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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Schrag-
siebformer zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbe-
sondere einer Langfaserpapier- oder Nassvliesbahn,
aus mindestens einer Faserstoffsuspension, mit einem
Sieb, welches Uber einen Umfangsbereich einer Brust-
walze lauft und anschlieend in Sieblaufrichtung zumin-
dest streckenweise unter einem Winkel schrag zur Ho-
rizontalen verlauft, bevor es an einer Umlenkstelle in eine
im Wesentlichen horizontale Richtung umgelenkt wird,
wobei in diesem schragen Streckenabschnitt des Siebs
mindestens ein Stoffauflauf zumindest einen Teil der
mindestens einen Faserstoffsuspension oberseitig auf
das Sieb aufbringt, und unterseitig mindestens ein Ent-
wasserungselement zur Entwasserung des zumindest
einen Teils der mindestens einen auf das Sieb aufgeb-
rachten Faserstoffsuspension angeordnet ist, wobei der
Stoffauflauf eine Vorderwand umfasst, welche zusam-
men mit dem Sieb einen Auslaufspalt fir die wenigstens
eine Faserstoffsuspension definiert.

[0002] Die Erfindung betrifft weiterhin die Verwendung
eines solchen Schragsiebformers zur Herstellung einer
Langfaserpapier- oder Nassvliesbahn, insbesondere ei-
ner Batterieseparatorpapierbahn oder einer Aramidpa-
pierbahn oder einer Kondensatorpapierbahn.

[0003] Ein solcher Schragsiebformer ist beispielswei-
se aus der deutschen Offenlegungsschrift DE 10 2004
047 518 A1 bekannt und wird vom Anmelder unter der
Bezeichnung "Hydroformer" hergestellt und vertrieben.
Er dient primar zur Herstellung von Langfaserpapieren
und Nassvliesen, wobei bei dieser Art der Blattbildung
Fasern und Fasergemische verschiedener Materialien
mit einer Lange von 1 bis 40 mm eingesetzt werden.
[0004] Einige Langfaserpapier- oder Nassvliesbah-
nen, wie zum Beispiel Batterieseparatorpapierbahnen
oder Aramidpapierbahnen oder Kondensatorpapierbah-
nen, weisen sehr hohe Qualitdtsanforderungen auf. In
der Regel sollen sie ein moglichst geringes Flachenge-
wicht haben und dabei aber frei von so-genannten "Pin-
holes", d.h. kleinen Léchern, sein. Dies setzt eine sehr
gute Formation voraus. Agglomerationen von Fasern
sind zu verhindern und die Bahn sollte eine mdglichst
gleichmaRige Dicke und ein mdglichst gleichmaRiges
Flachenmassequerprofil aufweisen. An dieser Stelle be-
steht bei den bekannten Schragsiebformern noch weiter
Verbesserungspotential.

[0005] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ei-
nen Schragsiebformer der eingangs genannten Art der-
art zu verbessern, dass auch die hohen Qualitatsanfor-
derungen von bestimmten Langfaserpapier- oder Nassv-
liesbahnen, wie zum Beispiel Batterieseparatorpapier-
bahnen oder Aramidpapierbahnen oder einer Konden-
satorpapierbahnen, erreicht werden kdnnen.

[0006] Diese Aufgabe wird durch einen Schragsiebfor-
mer gemal dem unabhangigen Anspruch 1 und die
Verwendung eines solchen Schragsiebformers geman
dem unabhangigen Anspruch 10 gel6st. Die Unteran-
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spriiche haben vorteilhafte Weiterbildungen der vorlie-
genden Erfindung zum Gegenstand.

[0007] Konkretwird die Aufgabe durch einen gattungs-
gemalfen, eingangs beschriebenen Langsiebformer ge-
16st, bei welchem die Vorderwand des Stoffauflaufs sich
in Sieblaufrichtung tber die Umlenkstelle des Siebs hi-
naus erstreckt, so dass der Auslaufspalt iber dem sichim
Wesentlichen horizontal erstreckenden Abschnitts des
Siebs angeordnet ist.

