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Papiermaschine

(57) Es wird ein Verfahren zur Verteilung einer
Faserstoffsuspension im Stoffauflauf einer Papierma-
schine angegeben, bei dem die Faserstoffsuspension
aus einem Verteiler (11) Gber eine Fihrungseinrichtung
(12) in eine Dise (14) geflhrt wird, aus der sie Uber
einen Spalt (19) austritt. Der Faserstoffsuspension kén-
nen auf mindestens zwei unterschiedlichen Niveaus in
z-Richtung unterschiedliche Zuschlagstoffe zudosiert
werden, wobei vorzugsweise auch in den Randberei-
chen eine Faserstoffsuspension mit héherem Mahigrad
als in der Blattmitte zugeflhrt wird. Durch die Méglich-
keit zur Zufihrung von Zuschlagstoffen unterschiedli-

10

N

il
i

|

Stoffauflauf und Verfahren zur Verteilung einer Faserstoffsuspension im Stoffauflauf einer

cher Eigenschaften, Konzentrationen oder Zusammen-
setzungen auf unterschiedlichen Niveaus in z-Richtung
lassen sich hochgefilterte Papiere mit hohen Anforde-
rungen an die Bedruckbarkeit gezielt in den Randberei-
chen beeinflussen. Durch eine Méglichkeit der
Zufahrung der Zuschlagstoffe Gber verschiedene Aus-
tritts6ffnungen, die zu Sektionen (ber die Maschinen-
breite zusammengefaBt sind und mit einzelnen
Leitungen direkt versorgt werden, wird ferner eine
gleichmaBigere Zuflihrung der Zuschlagstoffe gewahr-
leistet.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein verfahren zur Verteilung
einer Faserstoffsuspension im Stoffauflauf einer Papier-
maschine, bei dem die Faserstoffsuspension aus
zumindest einem Verteiler tber eine Fuhrungseinrich-
tung in eine Dise geflhrt wird, aus der sie Uber einen
Spalt austritt.

Die Erfindung betrifft ferner einen Stoffauflauf fur
eine Papiermaschine mit einem Verteiler zum Verteilen
einer Faserstoffsuspension Uber die Maschinenbreite,
der Uber eine Fihrungseinrichtung mit einer Dise ver-
bunden ist, aus der die Faserstoffsuspension Gber
einen Spalt austritt, und mit einer Zudosiereinrichtung
mit Dosierleitungen zur Zudosierung von Zuschlagstof-
fen.

Eine Vorrichtung und ein Verfahren gemaB der ein-
gangs genannten Art sind aus der DE 44 16 898 C2
bekannt.

Danach umfaBt der Stoffauflauf eine Fuhrungsein-
richtung mit einem ersten Turbulenzeinsatz in Form
eines Rohrverteilers, der in eine Mischkammer miindet
und an den sich ein zweiter Turbulenzeinsatz in Form
eines Rohrverteilers anschlieBt, der in die Dlse Uber-
geht. In die Mischkammer mindet eine Mehrzahl von
anndhernd senkrecht zur Hauptstrémungsrichtung
angeordneten Rohren ein, aus denen ein Zuschlagstoff
Uber verschiedene (bereinander angeordnete Austritts-
6ffnungen in die Faserstoffsuspension zugemischt wer-
den kann.

Auf diese Weise soll eine lokale Zumischung von
Verdiinnungswasser zu der Hauptstrdmung der Faser-
stoffsuspension derart erreicht werden, da mit einfa-
chen Mitteln die Zumischung méglichst gleichméaBig
Uber die ganze Héhe der Suspensionsschicht erfolgen
kann, so daB eine gleichmaBige EinfluBnahme Uber die
Dicke des erzeugten Blattes mdéglich ist.

In der Papierherstellung werden vielfach spezielle
Papiereigenschaften an der Bahnoberflache bzw. in
den Randschichten gewlnscht. Ist etwa eine gute
Bedruckbarkeit gewiinscht, so ist beispielsweise an der
Oberflache ein hoher Fullstoffgehalt erforderlich. Ande-
rerseits ist es winschenswert, die notwendigen Ober-
flacheneigenschaften oder Randeigenschaften nur in
den Oberflachenschichten bzw. Randschichten zu reali-
sieren, um die Kosten der Zuschlagstoffe gering zu hal-
ten.

Bei einschichtigen Stoffauflaufen ist es bisher nicht
moglich, die Stoffeigenschaften derart zu variieren, daB
unterschiedliche Eigenschaftsmerkmale in z-Richtung
erzeugt werden kénnen.

Um eine Variation der Eigenschaften in z-Richtung
zu ermdglichen, wurden daher haufig Mehrschicht-
Stoffauflaufe eingesetzt, bei denen die Faserstoffbahn
z.B. aus einer Mittelschicht, aus einer oberen Schicht
und einer unteren Schicht erzeugt wird.

