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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein oder mehrere Stoffauflaufe
zur Mehrlagenblattbildung und die Ein- oder Mehr-
schichtblattbildung an Papiermaschinen. Sie betrifft das
gesamte Blattbildungssystem bestehend aus

-  Siebwassersammiung,

- Saugstutzen der Mischpumpe mit Stoffdosierung,
- Pulsationsdampfung,

- Stoffauflauf und

- Siebpartie.

Sie bezieht sich auf Langsieb- oder Fourdrinier-,
Doppelsieb- und Formermaschinen, Schrag-, Flach-
und Rundsiebformer.

Bisher wird der Dickstoff der Maschinenblitte dem
Saugstutzen der Mischpumpe zugefiihrt und auf die
Stoffdichte flr den Stoffauflauf verdlinnt. Dabei seien
Einflisse infolge Drucksortierung, Hydrozyklon und
Entliftungseinrichtung unbericksichtigt.

Dieser im Verhéltnis von 1:2 bis 1:12 verdinnte
Stoff gelangt Uber einen Pulsationsdampfer zu dem
Stoffauflauf zur gleichméaBigen Verteilung Uber Bahn-
breite auf das Sieb. Zur Querprofileinstellung ist die
Stoffauflaufdiise mit mechanischen Stellgliedern zur Ju-
stierung des Auslaufspaltes ausgeriistet. Gerade diese
Querprofilverstellung an der Duse flihrt zu Verspannun-
gen im Papier mit bekannten Folgeproblemen wie man-
gelnde Flachlagigkeit und anderes mehr.

Viele Stoffauflaufe verfigen nicht Gber einen sepa-
raten Pulsationsdampfer, wie er in der DE-26 35 360 C2
beschrieben ist. Im vorliegenden Zusammenhang hat er
jedoch eine besondere Bedeutung. Seine Modifikation
ist Gegenstand dieser Erfindung.

Den Pulsationsdampfer als Verteiler mit integrierter
Querprofileinstellung zu benutzen, ist Gegenstand der
DE-40 05 281 A1. Dabei wird die bereits verdlnnte Fa-
sersuspension zur Querprofilregelung nachverdinnt.

Mit der vorliegenden Erfindung soll der vorstehend
erwahnte Schwingungsdampfer oder Pulsationsdamp-
fer ebenfalls als Verteiler mit Querprofilregelung ver-
wendet werden. In diesem Fall erfolgt dies jedoch nicht
mittels einer zweiten, zusétzlichen (Nach-)Verdiinnung
des Stoffes. Vielmehr wird im Fall der vorliegenden Er-
findung der Dickstoff nicht mehr im Saugstutzen der
Mischpumpe zugegeben, sondern direkt den einzelnen
Verteilerleitungen des Verteilers zudosiert, urr. sodann
mit der Stoffmenge das Querprofil einzustellen. Dies hat
folgende Vorteile:

Eine zuséatzliche Pumpe zur Nachverdiinnung ist
entbehrlich. Diese entsprache in ihrer Leistung,
Durchsatzmenge und Druck derjenigen fiir die Dick-
stofférderung. Neben geratemafigen Vorteilen er-
geben sich also auch energetische Vorteile.

Es wird bis zum Schwingungsdampfer-Verteiler nur
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noch Siebwasser gefdérdert. Einrichtungen fur die
Stoffdosierung entfallen. Das erfindungsgemane
Verfahren bzw. die erfindungsgemaBe Einrichtung
arbeiten dementsprechend wesentlich weniger tra-
ge - und deshalb mit weniger Ausschuf3 - bei Sor-
tenwechsel. - AuBerdem 148t sich durch entspre-
chende Ansteuerung der Dosierung hiermit eine
Bahnbreiteneinstellung durchfihren.

Der Stoff kann aus einem Siebwassersystem iiber
einen Schwingungsdampfer-Verteiler mehreren
Stoffauflaufen zugegeben werden.

Es kénnen in dem vorgenannten System einem
oder mehreren Stoffauflaufen jeweils unterschiedli-
che Stoffarten, z.B. zum Aufbau einer Sandwich-
Konstruktion, zudosiert werden.

Das gleiche gilt fur einen Stoffauflauf zur Mehr-
schichtenblattbildung.

Dies ist umso verstandlicher, als das Siebwasser
bei der Mehrlagenblattbildung mit mehreren Stoffauf-
laufen und bei der Mehrschichtenblattbildung mit einem
Stoffauflauf ohnehin zusammenkommt. AuBerdem kén-
nen in die unterschiedlichen Schichten zusétzlich Farbe
und/oder Chemikalien eingegeben werden.

Nachfolgend werden das erfindungsgemafe Ver-
fahren und die erfindungsgeméafe Einrichtung und be-
sondere Anwendungen anhand der Figuren 1 bis 7 der
Zeichnung naher erlautert.