[0008] Es ist das Verdienst der Erfinder, erkannt zu
haben, dass die Qualitat einer auf einem herkdmmlichen
Schragsiebformer hergestellten Langfaserpapier- oder
Nassvliesbahn dadurch negativ beeintrachtigt wird, dass
ein Teil der Faserstoffsuspension, welche aus dem Aus-
laufspalt austritt, auf dem schragen Streckenabschnitts
des Siebs auf Grund der Schwerkraft zuriickflie3t. Indem
der Auslaufspalt Gber dem sich im Wesentlichen hori-
zontal erstreckenden Abschnitt des Siebs angeordnet
ist, kann ein solches ZuruckflieRen zuverlassig verhin-
dert werden.

[0009] Mit "sich im Wesentlichen horizontal erstreck-
enden Abschnitt des Siebs" istim Sinne der vorliegenden
Erfindung gemeint, dass sich dieser Abschnitt des Siebs
entweder genau horizontal erstreckt oder aber nur einen
geringen Winkel zur Horizontalen aufweist, namlich ei-
nen Winkel von weniger als 20°, vorzugweise von weni-
ger als 10°, weiter bevorzugt von weniger als 5°. Auf
jeden Fall ist der Winkel zur Horizontalen, den der "sich
im Wesentlichen horizontal erstreckende Abschnitt des
Siebs" aufweist, betragsmafig kleiner als der Winkel zur
Horizontalen, den der schrage Siebabschnitt aufweist.
[0010] Man kénnte auch sagen, dass es sich bei der
vorliegenden Erfindung um eine spezielle Kombination
aus einem Schragsiebformer und einem Langsiebformer
handelt, wobei welcher die Faserstoffsuspension durch
den speziellen Former grof3tenteils im Bereich des schra-
gen Siebabschnitts und nur zu einem kleinen Teil in dem
sich im Wesentlichen horizontal erstreckenden Siebab-
schnitt auf das Sieb aufgebracht wird.

[0011] Vorzugsweise erstreckt sich das unterseitig des
schragen Streckenabschnitts des Siebs angeordnete,
mindestens eine Entwasserungselement in Sieblaufrich-
tung Uber die Umlenkstelle des Siebs hinaus, so dass es
unter dem sich im Wesentlichen horizontal erstrecken-
den Abschnitt des Siebes endet. Auf diese Weise kann
sichergestellt werden, dass in allen Bereichen, in denen
Faserstoffsuspension auf das Sieb aufgebracht wird,
auch eine Entwasserung durch das mindestens eine
Entwasserungselement durch das Sieb hindurch statt-
findet.

[0012] Als gunstig hat es sich erwiesen, wenn die Vor-
derwand des Stoffauflaufs im Bereich der Umlenkstelle
des Siebs eine Kriimmung oder einen Knick oder der-
gleichen aufweist, so dass sich der Abstand zwischen
der Vorderwand des Stoffauflaufs und dem Sieb in Sieb-
laufrichtung, vorzugsweise kontinuierlich, verjingt.
Durch den sich in Sieblaufrichtung hin verjiingenden
Abstand kann die Stromungsgeschwindigkeit der auf
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das Sieb aufzubringen Faserstoffsuspension annahernd
konstant gehalten werden.

[0013] Auchistes von Vorteil, wenn unter dem sich im
Wesentlichen horizontal erstreckenden Siebabschnitt
ferner ein Fixiersauger angeordnet ist, mittels welchem
die Position der Wasserlinie der wenigstens einen Faser-
stoffsuspension auf dem sich im Wesentlichen horizontal
erstreckenden Siebabschnitt festlegbar ist. Unmittelbar
nach dem Auslaufspalt ist so viel Faserstoffsuspension
auf dem Sieb, dass sich auf dem sich bildenden Faser-
vlies ein hoher Anteil Stoffsuspension weiterbewegen
kann. Die Fasern besitzen noch Turbulenzenergie aus
dem Stoffauflauf und kénnen sich somit, noch in Bewe-
gung befindlich, in den Blattgefligen ablegen. Den wass-
rigen Zustand in diesem Blattbildungsbereich verdeut-
licht klar die seitliche Draufsicht auf den sich im Wesent-
lichen horizontal erstreckenden Siebabschnitt und man
erkennt eine gldnzende, spiegelnde Oberflache. Dieses
Phanomen bricht an der so genannten "Wasserlinie" fast
abrupt ab und die Oberflache wirkt anschlieend in Sieb-
laufrichtung relativ matt. Mittels des Fixiersaugers lasst
sich die Position der Wasserlinie einstellen.