Derartige Mehrschicht-Stoffauflaufe werden bisher
jedoch Uberwiegend zur Verpackungs- und Kartonpa-
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pierherstellung verwendet. In diesem Fall wird z.B. in
die Mittelschicht eines dreischichtigen Papiers minder-
wertiges Altpapier eingebracht und in die AuBenlagen
Papierstoffe mit héherer Festigkeit oder Wei3e im Ver-
gleich zur Mittelschicht.

Eine Anwendung von Mehrschicht-Stoffauflaufen
zur Erzeugung von Papieren mit erhdhtem Fullstoffge-
halt und verbesserten Bedruckbarkeitseigenschaften in
den Randschichten wurde bisher nur theoretisch erwo-
gen (vgl. T. Schaible, A. Bublik, "Erfahrungen und Per-
spektiven mit der Mehrschichtblattbildung”, Das Papier,
1993, Nr. 10A, S. V140-V149), hat sich in der Praxis
jedoch bisher aufgrund verschiedener Probleme noch
nicht durchsetzen kénnen.

Der Erindung liegt demnach die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zur Verteilung einer Faserstoff-
suspension im Stoffauflauf einer Papiermaschine sowie
einen Stoffauflauf zu schaffen, womit eine gezielte
Beeinflussung der Papiereigenschaften auch bei hoch-
gefiilliten Papieren an der Blattoberflache oder in den
Randzonen auf mdéglichst einfache Weise ermdglicht
wird, und womit zusaizlich oder alternativ eine gezielte
Beeinflussung der Bedruckbarkeitseigenschaften bei
grafischen Papieren erméglicht wird.

AuBerden soll ein geeigneter Stoffauflauf geschaf-
fen werden, mit dem die Vorteile der Optimierung der
Papiereigenschaften in z-Richtung insbesondere auch
bei grafischen Papieren bei ein- oder mehrschichtiger
Ausfiihrung nutzbar sind. Dabei sollen ferner die Druck-
verluste in den betreffenden Dosierleitungen so gering
wie méglich gehalten und eine méglichst gleichmaBige
Verteilung der Zuschlagstoffe erméglicht werden.

Die Aufgabe der Erfindung wird bei einem Verfah-
ren geman der eingangs genannten Art dadurch gelést,
daB der Faserstoffsuspension auf mindestens zwei
unterschiedlichen Niveaus in z-Richtung unterschiedli-
che Zuschlagstoffe zudosiert werden.

Die Aufgabe der Efindung wird auf diese Weise
vollkommen geldst.

Erfindungsgeman wird namlich nunmehr bereits
bei einem einschichtigen Stoffauflauf eine gezielte
Beeinflussung der Eigenschaften der Faserstoffsuspen-
sion in z-Richtung erméglicht, indem auf verschiedenen
Niveaus in z-Richtung unterschiedliche Zuschlagstoffe
zudosiert werden.

Auf diese Weise kdnnen intensive Auswaschungen
von Fein- und Fllstoffen an der Blattoberflache und ein
mangelhafter Transport von Fein- und Fllstoffen aus
der Blattmitte an die Oberflache, die beim Stand der
Technik stets zu einer Fullstoffverarmung an der Ober-
flache fuhrten, gezielt ausgeglichen werden.

Als Zuschlagstoffe kommen hierbei Fiillstoffe oder
Chemikalien, insbesondere Retentionsmittel oder
Starke, gegebenenfalls auch Faserstoffsuspensionen
oder Mischungen hiervon in Betracht. Die einzelnen
Zuschlagstoffe kénnen sich durch ihre chemische
Zusammensetzung, durch ihre Konzentration oder ihren
physikalischen Zustand oder ihre Eigenschaften von-
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einander unterscheiden. Es kann sich ferner um Faser-
stoffsuspensionen unterschiedlicher Herkunft, wie aus
Altpapier oder frisch hergestellte Suspensionen han-
deln, um gebleichte oder ungebleichte, holzhaltige oder
holzfreie oder auch um Zuschlagstoffe mit kiinstlich her-
gestellten Fasern, z.B. Kunststoffasern handeln. Dane-
ben sind Zuschlagstoffe, die die Bedruckbarkeit
beeinflussen, besonders bevorzugt, auch Stoffe, die die
mechanischen Eigenschaften, z.B. die Festigkeit beein-
flussen oder ein bestimmtes Schrumpfungsverhalten
erzeugen, um z.B. eine Vorspannung zu erzeugen, sind
denkbar.

