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©  Mehrschichten-Stoffauflauf. 
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©  Ein  Mehrschichten-Stoffauflauf  zur  Erzeugung  ei- 
ner  mehrschichtigen  Papierbahn  hat  beispielsweise 
drei  Strömungsebenen  (I,  II,  III)  mit  je  einer  Stoff- 
Zuführeinrichtung  (1.1,  1.2,  1.3).  In  jeder  Strömungs- 
ebene  ist  ein  Turbulenzerzeuger  (3)  vorgesehen,  der 
in  eine  Düse  (4)  mündet.  Darin  befinden  sich  zwei 

Fig.  1 

»  <  12_  2.2 

2.3 

Lamellen  (5.1,  5.2),  die  zwei  benachbarte  Suspen- 
sionsströme  bis  in  den  Bereich  des  Austrittsspaltes 
(8)  voneinander  getrennt  halten.  Jede  Lamelle  ist  als 
eine  aus  einem  Kunststoff  bestehende  und  biegewei- 
che  Platte  ausgebildet,  deren  stromabwärtiges  Ende 
eine  Dicke  S  von  höchstens  0,3  mm  aufweist. 
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Die  Erfindung  betrifft  einen  Mehrschichten- 
Stoffauflauf  als  Teil  einer  Maschine  zur  Erzeugung 
einer  mehrschichtigen  Faserstoffbahn,  insbesonde- 
re  Papierbahn. 

Auf  die  Schriften 
(1)  DE-OS  37  04  462, 
(2)  DE  31  01  407  A1  , 
(3)  DE  43  23  050  A1  , 
(4)  DE  29  16  351  C2. 

wird  verwiesen. 
Ein  mehrschichtiger  Stoffauflauf  dient  bei  von- 

einander  unabhängiger  Beschickung  der  einzelnen 
Düsenräume  mit  Stoffsuspensionen  zur  Herstellung 
einer  mehrschichtigen  Papierbahn.  Zwischen  zwei 
benachbarten  Düsenräumen  ist  eine  Lamelle  vor- 
gesehen  zur  Vermeidung  einer  vorzeitigen  Vermi- 
schung  der  unterschiedlichen  Stoffsuspensionen 
bis  zu  deren  Zusammenführung  außerhalb  des  Dü- 
senraumes.  Die  Schrift  (1)  offenbart  eine  Lamelle  in 
Form  einer  in  sich  steifen  Trennwand,  die  an  ihrem 
stromaufwärtigen  Ende  eine  Schwenkachse  auf- 
weist,  an  der  eine  Versteileinrichtung  angreift. 
Die  Schrift  (1)  offenbart  eine  Lamelle  in  Form  einer 
in  sich  steifen  Trennwand,  die  an  ihrem  stromauf- 
wärtigen  Ende  eine  Schwenkachse  aufweist,  an  der 
eine  Versteileinrichtung  angreift.  Diese  bekannte 
Konstruktion  soll  es  ermöglichen,  daß  den  einzel- 
nen  Düsenkammern  Stoffströme  mit  voneinander 
unabhängigen  Geschwindigkeiten  und  Drücken  zu- 
geführt  werden.  Außerdem  sollen  die  Austrittsspalte 
der  einzelnen  Düsenkammern  voneinander  unab- 
hängig  einstellbar  sein. 

Abweichend  hiervon  ist  in  Figur  7  der  Paten- 
schrift  (2)  ein  Mehrschichten-Stoffauflauf  gezeigt, 
dessen  Lamellen  flexibel  sind,  so  daß  sich  die 
Drücke  und  Strömungsgeschwindigkeiten  in  be- 
nachbarten  Düsenkammern  aneinander  angleichen. 
Die  Lamellen  dieses  bekannten  Stoffauflaufs  sind 
folienartig,  also  relativ  dünn  (abgesehen  von  eini- 
gen  auf  den  Folien  befestigten  Erhebungen).  Ein 
Problem  ist  jedoch,  daß  derartig  dünne  Lamellen 
zum  Flattern  neigen  und  somit  zur  Erzeugung  un- 
erwünschter  Wirbel  oder  Turbulenzen.  Dies  gilt  ins- 
besondere  bei  den  in  der  Regel  geforderten  erhöh- 
ten  Arbeitsgeschwindigkeiten  und  somit  relativ  ho- 
hen  Strömungsgeschwindigkeiten  im  Stoffauflauf. 