[0014] Dabei kdnnen nach dem Fixiersauger unter
dem sich im Wesentlichen horizontal erstreckenden
Siebabschnitt wenigstens ein weiteres Entwasserungs-
element, insbesondere Saugkasten, angeordnet ist, mit-
tels welchem die Faserstoffbahn weiter entwasserbar ist.
Zielistes, einenvorgegebenen Trockengehaltder Faser-
stoffbahn zu erreichen, bevor selbige von dem Sieb ab-
genommen wird.

[0015] Um den Trockengehalt mdglichst schnell und
effizient zu erreichen, kann es vorgesehen sein, dass
Uber dem sich im Wesentlichen horizontal erstreckenden
Siebabschnitt wenigstens ein Dampfblaskasten ange-
ordnet ist. Durch den Dampf kann die Viskositat des sich
in der Faserstoffbahn befindlichen Wassers reduziert
werden, was eine Entfeuchtung der Faserstoffbahn, bei-
spielsweise mittels unterhalb des Siebs angeordneten
Saugkasten, begunstigt.

[0016] Zusatzlich oder alternativ kann zu diesem
Zweck auch Uber dem sich im Wesentlichen horizontal
erstreckenden Siebabschnitt wenigstens ein Obersieb
angeordnetist. Dadurch kann die Faserstoffbahn sowohl
nach unten durch das Sieb als auch nach oben durch das
Obersieb hindurch entwassert werden. Dies verkurzt
nicht nur die bendtigte Entwasserungsstrecke, sondern
fihrt auch zu einer Verbesserung der Oberflache der
Faserstoffbahn.

[0017] Das Sieb kann eine geringe Luftdurchlassigkeit
von weniger als 0,193 m3/s (410 CFM) und/oder einen
hohen Retentionswert von mehr als 100 FSI aufweisen.
Hierdurch kénnen auch Faserstoffbahnen bei geringer
Stoffdichte zuverlassig erzeugt und transportiert werden.
[0018] Um zu verhindern, dass die aus dem Auslauf-
spalt austretende Faserstoffsuspension, welche bis zur
Erreichung der Wasserlinie noch sehr beweglich ist, von
dem sich im Wesentlichen horizontalen Siebabschnitt
seitlich herunterfliel3t, ist es vorteilhaft, wenn der sich
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im Wesentlichen horizontal erstreckende Abschnitt des
Siebs zumindest abschnittsweise seitlich von Randbe-
grenzern umgeben ist.

[0019] Einweiterer Aspekt der vorliegenden Erfindung
betrifft die Verwendung eines zuvor beschriebenen, er-
findungsgemaRen Schragsiebformers zur Herstellung
einer Langfaserpapier- oder Nassvliesbahn, insbeson-
dere einer Batterieseparatorpapierbahn oder einer Ara-
midpapierbahn oder einer Kondensatorpapierbahn. Ge-
rade fur diese Bahnen mit ihren hohen Qualitatsanforde-
rungen kommen die Vorteile des erfindungsgemafen
Schragsiebformers zum Tragen.

[0020] Der erfindungsgemafe Schragsiebformer wird
dabei vorzugsweise so betrieben, dass sich die Wasser-
linie der wenigstens einen Faserstoffsuspension aufdem
sich im Wesentlichen horizontal erstreckenden Siebab-
schnitt einstellt. Damit wird ein Ricklauf der Faserstoff-
suspension vermieden.

[0021] Die Stoffdichte der wenigstens einen Faser-
stoffsuspension kann kleiner 0,3% sein, vorzugsweise
kleiner 0,02%. Geringe Stoffdichten sind insbesondere
fiir Batterieseparatorpapierbahnen oder einer Aramidpa-
pierbahnen oder einer Kondensatorpapierbahnen von
Vorteil. Selbiges gilt, wenn die Langfaserpapier- oder
Nassvliesbahn ein Flachengewicht von weniger als 20
g/m2 aufweist.