Es versteht sich, daB die Prinzipien der Erfindung
auch bei einem mehrschichtigen Stoffauflauf vorteilhaft
angewendet werden kénnen. Hierbei lassen sich die
Eigenschaften des hergestellten Papiers insbesondere
im Hinblick auf die Herstellung gut bedruckbarer
und/oder von hochgefiillien Papieren beeinflussen, um
etwa Papiere mit Fullstoffgehalten von mindestens 12
% zu erzeugen.

Hierzu wird in z-Richtung gesehen in den Randbe-
reichen eine Faserstoffsuspension zugefihrt, die bes-
sere Bedruckbarkeitseigenschaften als die in der
Blattmitte zugeftihrte Suspension bewirkt. Dabei kann
es sich um Faserstoffsuspension mit héherem Mahl-
grad und/oder mit hdherem Fllstoff- oder Feinstoffge-
halt handeln. Zusétzlich kann in der Blattmitte eine
Faserstoffsuspension zugefihrt werden, die eine
héhere Festigkeit bewirkt, also etwa mehr chemisch
aufgeschlossene Fasern oder festere Fasern enthalt.

Somit lassen sich die Bedruckbarkeit und die
mechanischen Eigenschaften optimal auf die
gewlnschte Papierqualitat abstimmen.

GemasB einer vorteilhaften Weiterbildung des erfin-
dungsgemaBen Verfahrens wird in z-Richtung gesehen
in die Blattmitte weniger Retentionsmittel zudosiert als
in die Randbereiche der Faserstoffsuspension.

Auf diese Weise wird ein Transport von Fein- und
Fulistoffen aus der Blattmitte an die Oberflache erleich-
tert und eine erhéhte Konzentration von Fein- und
Fullstoffen an der Blattoberflache erméglicht.

In weiter bevorzugter Ausfihrung der Erfindung
werden in z-Richtung gesehen in die Blattmitte weniger
Fullstoffe und/oder Feinstoffe zudosiert als in die Rand-
bereiche.

Durch diese MaBnahmen kénnen gezielt an der
Blattoberflache eine starkere Konzentration von Fllst-
offen und/oder Feinstoffen und damit verbesserte
Eigenschaften an der Blattoberflache erreicht werden.
So kann einer Flillstoffverarmung an der Oberflache
entgegengewirkt werden, die bisher selbst bei Verwen-
dung eines mehrschichtigen Stoffauflaufs infolge von
Auswaschungen von Fein- und Fulistoffen an der Blatt-
oberflache zu beflrchten war.

In zusatzlicher Weiterbildung der Erfindung wird die
Stoffdichte der Faserstoffsuspension Uber die Maschi-
nenbreite, d.h. in y-Richtung zonenweise geregelt, wah-
rend die zonenweisen  Volumenstrome  der
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Faserstoffsuspension im wesentlichen konstant gehal-
ten werden.

Nach diesem an sich bekannten Verfahren (verglei-
che z.B. EP 0 565 923 A1) ist es auf vorteilhafte Weise
moglich, die Stoffdichte der Faserstoffsuspension tiber
die Maschinenbreite gezielt zu beeinflussen, wahrend
das Faserorientierungsquerprofil praktisch nicht beein-
tréchtigt wird.

Es versteht sich, daB durch die Zumischung von
Zuschlagstoffen das Flachengewichtsquerprofil und
das Faserorientierungsquerprofil méglichst nicht beein-
fluBt werden soll.

Aus diesem Grunde ist es gemaB einer Weiterbil-
dung der Erfindung vorgesehen, daB die Volumen-
strome der zudosierten Zuschlagstoffe jeweils durch
Zumischung eines wéaBrigen Begleitmediums konstant
gehalten werden.

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB bei einer
Veranderung der Menge der zudosierten Zuschlag-
stoffe der jeweilige Gesamtstrom, der Uiber eine Dosier-
leitung zugefthrt wird, konstant gehalten wird und somit
Ausgleichsstrome in der Duse in Querrichtung vermie-
den werden, wenn die Menge der =zudosierten
Zuschlagstoffe verandert wird.

Gemab einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
werden die Zuschlagstoffe in der Fiihrungseinrichtung,
in der DUse und/oder im Verteiler zudosiert.

Auf diese Weise kann die Beeinflussung der Eigen-
schaften durch die Zudosierung von unterschiedlichen
Zuschlagstoffen auf besonders gezielte Weise an den
jeweils erforderlichen Stellen durchgefihrt werden.

Gemab einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
wird die Zudosierung iber die Maschinenbreite in y-
Richtung und/oder in z-Richtung zonenweise geregelt.

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB die Dosier-
menge der jeweiligen Zuschlagstoffe optimal auf die
gewlnschte Papierqualitat abgestimmt werden kann.

Gemab einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
wird eine durch die Zudosierung von Zuschlagstoffen
Uber die Maschinenbreite in y-Richtung verursachte
Anderung des Flachengewichtes (ber eine Regelung
des Stoffflusses aus dem Verteiler und einer zuge-
mischten Faserstoffsuspension mit anderer Konzentra-
tion ausgeglichen.