Die Zeichnung zeigt verschiedene Ausfiihrungsfor-
men der erfindungsgemanen Einrichtung auf der Basis
des Schwingungsda@mpfers und seiner Weiterentwick-
lung als Verteiler. Eingebaut ist hier im Sinne der Erfin-
dung die Dickstoffzuflihrung, die bisher Uber den Saug-
stutzen der Mischpumpe erfolgt (woran sich dann Ubli-
cherweise der bekannte Querverteiler fir die Faserstoff-
suspension anschliet). - Hier wird der Dickstoff den
einzelnen Verteilerleitungen tber Ventile gesteuert oder
im Regelkreis geregelt zugegeben.

Die Figuren 1 und 2 zeigen einen Schnitt durch die
Einrichtung bestehend aus den Grundelementen,
Schwingungsdampfer mit Verteilsystem fur das Sieb-
wasser, und der darin installierten Dickstoffzufihrung
mit Verteilung des Dickstoffes Uber Steuerund Regel-
ventile.

Der Schwingungsdampfer mit Verteiler 1 - hier han-
delt es sich um eine Verteilung auf 26 Teilstréme - ar-
beitet folgendermafen:

Die Flussigkeit, ndmlich das Siebwasser, gelangt
Uber die Zuleitung 3, den Diffusor 4 und durch die Loch-
platte 5 in den Verteilerraum 6. Darlber befindet sich
das Luftpolster 7. Die Flussigkeit wird Uber die Vertei-
lerreihe 2 mit Verteileranschllissen 8 - hier handelt es
sich um 2x13 Verteileranschliisse - verteilt. Der Luft-
druck wird Uber das Ventil 9 aufgebaut und das Niveau
des Siebwassers im Verteiler 1 Uber das Ventil 10 ge-
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halten.

Die Dickstoffdosierung erfolgt Uber den Zulauf 11
mit dem Verteiler 12 in - im vorliegenden Fall - 2x13 Do-
sierleitungen 13, die im Zentrum 14 der Verteileran-
schlisse 8 minden. Jede dieser Dosierleitungen 13 ist
mit einem Regelventil 15 ausgeristet.

Die Figuren 3 und 4 zeigen einen Schnitt durch eine
andere Ausfuhrungsform der erfindungsgemanen Ein-
richtung unter teilweiser Verwendung vorgenannter Be-
zeichnungen.

Die Einrichtung gemaB Figur 1 und 2 ist nur fur eine
einzige Dickstoffqualitat aufgrund der zentralen Zufiih-
rung geeignet. Die Verteilung kann jedoch auf 1, 2 oder
mehrere Stoffauflaufe erfolgen.

Figur 3 und 4 zeigen eine ahnliche Einrichtung.
Diesmal erfolgt die Stoffzufihrung Uber Ringleitungen
an der AuBBenwand des Schwingungsdampfer-Vertei-
lers 19. Die Bezeichnungen entsprechen teilweise den-
jenigen von Figur 1 und 2. Dem Schwingungsdampfer
mit Verteiler 1 ist das Dickstoffdosiersystem uberlagert.
Konstruktiv bedingt kdnnen 1, 2 oder mehrere Dickstoff-
zuleitungen angebracht werden. In Figur 3 und 4 sind
zwei Zuleitungen 20, 21 vorgesehen. Es kdnnen des-
halb unterschiedliche Dickstoffqualitdten in den Zulei-
tungen 20, 21 geférdert werden. Dies ist fir die Mehr-
schichtenblattbildung die Entwicklung flr die Zukunft.

Figur 5 zeigt die Einrichtung nach Figur 3 und 4 in
Anwendung auf zwei Stoffauflaufe 23, 24 auf einem
Langsieb 25. Die Dickstoff-Teilstrdme werden hier mit
26 und 27 bezeichnet. Es gibt hier also zwei Stoffauf-
l&ufe. Diese kdnnen mit derselben oder unterschiedli-
cher Faserstoffsuspension beschickt werden.

Danach schlieBen sich die Siebpartien 28 und 29
an.