[0022] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
schematischen und nicht maRstabsgetreuen Zeichnun-
gen weiter erlautert. Es zeigen:

Figur 1 eine aus dem Stand der Technik bekannte
Ausfuhrungsform, und

Figur2  eine Ausfiihrungsform gemaf der vorliegen-
den Erfindung.

[0023] Figur 1 zeigt schematisch einen aus dem Stand

der Technik bekannten Schragsiebformer 10’ mit einem
Stoffauflauf 20’ und einem Sieb 30’. Im bestimmungsge-
mafen Betrieb bewegt sich das als endlose Siebschleife
ausgebildete Sieb 30’ im Uhrzeigersinn uber eine Reihe
von Walzen. Eine dieser Walzen ist als Brustwalze 32’
ausgebildet. In Sieblaufrichtung bewegt sich das Sieb 30’
von der Brustwalze 32’ unter einem Winkel schrég zu der
horizontalen Richtung nach oben. In diesem schragen
Siebabschnitt bringt der Stoffauflauf 20’ eine Faserstoff-
suspension oberseitig auf das Sieb 30’ auf. Zur Entwas-
serung der Faserstoffsuspension ist in dem schragen
Siebabschnitt unterseitig ein Entwasserungselement
40’ angeordnet.

[0024] Der Stoffauflauf 20’ weist eine Vorderwand 22’
auf, welche zusammen mit dem Sieb 30’ einen Auslauf-
spalt 24’ fir die Faserstoffsuspension definiert. Hinter
dem Entwasserungselement 40’ befindet sich ein Fixier-
sauger 50’, mittels welchem sich die Wasserlinie der
Faserstoffsuspension einstellen lasst. Sowohl der Aus-
laufspalt 24’, als auch das Entwasserungselement 40’
und der Fixiersauger 50’ sind hier in dem schragen Be-
reich des Siebs 30’ angeordnet. Erst anschlielRend wird



5 EP 4 328 376 B1 6

das Sieb 30’ mittels einer ersten Umlenkwalze 34’ in
einem im Wesentlichen horizontale Richtung umgelenkt.
In Sieblaufrichtung in einem Bereich zwischen der ersten
Umlenkwalze 34’ und einer zweiten Umlenkwalze 36’, in
dem sich das Sieb 30’ im Wesentlichen in horizontaler
Richtung bewegt, sind unter dem Sieb 30’ weitere Ent-
wasserungselemente 60 angeordnet, um die Faserstoff-
bahn weiter zu entwassern.

[0025] Figur 2 zeigt nun schematisch eine erfindungs-
gemalie Ausfiihrungsform eines Schragsiebformers 10.
Dabei sind ahnliche oder identische Bauteile wie jene,
die in Figur 1 gezeigt und oben beschrieben wurden, mit
denselben Bezugszeichen versehen, jedoch ohne einen
Strich. Im Folgenden wir primar auf die Unterschiede
zwischen den beiden Ausfihrungsformen eingegangen
und ansonsten auf die Ausflihrungen oben zur Figur 1
verwiesen.

[0026] Der erfindungsgemale Schragsiebformer 10
zeichnet sich dadurch besonders aus, dass der Auslauf-
spalt 24 bereits tiber dem sich im Wesentlichen horizon-
tal erstreckenden Abschnitt der Siebs 30 angeordnet ist.
Hierzu erstreckt sich die Vorderwand 22 des Stoffauf-
laufs 20 Uber eine Umlenkstelle hinweg, an welcher das
Sieb 30 von einem schragen Siebabschnittin den sichim
Wesentlichen horizontal ersteckenden Siebabschnitt
Ubergeht. So kann zuverlassig vermieden werden, dass
ein Teil der aus dem Austrittsspalt austretenden Faser-
stoffsuspension auf dem Sieb 30 zurlckflieRen kann,
was der Qualitat der herzustellenden Faserstoffbahn
abtraglich ist. Dabei ist die Vorderwand 22 im Bereich
der Umlenkstelle derart gebogen ausgebildet, dass sich
ihr Abstand zum Sieb 30 in Sieblaufrichtung, vorzugs-
weise kontinuierlich, verjliingt.