Die  Lamellen  haben,  wie  schon  erwähnt,  die 
Aufgabe,  benachbarte  Stoffströmungen  in  einem 
Mehrschichten-Stoffauflauf  zu  trennen,  so  daß  kei- 
ne  Vermischungen  der  unterschiedlichen  Strömun- 
gen  zustande  kommen,  bis  schließlich  die  Strö- 
mungen  in  möglichst  ungestörter  Form  zu  einer 
einzigen  Strömung  vereinigt  werden,  wobei  gleich- 
zeitig  möglichst  keine  Störungen  in  diesem  Strö- 
mungsverlauf,  z.B.  durch  Flattern  der  Lamelle(n), 
auftreten  dürfen.  Besonders  zu  beachten  ist  auch 
das  Ende  der  Lamellen,  da  dieser  Bereich  eben- 
falls  sehr  häufig  den  Ursprung  von  Strömungsstö- 

rungen  bildet.  Zur  Vermeidung  dieser  Strö  mungs- 
störungen  wurden  verschiedene  Ansätze  unternom- 
men.  Unter  anderem  wurde  in  der  Patentanmel- 
dung  (3)  vorgeschlagen,  die  Lamellen  so  zu  gestal- 

5  ten,  daß  eine  erhöhte  Konvergenz  im  Austrittsbe- 
reich  der  Düse  entsteht,  um  damit  durch  die  Erhö- 
hung  der  Strömungsgeschwindigkeit  in  diesem  Be- 
reich  eine  Verminderung  der  Störungen  aufgrund 
von  Turbulenzen  zu  erreichen. 

io  Allgemein  besteht  das  Problem,  daß  das  Ende  der 
Lamelle  spitz  zulaufend  (d.h.  möglichst  scharf)  sein 
sollte,  jedoch  kann  aus  Gründen  der  Fertigungs- 
technik,  Kosten  und  Betriebssicherheit  dies  nicht 
beliebig  erreicht  werden.  Dies  hat  zur  Folge,  daß 

75  letztendlich  ab  einer  bestimmten  Enddicke  Turbu- 
lenzen  bzw.  periodische  Ablösungen  von  Trubulen- 
zen  entstehen  können,  und  in  der  Folge  sich 
Schwingungen  auf  das  Lamellenende  bzw.  auf  die 
geamte  Lamelle  übertragen.  Hierdurch  entstehen 

20  wiederum  Störungen  der  Bahn-Formation  und  der 
Abdeckung  der  einzelnen  Schichten. 

In  einer  andern  Patentschrift  (4)  wird  vorge- 
schlagen,  dieses  Problem  dadruch  zu  lösen,  daß 
am  Lamellenende  Kapillaren  enden,  die  Luft  in  die 

25  Stoffströmug  einleiten  und  auf  diese  Weise  zu  ei- 
ner  Reduktion  der  Turbulenzen  führen.  Diese  Kon- 
struktion  ist  äußerst  aufwendig,  da  die  Lamellen  mit 
entsprechend  vielen  und  kleinen  Kapillaren  durch- 
bohrt  werden  müssen,  was  einen  extremen  Kon- 

30  struktionsaufwand  bzw.  Fertigungsaufwand  bedingt. 
Es  ist  Aufgabe  der  Erfindung,  ein  Lösungskon- 

zept  für  einen  Mehrschichten-Stoffauflauf  vorzu- 
schlagen,  das  es  ermöglicht  eine  mehrschichtige 
Faserstoffbahn  so  zu  erzeugen,  daß  bei  möglichst 

35  geringer  Dicke  wenigstens  einer  äußeren  Schicht 
eine  genügend  gleichmäßige  Deckung  erreicht 
wird,  wobei  die  Faserstoffbahn  ein  ausreichend 
gleichmäßiges  Querprofil  bezüglich  Flächenge- 
wicht,  Faserorientierung  und  Zusammensetzung 

40  zeigt,  und  wobei  ein  vertretbarer  Kompromiß  zu 
den  Fertigungskosten  für  den  Stoffauflauf  erzielt 
wird. 

Die  Aufgabe  wird  durch  die  Merkmale  des  An- 
spruches  1  oder  durch  die  Merkmale  des  Anspru- 

45  ches  3  gelöst. 
Die  Erfinder  haben  erkannt,  daß  bei  der  Erzeu- 

gung  einer  mehrschichtigen  Papierbahn  die  folgen- 
den  Probleme  entstehen,  deren  Lösung  zusam- 
menwirkend  dargestellt  ist: 

50  An  den  Enden  der  Lamellen  in  einem  Mehr- 
schichten-Stoffauflauf  bilden  sich  (bedingt  durch 
die  endliche  Dicke  des  Lamellenendes)  Wirbel,  die 
zu  einer  unerwünschten  Vermischung  der  einzel- 
nen  Schichten  führen.  Diese  Vermischung  ist  be- 