Selbst wenn der Volumenstrom der zudosierten
Zuschlagstoffe wie zuvor ausgefiihrt konstant gehalten
wird, so wird dennoch bei einer gré6Beren Variation der
zudosierten Zuschlagstoffe gegebenenfalls das Fla-
chengewichtsquerprofil beeinflut. Diese Veranderung
wird vorteilhafterweise Uber eine Regelung des Stoff-
flusses aus dem Verteiler und einer zugemischten
Faserstoffsuspension mit anderer Konzentration ausge-
glichen, so daB trotz einer Variation des Volumenstroms
einzelner Zuschlagstoffe das gewlnschte Flachenge-
wichtsquerprofil eingehalten werden kann.

Da auch Uber die Maschinenbreite gesehen in y-
Richtung insbesondere die mechanischen Papiereigen-
schaften an den Randbereichen schlechter ausfallen
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kénnen, kénnen in zusétzlicher Weiterbildung der Erfin-
dung auch in y-Richtung in den Randbereichen unter-
schiedliche Faserstoffsuspensionen oder Zuschlag-
stoffe in anderen Mengen oder mit anderen Eigenschaf-
ten als im mittleren Bereich zugeflhrt werden.

Die Aufgabe der Erfindung wird ferner bei einem
Stoffauflauf gemaB der eingangs genannten Art
dadurch geldst, daB im Bereich zumindest einer Schicht
verschiedene Dosierleitungen auf zumindest zwei
unterschiedlichen Niveaus in z-Richtung einmiinden.

Wie zuvor bereits erwdhnt, kénnen die Dosierlei-
tungen in die FuUhrungseinrichtung, in die Dise
und/oder in den Verteiler einmiinden.

Auf diese Weise 1486t sich erfindungsgeman eine
gezielte Beeinflussung der Eigenschaften der Faser-
stoffsuspension in z-Richtung erreichen, um so etwa
eine verbesserte Papierqualitat an der Blattoberflache
auch bereits bei einem einschichtigen Stoffauflauf zu
erreichen.

GemaB einer Variante der Erfindung sind stromab-
warts in x-Richtung gesehen mehrere Dosierleitungen
hintereinander angeordnet.

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB z.B. anioni-
sches und kationisches Retentionsmittel in der
gewlnschten Weise nacheinander zudosiert werden
kann, um eine besonders effektive Bindungswirkung
der Fein- und Fillstoffe an die Fibrillen zu erreichen.

Die Fuhrungseinrichtung umfaBt vorzugsweise
einen als Rohrverteiler oder Plattenverteiler ausgebil-
deten Turbulenzerzeuger. Derartige Turbulenzerzeuger
haben sich in der Praxis besonders bewéhrt.

In zuséatzlicher Weiterbildung der Erfindung ist eine
Regeleinrichtung zur Regelung des Volumenstroms der
zudosierten Zuschlagstoffe vorgesehen, die vorzugs-
weise eine in y-Richtung und/oder in z-Richtung
getrennte Regelung der Zufuhr der Zuschlagstoffe
erméglicht.

Auf diese Weise |1aBt sich eine besonders gezielte
Beeinflussung der Eigenschaften des hergestellien
Papiers sowohl in der y-Richtung als auch in der z-Rich-
tung erreichen.

GemaB einer Weiterbildung der Erfindung ist in den
Dosierleitungen jeweils eine Einrichtung zur Zumi-
schung eines Begleitstoffes vorgesehen, die bei Veran-
derung der Menge des Zuschlagstoffes in einer
Dosierleitung eine Konstanthaltung des Gesamtvolu-
menstroms in der Dosierleitung gewahrleistet.

Auf diese Weise kann der Gesamtvolumenstrom in
der Dosierleitung bei einer Variation der Menge des
Zuschlagstoffes konstant gehalten werden, um so
Beeinflussungen des Faserorientierungsquerprofils zu
vermeiden.

In der Duse ist in bevorzugter Weiterbildung der
Erfindung zumindest eine Lamelle vorgesehen.

Zusatzlich kénnen hierbei zumindest einige der
Dosierleitungen Uber die Lamelle ausmiinden.

Auf diese Weise kann die Lamelle selbst zur geziel-
ten Zudosierung von Zuschlagstoffen verwendet wer-
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den.