[0027] Auch das unter dem Sieb 30 angeordnete Ent-
wasserungselement 40 erstreckt sich Uber die Umlenk-
stelle hinweg bis unter den sich im Wesentlichen hori-
zontal erstreckenden Siebabschnitt. Indem die Obersei-
te des Entwasserungselements 40 gekrimmt ausgebil-
det ist, fihrt es das Sieb 30 und definiert die Umlenk-
stelle. Auf eine Umlenkwalze kann daher hier verzichtet
werden.

[0028] Der Fixiersauger 50, welcher dem Entwasse-
rungselement 40 in Sieblaufrichtung folgt, ist somit hier
unter dem sich im Wesentlichen horizontal erstrecken-
den Abschnitt des Siebs 30 angeordnet. Folglich befindet
sich auch die Wasserline der aus dem Auslaufspalt 24
austretenden Faserstoffsuspension auf dem sich im We-
sentlichen horizontal erstreckenden Abschnitt des Siebs
30. Das Sieb 30 wird vorzugsweise zumindest in dem
Bereich zwischen dem Auslaufspalt 24 und der Wasser-
linie seitlich von in Figur 2 nicht darstellten Randbegren-
zern begrenzt, welche verhindern, dass die Faserstoff-
suspension seitlich vom Sieb 30 herunterlauft.

[0029] Optional kénnen Uber dem sich im Wesentli-
chen horizontalen Siebabschnitt ein Dampfblaskasten
70 und/oder ein Obersieb 80 angeordnet sein. Auf diese
Weise kann nach der Wasserlinie die Entfeuchtung der
Faserstoffbahn effizient erfolgen, bzw. die Baulange des
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Schragsiebformers 10 verringert werden, die bendtigt
wird, um die Faserstoffbahn mit einem vorbestimmten
Trockengehalt an eine sich dem Schragsiebformer 10
anschlieRende Partie der Herstellungsmaschine Uber-
geben zu koénnen. Vorzugsweise sind im Bereich des
Dampfblaskastens 70 und/oder des Obersiebs 80 unter
dem Sieb weitere Entwasserungselemente 60 angeord-
net.

Bezugszeichenliste:

[0030]

10,10’  Schragsiebformer
20,20°  Stoffauflauf

22,22° Vorderwand

24,24  Auslaufspalt

30,30° Sieb

32,32' Brustwalze

34 erste Umlenkwalze

36, 36° zweite Umlenkwalze
40,40’ Entwasserungselement
50, 50’ Fixiersauger

60, 60° weitere Entwasserungselemente
70 Dampfblaskasten

80 Obersieb
Patentanspriiche

1. Schragsiebformer (10) zur Herstellung einer Faser-
stoffbahn, insbesondere einer Langfaserpapier-
oder Nassvliesbahn, aus mindestens einer Faser-
stoffsuspension, mit einem Sieb (30), welches Uber
einen Umfangsbereich einer Brustwalze (32) lauft
und anschlieBend in Sieblaufrichtung zumindest
streckenweise unter einem Winkel schrag zur Hori-
zontalen verlauft, bevor es an einer Umlenkstelle in
eine im Wesentlichen horizontale Richtung umge-
lenkt wird, wobei in diesem schragen Streckenab-
schnitt des Siebs (30) mindestens ein Stoffauflauf
(20) zumindest einen Teil der mindestens einen Fa-
serstoffsuspension oberseitig auf das Sieb (30) auf-
bringt, und unterseitig mindestens ein Entwasse-
rungselement (40) zur Entwasserung des zumindest
einen Teils der mindestens einen auf das Sieb (30)
aufgebrachten Faserstoffsuspension angeordnet
ist, wobei der Stoffauflauf (20) eine Vorderwand
(22) umfasst, welche zusammen mit dem Sieb
(30) einen Auslaufspalt (24) fiir die wenigstens eine
Faserstoffsuspension definiert,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorderwand
(22) des Stoffauflaufs (20) sich in Sieblaufrichtung
Uber die Umlenkstelle des Siebs (30) hinaus er-
streckt, so dass der Auslaufspalt (24) iber dem sich
im Wesentlichen horizontal erstreckenden Ab-
schnitts des Siebs (30) angeordnet ist.