55  sonders  nachteilig,  wenn  mit  Hilfe  eines  Mehr- 
schichten-Stoffauflaufes  hochwertiges  Papier  er- 
zeugt  werden  soll,  welches  wenigstens  eine  Außen- 
seite  in  Form  einer  dünnen  Deckschicht  hoher 
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Qualität  und  eine  Träger-  oder  Füllschicht  geringer 
Qualität  (z.B.  Altpapier)  aufweist.  Aus  diesem  Grun- 
de  ist  man  derzeit  bestrebt  das  Ende  einer  Lamelle 
möglichst  dünn  zu  gestalten,  um  eine  Wirbelbil- 
dung  zu  vermeiden.  Dies  führt  einerseits  zu  sehr 
hohen  Herstellungskosten;  andererseits  muß  be- 
fürchtet  werden,  daß  derart  dünne  Lamellenenden 
nicht  genügend  steif  sind  und  somit  zu  Schwingun- 
gen  angeregt  werden.  Dadurch  entstehen  im  Papier 
streifige  Muster,  die  ganz  besonders  stark  zu  Tage 
treten,  wenn  die  Deckschicht  eine  andere  Färbung 
als  die  Trägerschicht  hat. 

Es  wurde  nun  gefunden,  daß  der  richtige  Weg 
darin  liegt,  einen  vernünftigen  Kompromiß  einzuge- 
hen.  Gemäß  Anspruch  1  wird  einerseits  der  Grund- 
körper  (oder  Hauptteil)  der  Lamelle  als  biegewei- 
che  Platte  ausgebildet,  so  daß  sie  nicht  zum  Flat- 
tern  neigt  und  sich  dennoch  frei  zwischen  den  zwei 
Stoffströmen  einstellen  kann.  Gemäß  Anspruch  3 
ist  die  Lamelle  an  ihrem  stromaufwärtigen  Ende 
frei  um  eine  (quer  zur  Maschine  verlaufende)  Ach- 
se  schwenkbar  gelagert.  Auch  in  diesem  Fall  kann 
sie  sich  frei  zwischen  den  zwei  Stoffströmen  ein- 
stellen.  Dadurch  gleichen  sich  eventuell  auftretende 
Druckunterschiede  zwischen  den  zwei  benachbar- 
ten  Stoffströmen  aus,  so  daß  sich  auch  die  Ge- 
schwindigkeiten  der  beiden  Stoffströme  möglichst 
weitgehend  aneinander  angleichen.  Daraus  resul- 
tiert  in  vorteilhafter  Weise,  daß  Wirbelbildung,  die 
ihre  Ursache  in  einer  Geschwindigkeitsdifferenz 
zwischen  den  zwei  Stoffströmen  hat,  vermieden 
wird.  Andererseits  wird  bei  beiden  Lösungen  die 
Enddicke  S  der  Lamelle  so  gewählt,  daß  man  auch 
diejenige  Wirbelbildung,  welche  durch  die  endliche 
Enddicke  S  verursacht  wird,  möglichst  weitgehend 
vermeidet,  ohne  daß  man  die  Nachteile  eines  zu 
Schwingungen  neigenden  Lamellenendes  in  Kauf 
nehmen  muß. 

Die  vorteilhafte  Wirkung  der  zuletzt  genannten 
Maßnahme  beruht  vermutlich  darauf,  daß  entweder 
eine  periodische  Wirbelablösung  überhaupt  nicht 
mehr  stattfindet  oder  daß  die  sich  einstellende  Wir- 
belfrequenz  f  (die  eine  Funktion  der  Enddicke  S 
und  der  Strömungsgeschwindigkeit  V  ist),  für  die 
im  Stoffauflauf  typischen  Strömungsgeschwindig- 
keiten,  sich  in  einem  Bereich  außerhalb  der  Anre- 
gungsfrequenz  des  Lamellenendes  befindet.  Je- 
denfalls  gelingt  es  dank  der  Erfindung,  einen  mehr- 
schichtigen  Stoffstrahl  zu  erzeugen,  der  vollkom- 
men  oder  nahe  zu  vollkommen  frei  von  Störungen 
ist. 