Die Aufgabe der Erfindung wird ferner bei einem
Stoffauflauf fiir eine Papiermaschine mit einem Verteiler
zum Verteilen einer Faserstoffsuspension (ber die
Maschinenbreite, der Uber eine Fahrungseinrichtung
mit einer Diise verbunden ist, aus der die Faserstoffsus-
pension Uber einen Spalt austritt, wobei der Stoffauflauf
Uber die Maschinenbreite gesehen eine Mehrzahl von
Sektionen umfaBt, denen jeweils Uber Dosierleitungen
mit Regelorganen Zuschlagstoffe, insbesondere Ver-
dinnungswasser, Uber eine Mehrzahl von Austritts6fi-
nungen lokal zumischbar sind, dadurch gelést, daB
einer Mehrzahl von Sektionen jeweils eine eigene
Dosierleitung zugeordnet ist, die in eine Mehrzahl von
Leitungszweigen aufgeteilt ist, die mit den Austrittséff-
nungen verbunden sind.

Da hierbei die Austrittséffnungen, die sich im Ver-
teiler, der Fuhrungseinrichtung oder in der Dlse des
Stoffauflaufes befinden, unmittelbar Uber einen Lei-
tungszweig mit dem jeweiligen Zuschlagstoff versorgt
werden, wird hierbei der Druckabfall in den einzelnen
Leitungszweigen erheblich reduziert, da jeder Leitungs-
zweig unmittelbar mit der betreffenden Quelle verbun-
den ist, Gber die der Zuschlagstoff zugefiihrt wird.

Somit ergibt sich insgesamt ein deutlich geringerer
Druckabfall an verschiedenen Austrittséffnungen, so
daB insgesamt eine deutlich gleichmaBigere sektions-
weise Zumischung des jeweiligen Zuschlagstoffes
gewahrleistet ist.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung sind bei
zumindest einer Dosierleitung die verschiedenen Lei-
tungszweige mit einem gemeinsamen Regelorgan
gekoppelt.

Auf diese Weise ergibt sich eine besonders einfa-
che Konstruktion.

In einer alternativen Ausfiihrung sind bei zumindest
einer Dosierleitung eine Mehrzahl von Leitungszweigen
jeweils mit einem Regelorgan versehen.

Auf diese Weise IaBt sich eine lokal optimierte Ein-
stellung der Menge des zugemischten Zuschlagstoffes
erreichen.

Gemab einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
miinden bei zumindest einer Dosierleitung die verschie-
denen Leitungszweige von entgegengesetzten Seiten
her in die Sektion ein.

Auf diese Weise werden die Druckverluste in ein-
zelnen nacheinander an den Leitungszweigen vorgese-
henen Austrittséffnungen verringert, da die Leitungs-
zweige nicht nur von einer Seite her, sondern von zwei
Seiten her in die betreffende Sektion einmiinden,
wodurch die Menge der von einem Leitungszweig zu
versorgenden Austrittséffnungen entsprechend redu-
ziert wird und damit der Druckverlust entsprechend ver-
ringert wird.

Eine derartige Ausfihrung ist insbesondere dann
bevorzugt, wenn die verschiedenen Leitungszweige von
oben und von unten her in die Sektion einmiinden, wie
dies bei einem Stufendiffusor mit hoher Reihenzahl der
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Fall sein kann, der von den verschiedenen Leitungs-
zweigen versorgt werden muf.

Hierdurch wird insbesondere in z-Richtung eine
weitgehend gleichmaBige Verteilung der zugemischten
Zuschlagstoffe erméglicht.

GemaB einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
minden bei zumindest einer Dosierleitung die verschie-
denen Leitungszweige in y-Richtung gesehen neben-
einander in die Sektion ein.

Auf diese Weise wird in eine Sektion eine gleichma-
Bigere Zufiihrung der zuzufihrenden Zuschlagstoffe
gewabhrleistet.

GemaB einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
minden bei zumindest einer Dosierleitung die verschie-
denen Leitungszweige in Hauptstrémungsrichtung
gesehen hintereinander in die Sektion ein.

Auf diese Weise laBt sich eine besonders gezielte
Dosierung der zuzumischenden Zuschlagstoffe in
Hauptstrémungsrichtung erreichen.

Dabei laBt sich eine gezielte Mengensteuerung ins-
besondere dann erreichen, wenn die einzelnen Lei-
tungszweige jeweils mit eigenen Regelorganen
versehen sind.

GemaB einer weiteren Ausflihrung der Erfindung
sind die Sektionen, die Uber die Dosierleitungen mit
zuzumischenden Zuschlagstoffen versorgt werden,
unterschiedlich breit ausgebildet.

Diese MaBnahme hat den Vorteil, da3 der Aufwand
der Leitungsfihrung und der Regelaufwand fir die
betreffenden Sektionen an die notwendige Auflésung
Uber die Maschinenbreite angepaft werden kann.

