50 mm,
de préférence inférieure a 30 mm et en particulier
inférieure a 10 mm.

Unité (1) de formation de feuille selon les revendi-
cations 1 ou 7, caractérisée en ce qu’un ensemble
de guidage (18) est associé au cylindre de guidage
(11) voisin de 'amenée (3) de matiére de telle sorte
que I'espace formé par 'ensemble de guidage (18)
et le tamis extérieur (6) puisse étre aspiré par I'effet
d’entrainement du jet (4) de suspension.
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Procédé de conduite d’'une unité (1) de formation de
feuille selon larevendication 1, présentant un déver-
soir (3) de matiére délivrant un jet (4) de suspension
ainsiqu’'un tamis intérieur (5) et qu'un tamis extérieur
(6) qui forment chacun une boucle fermée,

un élément de fagonnage (7) étant disposé a l'inté-
rieur de la boucle du tamis intérieur (5) et des cylin-
dres de guidage (8, 9, 10, 11) ainsi qu’un caisson
(12) aeau de tamisage quireprend I'eau de tamisage
(13) apparaissant au niveau de I'élément de fagon-
nage (7) étant disposés a l'intérieur de la boucle du
tamis extérieur (6),

le tamis intérieur (5) et le tamis extérieur (6) formant
un interstice de réception du jet de suspension (4)
et entourant au moins en partie I'élément de fagon-
nage (7) dans une zone de renvoi(14), caractérisée
en ce que

dans la zone de renvoi (14), un élément de guidage
a la largeur de la machine qui se termine en amont
du caisson a eau de tamisage et qui pénétre qu'en
partie dans le caisson a eau de tamisage estdisposé
a lintérieur de la boucle du tamis extérieur (6) de
telle sorte que I'eau de tamisage (13) est transfor-
mée en un jet et est déviée dans le caisson (12) a
eau de tamisage de telle sorte que soit formée une
surface de contact entre le jet et I'espace (16) de
réception du brouillard d’eau formé par la boucle du
tamis extérieur (6),

un espace intermédiaire étant formé entre I'élément
de guidage (15) et I'élément de fagonnage (7), le
profil de I'élément de guidage (15) suivant essentiel-
lement le contour de I'élément de faconnage (7) et
étant sélectionné de telle sorte que I'espace inter-
médiaire présente un profil divergent dans la direc-
tion d’avancement et/ou de telle sorte qu’au niveau
d’au moins I'un des cylindres de guidage (8, 9, 10,
11) du tamis extérieur (6), un ensemble de guidage
(17, 18) a la largeur de la machine soit prévu a I'ex-
térieur de 'espace (16) formé par la boucle du tamis
extérieur (6), 'ensemble de guidage (17, 18) formant
un interstice convergent vers le tamis extérieur (6)
dans la direction d’avancement, de telle sorte que
I'énergie cinétique du jet (4) de suspension, de I'eau
de tamisage extraite et/ou du tamis extérieur (6) est
utilisée pour évacuer de maniére contrblée le
brouillard d’eau.
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