Die Figuren 6 und 7 zeigen die Méglichkeit der An-
wendung des erfindungsgemaBen Verfahrens und der
erfindungsgemafen Einrichtung auf die Mehrschichten-
blattbildung, hier fir die Zwei-Schichten-Blattbildung an
einer Doppelsiebanlage. Es werden Seitenansicht und
Draufsicht gezeigt. Die Dickstoff-Teilstréme sind mit 30
und 31 bezeichnet. Im Sinne der Erfindung werden die
Dickstoff-Teilstrome 30, 31 Ober Abgabeelemente 32
bzw. 33 sektionsweise Uber die Maschinenbreite ge-
steuert oder geregelt verteilt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einstellen des Querprofiles des Fla-
chengewichtes von Faserstoffbahnen in Papierma-
schinen, bei dem der Stoffauflaufdlise eine die Fa-
serstoffsuspension bildende Mischung zweier Fliis-
sigkeiten zugefihrt wird, von denen eine den Fa-
serstoff enthalt und die andere faserstofffrei ist, und
von denen die zum Uberwiegenden Anteil verwen-
dete Fliissigkeit zun&chst durch einen als Pulsati-
onsda@mpfer wirkenden Verteiler (1,19) geférdert
wird und sodann in Form diskreter Fllissigkeitsstré-
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me durch vom Verteiler (1;19) abzweigende Verbin-
dungsleitungen (13) der Stoffauflaufdiise der Pa-
piermaschine sektionsweise gesondert zugeflhrt
wird, wahrend die zum geringeren Anteil verwende-
te Flussigkeit in - bezlglich des zuriickzulegenden
FlieBweges - einiger Distanz von der Stoffauflauf-
dise und mengenmaBig individuell einstellbar in
die genannten Fllissigkeitsstrébme eingeleitet wird,
dadurch gekennzeichnet, da dem als Pulsations-
dampfer wirkenden Verteiler (1;19) das Siebwasser
der Papiermaschine zugefihrt wird und daf in die
vom Verteiler abgehenden, aus Siebwasser gebil-
deten Flussigkeitsstréme Dickstoff mengenméBig
individuell einstellbar eingeleitet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf3 die aus Siebwasser und Dickstoff beste-
henden Flussigkeitsstrome auf dem Weg zur Stofi-
auflaufdise zum Zweck des Vermischens in Turbu-
lenzen versetzt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB dem Dickstoff vor der Einleitung in die aus
Siebwasser gebildeten Flissigkeitsstréme Farb-
stoffe und/oder Chemikalien zugegeben werden.

Anwendung des Verfahrens nach Anspruch 1 auf
die Herstellung von aus mehreren Schichten unter-
schiedlicher Faserstoffqualitaten bestehenden Fa-
serstoffbahnen, indem die vom Verteiler (1;19) ab-
gehenden Flissigkeitsstrébme in eine der Anzahl
der zu bildenden Schichten entsprechende Anzahl
von Gruppen von Fllssigkeitsstrdmen aufgeteilt
werden und den Fllssigkeitsstrdomen gruppenwei-
se eine jeweils vorbestimmte Dickstoffqualitat zu-
geleitet wird.

Vorrichtung zum Durchfihren des Verfahrens nach
einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB der Zulauf eines an sich
bekannten, als Pulsationsdéampfer wirkenden, liber
Verbindungsleitungen fiir die Faserstoffsuspension
sektionsweise mit der Stoffauflaufdise verbunde-
nen Verteilers (1,19) mit einer Pumpe fiir das Sieb-
wasser der Papiermaschine verbunden ist und dafi3
dem Verteiler (1,19) eine Dosiereinrichtung fir
Dickstoff zugeordnet ist, deren Zulauf mit der Pum-
pe flr den Dickstoff der Papiermaschine verbunden
ist und die Uber eine der Anzahl der vom Verteiler
abgehenden Verbindungsleitungen entsprechende
Anzahl von Regelventilen (15) enthaltende Dosier-
leitungen (13) jeweils mit einer der zum Stoffauflauf
fihrenden Verbindungsleitungen verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die Dosierleitungen (13) innerhalb
des Verteilers (1) verlaufend jeweils in den Off-
nungsbereich des betreffenden Verteileranschlus-
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ses (8) bzw. der betreffenden Verbindungsleitung
munden.

Claims

Method of adjusting the cross-sectional profile of
the weight per unit area of fibrous material webs in
papermaking machines, in which a mixture of two
liquids forming the fibrous material suspension is
fed to the head-box nozzle, of which one liquid con-
tains the fibrous material and the other is free of fi-
brous material, and of which the liquid used in the
larger quantity is supplied first through a distributor
(1, 19) acting as pulsation damper and is then sup-
plied in the form of discrete liquid flows by sections
tothe head-box nozzle of the papermaking machine
through connecting lines (13) branching from the
distributor (1, 19), whereas the liquid used in a
smaller quantity is introduced at some distance,
having regard to the flow path to be travelled, from
the head-box nozzle and individually adjustable
with regard to quantity into the aforementioned lig-
uid flows, characterized in that the white water from
the papermaking machine is fed to the distributor
(1, 19) acting as pulsation damper, and that thick
stock is introduced individually adjustably in quan-
tity into the liquid flows, formed from white water,
departing from the distributor.

Method according to claim 1, characterized in that
the liquid flows consisting of white water and thick
stock are brought into turbulence along the path to
the head-box nozzle for the purpose of mixing.