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten
und die nachstehend noch zu erlauternden Merkmale
nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, son-
dern auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstel-
lung verwendbar sind, ohne den Rahmen der
vorliegenden Erfindung zu verlassen.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge-
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung bevor-
zugter Ausfiihrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die
Zeichnung. Es zeigen:

Fig. 1 eine erste Ausfiihrung eines erfindungsge-
méaBen Stoffauflaufes in duBerst schemati-
scher Darstellung;

Fig. 2 eine Abwandlung der Ausfihrung gemas
Fig. 1;

Fig. 3 eine weitere Abwandlung der Ausflihrung
gemaB Fig. 1;

Fig. 4 eine nochmalige Abwandlung der Ausflh-
rung gemas Fig. 1;

Fig. 5 eine schematische Darstellung zur Erlaute-

rung des optimalen Einstrémwinkels beim
Mischen zweier Teilstréme unter Konstant-
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haltung des Gesamtvolumenstroms;
Fig. 6 eine Aufsicht einer weiteren Ausfihrung
eines erfindungsgemaéafen Stoffauflaufes;
Fig. 7 eine Aufsicht einer Abwandlung der Ausfih-
rung gemas Fig. 6;

einen Dreischicht-Stoffauflauf, der flir das
erfindungsgeméBe Verfahren verwendet
werden kann.

Fig. 8

Fig. 9 einen Langsschnitt durch eine weitere Aus-
fihrung eines Stoffauflaufs mit einer ver-
besserten Zufuhr flr die Zudosierung der

Zuschlagstoffe und

einen Querschnitt durch einen Teil des
Rohrverteilers oder Stufendiffusors geman
Fig. 9 in schematischer Darstellung.

Fig. 10

In Fig. 1 ist ein erfindungsgemager Stoffauflauf
schematisch im Querschnitt dargestellt und insgesamt
mit der Ziffer 10 bezeichnet.

Der Stoffauflauf 10 umfaBt einen Verteiler 11, der
als Querstromverteiler ausgebildet ist und sich in Rich-
tung des Stoffflusses in bekannter Weise verjingt. An
den Verteiler 11 schlieBt sich eine Fihrungseinrichtung
12 an, die einen Turbulenzeinsatz umfaft, der als Rohr-
verteiler (Plattenverteiler) bekannter Bauart ausgebildet
ist. Der Rohrverteiler 13 miindet in eine Dlse 14, an
deren vorderem Ende ein Spalt 19 zum Austritt der
Faserstoffsuspension gebildet ist.

Die Duse 14 kann auch in mehrere Teilbereiche
aufgeteilt sein.

Sowohl in den Ubergangsbereich zwischen Vertei-
ler 11 und Rohrverteiler 13, als auch in den Rohrvertei-
ler 13 als auch in die Dise 14 miinden jeweils eine
Mehrzahl von Dosierleitungen 20, 21, 22 bzw. 23, 24,
25 bzw. 26, 27, 28 ein, in denen Ventile 29 vorgesehen
sind.

Obwohl aus der Zeichenebene gemas Fig. 1 nicht
ersichtlich, sind Uber die Maschinenbreite, d.h. in y-
Richtung gesehen, jeweils eine Mehrzahl von derarti-
gen Dosierleitungen nebeneinander angeordnet. Die
Dosierleitungen 20 - 22 bzw. 23 - 25 bzw. 26 - 28 min-
den jeweils auf unterschiedlichen Niveaus in z-Richtung
in den Verteiler 11 bzw. in den Rohrverteiler 13 bzw. in
die Duse 14 ein. Somit kénnen Uber die Dosierleitungen
20 - 28 gezielt an verschiedenen Stellen des Stoffauf-
laufes bestimmte Zuschlagstoffe zudosiert werden.

Bei den zudosierten Stoffen kann es sich um Fuill-
stoffe, Faserstoffe, Chemikalien, insbesondere Retenti-
onsmittel, Starke oder auch um Faserstoffsuspensionen
oder Mischungen dieser Dosiermedien handeln.

Wie durch die Regeleinrichtung 18 angedeutet ist,
laBnt sich die Dosiermenge jeder einzelnen Dosierlei-
tung 20 - 28 getrennt steuern, wobei gleichzeitig eine
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Regelung derart vorgesehen sein kann, dafB gegebe-
nenfalls durch Zumischung eines wéafrigen Zuschlag-
stoffes, z.B. von Siebwasser, der Gesamtvolumenstrom
jeder einzelnen Dosierleitung trotz einer Veranderung
der Menge des zudosierten Zuschlagstoffes konstant
bleibt. Auf diese Weise wird vermieden, daB durch eine
Variation der einzelnen Volumenstréme Ausgleichsstré-
mungen in z-Richtung in der Dilse 14 entstehen, was zu
Veranderungen des Faserorientierungsquerprofils fuh-
ren wirde.