Bisher  wird  bei  bekannten  Stoffaufläufen  an 
einer  der  Düsenlippen  eine  örtlich  verformbare  Lei- 
ste  oder  Blende  angebracht,  um  Ungleichmäßigkei- 
ten  bezüglich  des  Flächengewichtes  beziehungs- 
weise  der  Faserorientierung  auszugleichen.  Diese 
Technik  erweist  sich  als  besonders  nachteilig, 
wenn  auf  eine  möglichst  dünne  Deckschicht  Wert 

gelegt  wird,  die  trotzdem  eine  sehr  gleichmäßige 
Deckung  der  darunterligenden  Lage  bewirken  soll. 
Wird  nämlich  eine  Verstellung  an  der  Blende  des 
Stoffauflaufes  vorgenommen,  so  kommt  es  zu  einer 

5  Strahldeformation,  wobei  vornehmlich  die  Dicke  der 
Außenschicht  beeinflußt  wird,  die  jedoch  eigentlich 
gleich  stark  bleiben  soll. 

Ein  zusätzliches  Problem  entsteht  mit  einer 
Blende  am  Düsenende  des  Stoffauflaufes  dadurch, 

io  daß  sich  durch  eine  Blenden-Verstellung  die  Geo- 
metrie  des  Düsenendes  ändert,  wodurch  es  zu 
einer  ortsabhängigen,  ungleichmäßigen  Auffäche- 
rung  des  Stoffstrahles  kommt,  was  wiederum  zu 
unterschiedlichen  Vermischungsgraden  der  Schich- 

15  ten  und  auch  zu  einer  ungewünschten  Beeinflus- 
sung  der  Faserorientierung  führt. 

Neben  den  oben  genannten  Nachteilen  der 
Blende  am  Düsenende  bedingt  eine  Blendenver- 
stelleinrichtung  auch,  daß  die  Düse  des  Stoffauflau- 

20  fes,  insbesondere  beim  Einsatz  in  Verbindung  mit 
Doppelsiebformern,  nicht  genügend  nahe  an  das 
Sieb  herangeführt  werden  kann,  wodurch  ein  uner- 
wünscht  langer,  ungeführter  Stoffstrahl  in  Kauf  zu 
nehmen  ist,  was  sich  besonders  bei  mehrschichti- 

25  gen  Papieren  qualitätsmindernd  bemerkbar  macht. 
Aus  diesen  Gründen  wird  vorgeschlagen,  auf 

eine  verformbare  Blende  bzw.  eine  Blendeneinstel- 
lung  vollkommen  zu  verzichten  und  statt  dessen 
Korrekturen  des  Flächengewichts-Querprofiles 

30  durch  eine  örtliche  Änderung  der  Konzentration  der 
Stoffsuspension  (d.h.  durch  sektionale  Beeinflus- 
sung  der  Suspensionszuführung)  zu  erreichen. 

Durch  diese  Maßnahme  erhält  man  den  Vorteil, 
daß  das  Düsenende  des  Stoffauflaufes  sehr  einfach 

35  gestaltet  ist,  dadurch  auch  fertigungstechnisch  ge- 
ringen  Aufwand  erfordert  und  durch  den  Wegfall 
der  Versteileinrichtungen  auch  sehr  nahe  an  das 
Sieb  oder  zwischen  die  Siebe  herangeführt  werden 
kann,  wodurch  wiederum  der  Vorteil  eines  stark 

40  verkürzten,  freien  Stoffstrahles  gewonnen  ist.  Wei- 
terhin  besteht  damit  auch  die  Möglichkeit,  den 
Endbereich  der  Düse  bezüglich  der  Strömung  zu 
optimieren,  ohne  auf  Verstellmöglichkeiten  der 
Blende  achten  zu  müssen. 

45  Im  Zusammenhang  mit  den  oben  geschilderten 
Maßnahmen  führt  dies  zu  einem  wesentlich  verein- 
fachten  Aufbau  des  Stoffauflaufes  mit  dem  damit 
verbundenen  Kostenvorteil  bezüglich  Herstellung 
und  Wartung  bei  gleichzeitiger  Steigerung  der  Pa- 

so  pierqualität. 
Die  gemäß  Anspruch  1  vorgeschlagene  biege- 

weiche  Lamelle  kann  an  ihrem  stromaufwärtigen 
Ende  fest  an  einem  Bauteil  des  Stoffauflaufs  befe- 
stigt  sein.  Bevorzugt  wird  jedoch  vorgesehen,  auch 

55  die  biegeweiche  Lamelle  frei  beweglich  an  einer 
stromaufwärtigen,  quer  zur  Strömungsrichtung  lie- 
genden  Achse  aufzuhängen.  Durch  diese  Aufhän- 
gung  wird  gewährleistet,  daß  sich  aufgrund  des 

3 
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sich  einstellenden  Druckausgleiches  die  Strö- 
mungsgeschwindigkeiten  der  einzelnen  Schichten 
noch  besser  einander  angleichen,  wodurch  -  nach 
dem  Zusammentreffen  benachbarter  Schichten  - 
die  unerwünschte  Verwirbelung  an  den  Grenzen 
zumindest  weitgehend  vermieden  wird. 