2. Schragsiebformer (10) nach Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet, dass sich das untersei-
tig des schragen Streckenabschnitts des Siebs (30)
angeordnete, mindestens eine Entwasserungsele-
ment (40) in Sieblaufrichtung tUber die Umlenkstelle
des Siebs (30) hinaus erstreckt, so dass es unter
dem sich im Wesentlichen horizontal erstreckenden
Abschnitt des Siebes (30) endet.

Schragsiebformer (10) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorderwand
(22) des Stoffauflaufs (20) im Bereich der Umlenk-
stelle des Siebs (30) eine Krimmung oder einen
Knick aufweist, so dass sich der Abstand zwischen
der Vorderwand (22) des Stoffauflaufs (20) und dem
Sieb (30) in Sieblaufrichtung, vorzugsweise konti-
nuierlich, verjungt.

Schragsiebformer (10) nach einem der vorhergeh-
enden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass unter dem sich im
Wesentlichen horizontal erstreckenden Siebab-
schnitt ferner ein Fixiersauger (50) angeordnet ist,
mittels welchem die Position der Wasserlinie der
wenigstens einen Faserstoffsuspension auf dem
sich im Wesentlichen horizontal erstreckenden
Siebabschnitt festlegbar ist.

Schragsiebformer (10) nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Fixier-
sauger (50) unter dem sich im Wesentlichen hori-
zontal erstreckenden Siebabschnitt wenigstens ein
weiteres Entwasserungselement (60), insbesonde-
re Saugkasten, angeordnet ist, mittels welchem die
Faserstoffbahn weiter entwasserbar ist.

Schragsiebformer (10) nach einem der vorhergeh-
enden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass Uber dem sich im
Wesentlichen horizontal erstreckenden Siebab-
schnitt wenigstens ein Dampfblaskasten (70) ange-
ordnet ist.

Schragsiebformer (10) nach einem der vorhergeh-
enden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass iiber dem sich im
Wesentlichen horizontal erstreckenden Siebab-
schnitt wenigstens ein Obersieb (80) angeordnet ist.

Schragsiebformer (10) nach einem der vorhergeh-
enden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass das Sieb (30) eine
geringe Luftdurchlassigkeit von weniger als 0,193
m3/s und/oder einen hohen Retentionswert FSI (fi-
ber support index) von mehr als 100 aufweist.

Schragsiebformer (10) nach einem der vorhergeh-
enden Ansprlche,
dadurch gekennzeichnet, dass der sich im We-
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10.

1.

12,

13.

sentlichen horizontal erstreckende Abschnitt des
Siebs (30) zumindest abschnittsweise seitlich von
Randbegrenzern umgeben ist.

Verwendung eines Schragsiebformers (10) nach
einem der vorhergehenden Anspruche zur Herstel-
lung einer Langfaserpapier- oder Nassvliesbahn,
insbesondere einer Batterieseparatorpapierbahn
oder einer Aramidpapierbahn oder einer Kondensa-
torpapierbahn.

Verwendung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, dass der Schragsiebfor-
mer (10) so betrieben wird, dass sich die Wasserlinie
der wenigstens einen Faserstoffsuspension aufdem
sich im Wesentlichen horizontal erstreckenden
Siebabschnitt einstellt.

Verwendung nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stoffdichte der
wenigstens einen Faserstoffsuspension kleiner
0,3% ist, vorzugsweise kleiner 0,02% ist.

Verwendung nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Langfaserpa-
pier- oder Nassvliesbahn ein Flachengewicht von
weniger als 20 g/m? aufweist.

Claims

1.

Inclined-wire former (10) for producing a fibrous web,
in particular a long-fibre paper or wet-laid non-woven
web, from at least one fibrous suspension, having a
wire (30) which runs over a circumferential region of
a breast roller (32) and then runs in the wire running
direction at least in places at an angle, obliquely to
the horizontal, before being deflected at a deflection
point in a substantially horizontal direction, wherein
in this oblique section of the wire (30) at least one
headbox (20) applies at least one part of the at least
one fibrous suspension to the upper side of the wire
(30), and disposed on the lower side is at least one
dewatering element (40) for dewatering the at least
one part of the at least one fibrous suspension ap-
plied to the wire (30), wherein the headbox (20)
comprises a front wall (22) which conjointly with
the wire (30) defines an outlet gap (24) for the at
least one fibrous suspension, characterized in that
the front wall (22) of the headbox (20) extends in the
wire running direction beyond the deflection point of
the wire (30) in such a way that the outlet gap (24) is
disposed above the substantially horizontally ex-
tending portion of the wire (30).