Uber die Dosierleitungen 20 - 28 kann gezielt in die
Blattmitte weniger Retentionsmittel dosiert werden als
in die Randbereiche. Ferner kénnen in die Blatimitte
weniger Flllstoffe dosiert werden als in die Randberei-
che. Auf diese Weise wird eine erhdhte Konzentration
von Fein- und Fllstoffen an der Blattoberflache unter-
stutzt. Dabei bildet der hohe Feinstoffgehalt im Randbe-
reich eine Filterhilfsschicht, durch die Fein- und
Fullstoffe an der Oberflache festgehalten werden.
Durch die geringere Retentionsmittelmenge in der Blatt-
mitte wird eine geringere Bindungswirkung von Fein-
und Fillstoffen in dieser Zone an die Fasern bewirkt,
wodurch der Transport der Fein- und Fillstoffe an die
Blattoberflache unterstitzt wird.

Zuséatzlich kann in den Randbereichen in z-Rich-
tung gesehen eine Faserstoffsuspension mit héherem
Mahilgrad als in der Blattmitte zudosiert werden.

Hierzu ist jedoch ein weiterer Verteiler erforderlich,
da der Mahlgrad der Faserstoffsuspension nicht durch
Zudosierung eines Zuschlagstoffes verandert werden
kann.

Diese Mdéglichkeit wird nachfolgend noch anhand
von Fig. 7 erlautert.

Dartiber hinaus kann die zuvor erwahnte Variation
der Zuschlagstoffe oder des Mahlgrades der Faserstoff-
suspension nicht nur in z-Richtung sondern auch Gber
die Maschinenbreite in y-Richtung erfolgen, um ver-
schlechterten Eigenschaften in den Randbereichen ent-
gegenzuwirken.

Eine Abwandlung der Ausfihrung gemas Fig. 1 ist
in Fig. 2 dargestellt und insgesamt mit der Ziffer 30
bezeichnet.

Auch hierbei wird die Faserstoffsuspension Uber
einen als Querstromverteiler ausgebildeten Verteiler 31
zugefiihrt und gelangt von dort Gber eine Fihrungsein-
richtung 32 in eine Diise 34, von der aus sie Uber einen
Spalt 39 austritt. Die Fuhrungseinrichtung 32 umfaBt
einen ersten als Rohr- oder Plattenverteiler 33 ausgebil-
deten Turbulenzeinsatz, an den sich eine Mischkammer
35 anschlieft, an die sich zweiter als Rohr- oder
Plattenverteiler 36 ausgebildeter Turbulenzeinsatz
anschlieft.

In der Dise 34 ist ferner eine Lamelle 37 vorgese-
hen, d.h. eine sich Uber die Bahnbreite erstreckende
Platte, die in den Raum der Dise 34 hineinragt und ent-
weder horizontal oder geneigt befestigt ist oder gelenkig
an ihrem dem Plattenverteiler 36 zugewandten Ende
befestigt ist.
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In Fig. 2 sind insgesamt vier Dosierleitungen 40 -
43 dargestellt, die in die Mischkammer 35 hineinragen
und insgesamt drei Dosierleitungen 44 - 46, die in den
vorderen Teil der Diise 34 hineinragen. Die beiden
Dosierleitungen 40, 41 sind in Stromrichtung gesehen
unmittelbar hintereinander angeordnet und miinden auf
dem gleichen Niveau in z-Richtung am oberen Ende der
Mischkammer 35. Dagegen miinden die beiden nach-
folgenden Dosierleitungen 42, 43 am unteren Ende der
Mischkammer 35 auf dem gleichen Niveau. Auch sie
sind unmittelbar hintereinander in Strémungsrichtung
angeordnet.

Die drei Dosierleitungen 44, 45, 46 minden auf
unterschiedlichen Niveaus in z-Richtung in die Dise 34.

Wiederum sind in sé&mtlichen Dosierleitungen 40 -
46 Ventile 49 vorgesehen, um die Zuschlagstoffe in der
gewlinschten Weise dosieren zu kdnnen.

Eine weitere Abwandlung eines erfindungsgema-
Ben Stoffauflaufes ist in Fig. 3 dargestellt und insgesamt
mit der Ziffer 50 bezeichnet.

Die Faserstoffsuspension wird hierbei wiederum
Uber einen als Querstromverteiler ausgebildeten Vertei-
ler 51 zugeflhrt, von der aus sie Uber eine Fihrungs-
einrichtung 52 in Form eines Rohrverteilers 53 in die
Duise 54 gelangt, von der aus die Faserstoffsuspension
Uber den Spalt 59 ausstromt.

In Fig. 3 sind drei Dosierleitungen 60 - 62 darge-
stellt, die auf unterschiedlichen Niveaus in z-Richtung in
den Rohrverteiler 53 einmiinden.