Dadurch  werden  die  Scherkräfte  zwischen  den 
Schichten  minimiert  und  die  Abdeckung  der 
Schichten  im  fertigen  Papier  wird  optimiert.  Beson- 
ders  vorteilhaft  ist  hier  das  Zusammenwirken  mit 
der  sektionierten  Suspensionsstrom-Beeinflussung, 
da  hier  bei  allen  Einstellungen  der  einzelnen  Su- 
spensionsströme  ohne  weiteres  Zutun  immer  glei- 
che  Geschwindigkeiten  der  einzelnen  Schichten 
eingestellt  bleiben. 

Vorzugsweise  wird  die  Lamelle  aus  einem 
Kunststoff  gefertigt. 

Ferner  ist  es  möglich,  die  Lamelle  zusammen- 
zusetzen  aus  einem  Kunststoff-Grundkörper  und 
aus  einem  metallischen  Lamellenende,  wobei  man 
vorsieht,  daß  der  Unterschied  der  Wärmeausdeh- 
nungskoeffizienten  <  10-7  1/K  ist.  Vorteilhaft  ist 
hierbei,  daß  keine  Verspannungen  und  Verlegun- 
gen  in  der  Lamelle,  insbesondere  dem  Endbereich 
der  Lamelle,  bei  unterschiedlichen  Temperaturen 
entstehen,  die  ein  ungleichmäßiges  Schichtdicken- 
Querprofil  verursachen  würden. 

Zusammenfassend  ist  festzustellen:  Es  wird  ein 
neues  Konzept  für  einen  Mehrschichten-Stoffauflauf 
vorgeschlagen,  das  durch  Ausnutzung  der  oben 
angeführten  Kenntnisse  und  deren  gemeinsamen 
Anwendung  zu  einem  Stoffauflauf  führt,  der  die 
Forderungen  der  modernen  Papiertechnologie  er- 
füllt  und  gleichzeitig  kostengünstig  herzustellen  ist. 
Dies  ist  dadurch  möglich,  daß  durch  das  Zusam- 
menwirken  der  einzelnen  Komponenten  des  Stoff- 
auflaufes  bewußt  auf  übertriebene  Forderungen  be- 
züglich  einzelner  Elemente  verzichtet  werden  kann 
und  andererseits  aber  -  durch  eine  gezielte  Aus- 
wahl  der  richtigen  Anforderungen  an  die  Kompo- 
nenten  -  das  Ziel,  nämlich  die  Herstellung  eines 
hochwertigen  Mehrschichtpapieres,  erreicht  wird. 

Die  Erfindung  ist  anhand  der  Zeichnung  näher 
beschrieben.  Darin  ist  folgendes  dargestellt: 

Fig.  1:  Querschnitt  durch  einen  erfindungs- 
gemäßen  Dreischichten-Stoffauflauf. 

Fig.  2:  Schrägansicht  auf  einen  Zweischich- 
ten-Stoffauflauf  mit  schematisch  dar- 
gestellten 

Stoff-Zuführleitungen. 
Figur  1  zeigt  einen  erfindungsgemäßen  Drei- 

schicht-Stoffauflauf  mit  Zuführungen  1.1,  1.2  und 
1.3  zu  den  einzelnen  Strömungsebenen  I,  II  und  III. 
Diese  Zuführungen  können  wahlweise  durch  Quer- 
verteiler  oder  durch  eine  Vielzahl  von  einzeln  regu- 
lierbaren  Stoffströmen  gespeist  werden.  Eine  be- 
sondere  wirtschaftliche  Ausgestaltung  liegt  vor, 
wenn  die  mittlere  Schicht  II  mit  Hilfe  einer  Vielzahl 

von  Mischeinrichtungen  (ähnlich  Figur  2)  konzen- 
trationsgesteuert  versorgt  wird,  wodurch  sich  das 
Flächengewicht  auf  einfache  Weise  einstellen  läßt. 

Die  Stoffströme  gelangen  danach  in  je  einen 
5  Vorraum  2.1,  2.2  und  2.3,  von  dem  aus  sie  in  den 

Turbulenz  erzeugenden  Abschnitt  3  gelangen,  der 
hier  eine  Mikroturbulenz  durch  die  Wandreibungs- 
wirkung  einer  Vielzahl  von  Kanälen  erzeugt. 