Inclined-wire former (10) according to Claim 1,
characterized in that the at least one dewatering
element (40) disposed on the lower side of the ob-
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lique section of the wire (30) extends in the wire
running direction beyond the deflection point of the
wire (30) in such a way that it ends under the sub-
stantially horizontally extending section of the wire
(30).

Inclined-wire former (10) according to Claim 1 or 2,
characterized in that the front wall (22) of the head-
box (20) in the region of the deflection point of the
wire (30) has a curvature or a kink so that the spacing
between the front wall (22) of the headbox (20) and
the wire (30) tapers, preferably continuously, in the
wire running direction.

Inclined-wire former (10) according to one of the
preceding claims,

characterized in that a fixing suction device (50) is
furthermore disposed below the substantially hori-
zontally extending wire portion, by means of which
fixing suction device the position of the water line of
the at least one fibrous suspension on the substan-
tially horizontally extending wire portion is able to be
set.

Inclined-wire former (10) according to Claim 4,
characterized in that, after the fixing suction device
(50), below the substantially horizontally extending
wire portion, is disposed at least one further dewa-
tering element (60), in particular a suction box, by
means of which the fibrous web is additionally de-
waterable.

Inclined-wire former (10) according to one of the
preceding claims,

characterized in that at least one steam blower box
(70) is disposed above the substantially horizontally
extending wire portion.

Inclined-wire former (10) according to one of the
preceding claims,

characterized in that at least one upper wire (80) is
disposed above the substantially horizontally ex-
tending wire portion.

Inclined-wire former (10) according to one of the
preceding claims,

characterized in that the wire (30) has a low air
permeability of less than 0.193 m3/s and/or a high
retention value FSI (fibre supportindex) of more than
100.

Inclined-wire former (10) according to one of the
preceding claims,

characterized in that the substantially horizontally
extending portion of the wire (30) is at least partly
surrounded laterally by peripheral delimiters.

10. Use of an inclined-wire former (10) according to one
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of the preceding claims for producing a long-fibre
paper or wet-laid non-woven web, in particular a
battery separator paper web or an aramid paper
web or a capacitor paper web.

Use according to Claim 10,

characterized in that the inclined wire former (10) is
operated in such a way that the water line of the at
least one fibrous suspension appears on the sub-
stantially horizontally extending wire portion.

Use according to Claim 10 or 11,

characterized in that the substance density of the at
least one fibrous suspension is less than 0.3%, pre-
ferably less than 0.02%.

Use according to one of Claims 10 to 12,
characterized in that the long-fibre paper or wet-
laid non-woven web has aweight per unitarea of less
than 20 g/m?2.

Revendications

Appareil de formage (10) a tamis incliné pour la
fabrication d’'une bande de matiére fibreuse, en par-
ticulier d’'une bande de papier a fibres longues ou
d’'une bande de non-tissé humide, a partird’au moins
une suspension de matiére fibreuse, comprenantun
tamis (30) qui passe sur une zone périphérique d’un
rouleau de téte (32) et s’étend ensuite dans la direc-
tion du tamis au moins par endroits en formant un
angle oblique par rapport a I'horizontale, avantd’étre
déviée dans une direction essentiellement horizon-
tale en un point de déviation ; dans cette partie
oblique du tamis (30), au moins une caisse de téte
(20) dépose au moins une partie de la suspension de
matiere fibreuse surlaface supérieure du tamis (30);
et au moins un élément d’égouttage (40) est agencé
surle coté inférieur pour égoutter ladite au moins une
partie de ladite au moins une suspension de matiére
fibreuse appliquée sur le tamis (30), la caisse de téte
(20) comprenant une paroi avant (22) qui définit,
conjointement avec le tamis (30), une fente de sortie
(24) pour ladite au moins une suspension de matiére
fibreuse,

caractérisé en ce que la paroi avant (22) de la
caisse de téte (20) s’étend dans le sens de circula-
tion du tamis au-dela du point de déviation du tamis
(30), de sorte que la fente de sortie (24) est agencée
au-dessus de la partie du tamis (30) s’étendant
essentiellement horizontalement.