Method according to claim 1, characterized in that
dyes and/or chemicals are fed into the thick stock
before its introduction into the liquid flows formed
from white water.

Application of the method according to claim 1 to
the production of fibrous material webs consisting
of several layers of different fibrous material quali-
ties, in that the liquid flows departing from the dis-
tributor (1, 19) are subdivided into a number of
groups of liquid flows corresponding to the number
of layers to be formed, and that a predetermined
thick stock quality is fed to each of the groups of
liquid flows.

Apparatus for carrying out the method according to
one or more of claims 1 to 4, characterized in that
the inlet of a distributor (1, 19), itself of known type,
acting as pulsation damper and connected via con-
necting lines for the fibrous material suspension by
sections to the head-box nozzle, is connected to a
pump for the white water from the papermaking ma-
chine and that a metering device for thick stock is
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associated with the distributor (1, 19), the inlet to
which metering device is connected to the pump for
the thick stock of the papermaking machine and
which (metering device) is connected, by a number
of metering lines (13) containing regulating valves
(15) corresponding to the number of connecting
lines departing from the distributor, to each of the
connecting lines leading to the head-box.

Apparatus according to claim 5, characterized in
that the metering lines (13), as they run inside the
distributor (1), each lead into the inlet region of the
relevant distributor attachment (8) or of the relevant
connecting line.

Revendications

Procédé de réglage en section transversale du
grammage des bandes de papier en matiére fibreu-
se, dans les machines & papier dans lesquelles un
mélange de deux fluides formant la suspension de
matiére fibreuse est amené au diffuseur depuis une
arrivée de pate, I'un des fluides contenant de la ma-
tiere fibreuse et l'autre n'en contenant pas, le fluide
utilisé, étant pour sa majeure partie, transporté tout
d'abord par un distributeur (1,19) fonctionnant com-
me amortisseur de pulsations, puis étant transporté
ensuite séparément par section sous la forme de
courants séparés de fluide, par des conduites de
liaison (13) dérivées du diffuseur (1,19) d' arrivée
de la péate a la machine a papier, tandis que pour
sa plus petite partie, relativement au trajet d'écou-
lement parcouru, est introduit & une certaine distan-
ce du diffuseur d'arrivée de pate, dans les courants
de fluide suvisés, et est ajustable individuellement
de fagon quantitative, caractérisé :

en ce que le filtrat de la machine a papier est
conduit au distributeur (1,19) agissant comme
amortisseur de pulsations et,

en ce que la pate épaisse est introduite quan-
titativement par réglage individuel, dans les
courants de fluide formés par le filtrat sortant
du distributeur.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé

en ce que les courants de fluide constitués de
filtrat et de péate épaisse sont transférés en turbu-
lance en vue de leur mélange sur l'itinéraire du dif-
fuseur d'arrivée de pate .

Procédé selon la revendication 1, caractérisé :

en ce que les substances colorantes et/ou
produits chimiques sont ajoutés a la matiére épais-
se avant l'introduction dans les courants de fluide
formés par le filtrat.
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Utilisation du procédé selon la revendication 1 sur
la fabrication de bandes de matiére fibreuse cons-
tituées de plusieurs couches de qualités de matiére
fibreuse différentes, caractérisé :

ence que les courants de fluide sortantdudis- &
tributeur (1,19) sont répartis en une pluralité prédé-
terminée de groupes de courants de fluide corres-
pondant au nombre des couches a former, et en ce
que de la matiére de qualité épaisse est acheminée
respectivement par groupe jusqu'aux courants de 10
fluide.

Dispositif d'exécution du procédé selon I'une ou plu-
sieurs des revendications 1 a 4, caractérisé :
en ce que l'entrée d'un distributeur (1,19) 15
agissant comme amortisseur de pulsations, connu
en soi, relié au diffuseur d'arrivée de péate, par des
conduites de liaison pour la suspension de matiére
fibreuse, par section, est relié & une pompe de fil-
trat, et en ce qu'un dispositif de dosage de matiére 20
épaisse est coordonné au distributeur (1,19), dont
I'arrivée est reliée & la pompe de matiére épaisse,
et en ce que le nombre correspondant de conduites
de dosage (13) comportant des soupapes de sécu-
rité ( 15) est relié respectivement par une pluralité 25
de conduites de liaison sortant du distributeur &
I'une des conduites de liaison conduisant a l'arrivée
de pate.
Dispositif selon la revendication 5, caractérisé : 30
en ce que les conduites de dosage (13) abou-
tissent a l'intérieur du distributeur (1) en se disper-
sant respectivement dans la zone d'ouverture du

branchement du dit distributeur (8) ou encore de la
dite conduite de liaison. 35
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