In  Anschluß  an  den  Abschnitt  3  gelangen  die 
io  einzelnen  Stoffsuspensionsströme,  durch  Lamellen 

5.1  und  5.2  voneinander  getrennt  in  die  Düse  4  des 
Stoffauflaufes.  Die  Lamellen  sind  jeweils  an  ma- 
schinenbreit  verlaufenden  Achsen  6.1  und  6.2  mo- 
mentfrei  angelenkt  und  stellen  sich  so  frei  entspre- 

15  chend  der  Strömungsverhältnisse  wie  oben  be- 
schrieben  ein. 

Die  Lamellen  bestehen  entweder  ganz  aus 
Kunststoff  oder  aus  zwei  Werkstoffen,  nämlich 
Kunststoff  für  den  Grundkörper  und  Metall  für  das 

20  stromabwärtige  Lamellenende  5a.  In  einer  mögli- 
chen  Ausführungsform  handelt  es  sich  um  eine 
biegeweiche,  jedoch  in  der  Strömung  nicht  zum 
Flattern  neigende  Platte.  Der  Kunststoff  hat  vor- 
zugsweise  einen  E-Modul  <  80.000  N/mm2;  die 

25  Dicke  der  Platte  liegt  etwa  in  der  Größenordnung 
zwischen  3  und  12  mm.  Das  Ende  der  Lamelle 
besitzt  erfindungsgemäß  eine  Dicke  S  von  höch- 
stens  0,3,  vorzugsweise  höchstens  0,1  bis  0,2  mm. 
Auch  in  der  hier  sehr  schematischen  Zeichnung  ist 

30  zu  erkennen,  daß  die  Stoffauflaufdüse  durch  den 
Verzicht  auf  eine  Blendenverstellung  sehr  nahe 
zwischen  die  punktiert  gezeichneten  Siebleit-Wal- 
zen  7.1,  7.2  gelangt,  wodurch  sich  ein  außerordent- 
lich  kurzer  freier  Stoffstrahl  erreichen  läßt. 

35  Die  Figur  2  zeigt  einen  Zweischichten-Stoffauf- 
lauf,  zusammen  mit  einem  schematisch  dargestell- 
ten  Leitungssystem  zum  Zuführen  von  verschiede- 
nen  Faserstoff-Suspensionen.  Die  Düse  4  ist  in 
bekannter  Weise  begrenzt  durch  zwei  maschinen- 

40  breite  Stromführungswände  4a  und  4b.  Diese  sind 
über  je  einen  bekannten  Turbulenzgenerator  3  mit 
einer  mittleren  stationären  Trennwand  9  verbunden. 
Am  auslaufseitigen  Ende  der  Trennwand  9  ist  wie- 
derum  mittels  eines  Gelenkes  6  eine  Lamelle  5 

45  schwenkbar  befestigt.  Abweichend  hiervon  kann 
die  Lamelle  5  auch  starr  an  der  Trennwand  9 
befestigt  sein.  Ein  erster  Hauptstoffstrom,  beste- 
hend  aus  einer  ersten  Papierstoffsorte,  gelangt 
über  eine  Quer-Verteilleitung  11  und  über  eine 

50  davon  abgezweigte  Reihe  von  sektionalen  Zuführ- 
leitungen  13  zu  einem  der  beiden  Turbulenzgene- 
ratoren  3.  Abweichend  von  Figur  2  kann  in  jeder 
der  sektionalen  Zuführleitungen  13  ein  Volumen- 
stromregler  vorgesehen  werden.  Ein  zweiter  Haupt- 

55  stoffstrom,  bestehend  aus  einer  anderen  Papier- 
stoffsorte,  gelangt  über  eine  Quer-Verteilleitung  12 
und  über  eine  davon  abgezweigte  Reihe  von  sek- 
tionalen  Zuführleitungen  14,  14'  zu  dem  anderen 