Appareil de formage (10) a tamis incliné selon la
revendication 1,

caractérisé en ce que ledit au moins un élément
d’égouttage (40) agenceé sur le cbté inférieur de la
partie inclinée du tamis (30) s’étend au-dela du point
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de déviation du tamis (30) dans le sens de circulation
du tamis, de sorte qu’il se termine sous la partie
sensiblement horizontale du tamis (30).

Appareil de formage (10) a tamis incliné selon la
revendication 1 ou la revendication 2,

caractérisé en ce que la paroi avant (22) de la
caisse de téte (20) comprend une courbure ou un
pli dans la zone du point de déviation du tamis (30),
de sorte que ladistance entre la paroiavant (22)dela
caisse de téte (20) et le tamis (30) se rétrécit dans le
sens de circulation du tamis, de préférence de ma-
niére continue.

Appareil de formage (10) a tamis incliné selon I'une
des revendications précédentes,

caractérisé en ce qu’un dispositif d’aspiration de
fixation (50) est en outre agencé sous la partie du
tamis s’étendant sensiblement horizontalement, au
moyen duquel la position de la ligne d’eau de ladite
au moins une suspension de matiére fibreuse est
apte a étre déterminée sur la partie du tamis s’éten-
dant sensiblement horizontalement.

Appareil de formage (10) a tamis incliné selon la
revendication 4,

caractérisé en ce qu’au moins un autre élément
d’égouttage (60), en particulier un caisson d’aspira-
tion, est agencé en dessous de la partie de tamis
s’étendant sensiblement horizontalement, a la suite
du dispositif d’aspiration de fixation (50), au moyen
duquel la bande de matiére fibreuse est apte a étre
égouttée de fagon supplémentaire.

Appareil de formage (10) a tamis incliné selon I'une
des revendications précédentes,

caractérisé en ce qu’au moins un caisson de souf-
flage de vapeur (70) est agencé au-dessus de la
partie de tamis s’étendant sensiblement horizonta-
lement.

Appareil de formage (10) a tamis incliné selon I'une
des revendications précédentes,

caractérisé en ce que ledit au moins un tamis
supérieur (80) est agencé au-dessus de la partie
de tamis s’étendant sensiblement horizontalement.

Appareil de formage (10) a tamis incliné selon I'une
des revendications précédentes,

caractérisé en ce que le tamis (30) présente une
faible perméabilité a I'air, de moins de 0,193m3/s
et/ou un indice de rétention FSI (fiber support index)
élevé, de plus de 100.

Appareil de formage (10) a tamis incliné selon I'une
des revendications précédentes,

caractérisé en ce que la partie du tamis (30) s’é-
tendant essentiellement horizontalement est entou-
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rée latéralement, au moins partiellement, par des
limitateurs de bord.

Utilisation d’un appareil de formage (10) a tamis
incliné selon I'une des revendications précédentes
pour la fabrication d’'une bande de papier a fibres
longues ou d’'une nappe non tissée par voie humide,
en particulier d’'une bande de papier séparateur de
batterie ou d’'une bande de papier aramide ou d’'une
bande de papier condensateur.

Utilisation selon la revendication 10,

caractérisée en ce que I'appareil de formage (10) a
tamis incliné est utilisé de telle sorte que la ligne
d’eau de ladite suspension de matiére fibreuse au
moins se régle sur la partie de tamis s’étendant
sensiblement horizontalement.

Utilisation selon la revendication 10 ou la revendica-
tion 11,

caractérisée en ce que la densité de ladite suspen-
sion de matiére fibreuse est inférieure a 0,3%, de
préférence inférieure a 0,02%.

Utilisation selon I'une des revendications 10 a 12,
caractérisée en ce que la bande de papier a fibres
longues ou de non-tissé par voie humide comprend
un grammage inférieur a 20g/m2.
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