4 
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Turbulenzgenerator  3.  Damit,  falls  erforderlich,  das 
Flächengewichts-Querprofil  der  herzustellenden 
Papierbahn  korrigiert  werden  kann,  ist  eine  dritte 
Quer-Verteilleitung  15  vorgesehen  zum  Zuführen 
eines  sogenannten  Neben-Stoffstromes.  Dieser  be- 
steht  z.B.  aus  Verdünnungswasser  oder  aus  der 
zweiten  Papierstoffsorte,  jedoch  mit  anderer,  vor- 
zugsweise  geringerer  Stoffdichte.  Von  der  Quer- 
Verteilleitung  15  sind  mehrere  sektionale  Zuführlei- 
tungen  16  mit  je  einem  Steuerventil  17  abgezweigt. 
Jede  der  Leitungen  16  führt  somit  einen  steuerba- 
ren  sektionalen  Neben-Stoffstrom  zu  einer  Misch- 
stelle  18,  wo  er  mit  einem  der  sektionalen  Haupt- 
stoffströme  vermischt  wird.  Im  Falle  eines  Drei- 
schicht-Stoffauflaufes  wird  man  das  Leitungssy- 
stem  12  -  17  mit  den  Mischstellen  18  vorzugsweise 
der  mittleren  Schicht  zuordnen.  Abweichend  von 
Figur  2  könnte  zusätzlich  noch  folgendes  vorgese- 
hen  werden:  Weitere  Zuführleitungen  für  einzeln 
steuerbare  sektionale  Neben-Stoff  ströme  könnten 
in  die  sektionalen  Zuführleitungen  13  für  den  er- 
sten  Hauptstoffstrom  einmünden. 

Patentansprüche 

1.  Mehrschichten-Stoffauflauf  als  Teil  einer  Ma- 
schine  zur  Erzeugung  einer  mehrschichtigen 
Faserstoffbahn,  insbesondere  Papierbahn,  mit 
den  folgenden  Merkmalen: 

1.1  es  sind  mindestens  zwei  Faserstoffsu- 
spension  führende  Strömungsebenen  (I,  II, 
III)  vorgesehen  mit  je  mindestens  einer  Zu- 
führeinrichtung  (1.1,  1.2,  1.3)  für  die  Faser- 
stoffsuspensionen; 
1.2  es  ist  je  Strömungsebene  ein  Abschnitt 
(3)  mit  Mitteln  vorgesehen,  um  in  der  Su- 
spensions-Strömung  eine  Mikroturbulenz  zu 
erzeugen  ("Turbulenzerzeuger"); 
1.3  die  Turbulenzerzeuger  (3)  münden  in 
eine  Düse  (4),  die  einen  maschinenbreiten 
Austrittspalt  (8)  aufweist; 
1.4  in  der  Düse  (4)  befindet  sich  minde- 
stens  eine  Lamelle  (5;  5.1,  5.2),  die  zwei 
benachbarte  Suspensionsströme  bis  in  den 
Bereich  des  Austrittspaltes  (8)  voneinander 
getrennt  hält; 
gekennzeichnet  durch  die  folgenden  weite- 
ren  Merkmale: 
1.5  die  Lamelle  (5;  5.1,  5.2)  ist  vom  Bereich 
des  Turbulenzgenerators  (3)  bis  in  den  Be- 
reich  des  Austrittspaltes  (8)  als  eine  biege- 
weiche  Platte  ausgebildet; 
1.6  das  stromabwärtige  Ende  der  Lamelle 
(5;  5.1,  5.2)  besitzt  eine  Dicke  S  von  höch- 
stens  0,3  mm. 

2.  Stoffauflauf  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  jede  Lamelle  (5;  5.1,  5.2)  an 

ihrem  stromaufwärtigen  Ende  frei  beweglich 
um  eine  Achse  (6;  6.1,  6.2)  gelagert  ist,  die 
sich  quer  zur  Strömungsrichtung  über  die  Ma- 
schinenbreite  erstreckt. 

5 
3.  Mehrschichten-Stoffauflauf  als  Teil  einer  Ma- 

schine  zur  Erzeugung  einer  mehrschichtigen 
Faserstoffbahn,  insbesondere  Papierbahn,  mit 
den  folgenden  Merkmalen: 

io  3.1  es  sind  mindestens  zwei  Faserstoffsu- 
spension  führende  Strömungsebenen  (I,  II, 
III)  vorgesehen  mit  je  mindestens  einer  Zu- 
führeinrichtung  (1.1,  1.2,  1.3)  für  die  Faser- 
stoffsuspensionen; 

15  3.2  es  ist  je  Strömungsebene  ein  Abschnitt 
(3)  mit  Mitteln  vorgesehen,  um  in  der  Su- 
spensions-Strömung  eine  Mikroturbulenz  zu 
erzeugen  ("Turbulenzerzeuger"); 
3.3  die  Turbulenzerzeuger  (3)  münden  in 

20  eine  Düse  (4),  die  einen  maschinenbreiten 
Austrittspalt  (8)  aufweist; 
3.4  in  der  Düse  (4)  befindet  sich  minde- 
stens  eine  Lamelle  (5;  5.1,  5.2),  die  zwei 
benachbarte  Suspensionsströme  bis  in  den 

25  Bereich  des  Austrittspaltes  (8)  voneinander 
getrennt  hält; 
gekennzeichnet  durch  die  folgenden  weite- 
ren  Merkmale: 
3.5  die  Lamelle  (5;  5.1,  5.2)  ist  an  ihrem 

30  stromaufwärtigen  Ende  frei  beweglich  um 
eine  Achse  (6;  6.1,  6.2)  gelagert,  die  sich 
quer  zur  Strömungsrichtung  über  die  Ma- 
schinenbreite  erstreckt; 
3.6  das  stromabwärtige  Ende  der  Lamelle 

35  (5;  5.1,  5.2)  besitzt  eine  Dicke  S  von  höch- 
stens  0,3  mm. 

4.  Stoffauflauf  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daßjede  Lamelle  (5;  5.1,  5.2)  vom 

40  Bereich  des  Turbulenzgenerators  (3)  bis  in  den 
Bereich  des  Austrittsspaltes  (8)  als  eine  biege- 
weiche  Platte  ausgebildet  ist. 

5.  Stoffauflauf  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 
45  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  stromabwär- 

tige  Ende  der  Lamelle  (5;  5.1,  5.2)  eine  Dicke 
S  von  höchstens  0,1  bis  0,2  mm  aufweist. 

6.  Stoffauflauf  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5, 
50  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Turbulenzge- 

nerator  (3)  mindestens  einer  Strömungsebene 
(I,  II,  III)  aus  einer  Vielzahl  von  in  Strömungs- 
richtung  verlaufenden  und  über  die  gesamte 
Maschinenbreite  verteilten  Kanälen  oder  Roh- 

55  ren  besteht. 

7.  Stoffauflauf  gemäß  einem  der  Ansprüche  1  bis 
3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 

5 
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7.1  der  Bereich  des  Austrittspaltes  (8)  frei 
von  Blenden-Einstellvorrichtungen  ist  und 
7.2  in  mindestens  einer  Strömungsebene  (I, 
11,  III),  vorzugsweise  einer  mittleren  Strö- 
mungsebene  II,  eine  sektionierte  Stoffdich-  5 
teregelung  aufweist. 

8.  Stoffauflauf  gemäß  Anspruch  7,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  sektionierte  Stoffdichte- 
regelung  durch  folgende  Merkmale  erreicht  10 
wird: 

8.1  es  sind  über  die  Maschinenbreite  ver- 
teilt  eine  Vielzahl  von  Stoffsuspensionszu- 
fuhrleitungen  (14,  14')  für  mindestens  eine 
Strömungsebene  (II)  vorgesehen;  75 
8.2  es  sind  Mischer  (18)  in  den  Stoffsuspen- 
sionszufuhrleitungen  vorgesehen,  wobei  die 
Mischer  die  folgenden  Merkmale  aufweisen: 
8.3  jeder  Mischer  (18)  besitzt  mindestens 
zwei  Zugänge  (14,  16)  und  einen  Ausgang  20 
(14'); 
8.4  mindestens  jeweils  einer  der  Zugänge 
(16)  der  Mischer  (18)  besitzt  Mittel  (17)  zur 
Durchflußregelung; 
8.5  die  zugeführten  Teilströme  (Leitungen  25 
12,  15)  jedes  Mischers  (18)  besitzen  unter- 
schiedliche  Eigenschaften. 

9.  Stoffauflauf  gemäß  Anspruch  8,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  in  mindestens  einer  Stoff-  30 
dichteregelungsfreien  Strömungsebene  (I)  über 
die  Maschinenbreite  verteilt  eine  Vielzahl  von 
Stoffsuspensionszufuhrleitungen  (13)  vorgese- 
hen  sind. 

35 
10.  Stoffauflauf  gemäß  einem  der  Ansprüche  1  -  9, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  jede  Lamelle  (5; 
5.1,  5.2)  aus  einem  Kunststoff  gebildet  ist. 

11.  Stoffauflauf  nach  Anspruch  10,  dadurch  ge-  40 
kennzeichnet,  daß  jede  Lamelle  (5;  5.1,  5.2) 
aus  einem  Grundkörper  aus  Kunststoff  und  aus 
einem  stromabwärtigen  metallischen  Ende  (5a) 
besteht,  wobei  der  Unterschied  der  Wärme- 
ausdehnungskoeffizienten  <  10-7  1/K  beträgt.  45 

12.  Stoffauflauf  gemäß  Anspruch  10  oder  11,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  der  E-Modul  des 
Kunststoffs  kleiner  als  80.000  N/mm2  ist. 

50 

6 



EP  0  681  057  A2 

7 



EP  0  681  057  A2 

8 


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