In der Diise 54 sind im Unterschied zu der zuvor
beschriebenen Ausfiihrung nunmehr zwei (ibereinander
angeordnete Lamellen 57, 58 vorgesehen, die als Hohl-
profile ausgebildet sind, die mit Dosierleitungen 63, 64
verbunden sind, so daB ber die Dosierleitung 63, 64
zudosierte Zuschlagstoffe an der Vorderseite der
Lamellen 57 bzw. 58 austreten kénnen.

Es versteht sich, daB in Abwandlung davon auch
ein Austritt an der Oberseite bzw. Unterseite der Lamel-
len vorgesehen sein kénnte.

Wiederum sind in den Dosierleitungen 60 - 64 Ven-
tile 69 zur Regelung vorgesehen.

Eine weitere Abwandlung eines erfindungsgema-
Ben Stoffauflaufes ist in Fig. 4 dargestellt und insgesamt
mit der Ziffer 70 bezeichnet.

Wiederum wird die Faserstoffsuspension Gber den
als Querstromverteiler ausgebildeten Verteiler 71 zuge-
fahrt und gelangt von dort tber die Fiihrungseinrichtung
72, die als Rohrverteiler oder Plattenverteiler 73 ausge-
bildet ist, in die Diise 74, aus der sie Uber einen Spalt 79
ausstromt.

In Fig. 4 sind drei Dosierleitungen 80, 81, 82 darge-
stellt, die in den Rohrverteiler 73 einminden und wie-
derum von Ventilen 89 unterbrochen sind.

Im Gegensatz zu den zuvor beschriebenen Ausfih-
rungen miinden die Dosierleitungen 80 - 82 nicht senk-
recht in den Rohrverteiler 73 ein sondern in einem
stumpfen Winkel , der derart gewahlt ist, daB selbst bei
einer Veranderung des Stromes der Zuschlagstoffe
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durch die Dosierleitungen 80 - 82 der jeweilige Gesamt-
volumenstrom durch die betreffende Rohrleitung des
Rohrverteilers 73 nicht verandert wird.

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB unabhangig
von der Menge der zudosierten Zuschlagstoffe der
jeweilige Gesamtvolumenstrom durch die einzelnen
Rohre des Rohrverteilers 73 nicht verandert wird, so
daB trotz einer Veranderung der Menge der zudosierten
Zuschlagstoffe in der Duse 74 keine Ausgleichsstrd-
mungen entstehen kénnen, so daBB das Faserorientie-
rungsprofil hierdurch nicht beeinflut wird.

Es versteht sich, daB eine Konstanthaltung der ein-
zelnen Volumenstréme durch die Dosierleitungen 80 -
82 natirlich auch auf andere Weise erreicht werden
kann, indem entsprechende Regelkreise vorgesehen
werden oder indem ein wafriger Strom, insbesondere
von Siebwasser, wiederum in einem entsprechenden
Winkel zugemischt wird, so daB sich der Gesamtvolu-
menstrom durch die jeweiligen Dosierleitungen 80 - 82
auch dann nicht verandert, wenn die einzelnen Dosier-
medien in unterschiedlicher Menge zugefiihrt werden.

In Fig. 5 ist eine Mischeinrichtung zur Mischung
zweier Volumenstrome dargestellt, wie sie gemaB der
EP 0 565 923 A1 verwendet werden kann.

Die insgesamt mit der Ziffer 90 bezeichnete Misch-
einrichtung umfaBt ein erstes Rohr zur Fihrung eines
Hauptstroms 92 in Richtung eines Pfeiles 93, in das ein
zweites Rohr zur Fihrung eines Nebenstroms 96 in
Richtung eines Pfeiles 95 unter Bildung eines Winkels
zwischen den beiden Rohren einmiindet.

Der in Richtung des Pfeiles 95 in den Hauptstrom
92 einstrdmende Nebenstrom 96 ist tiber ein Ventil 94
regelbar.

Der Winkel zwischen den beiden Strémen 92, 96 ist
derart gewéahlt, daB sich selbst bei einer Veranderung
des Volumenstroms des Nebenstroms 96 der Gesamt-
volumenstrom durch das Austrittsende 98 in weiten
Bereichen nicht veréndert. Der Winkel liegt hierbei
meist im Bereich zwischen etwa 85° und 87°. Durch
eine zusatzliche Drosselstelle 97 nach Vereinigung von
Hauptstrom 92 und Nebenstrom 96 wird die
gewulinschte Linearitat verbessert.

Derartige Mischeinrichtungen 90 werden verwen-
det, um das Flachengewichtsquerprofil in y-Richtung
regeln zu kénnen, wie dies grundsétzlich aus der EP 0
565 923 A1 bekannt ist und nachfolgend anhand von
Fig. 6 erlautert wird.

In Fig. 6 ist ein erfindungsgemaBer Stoffauflauf ins-
gesamt mit der Ziffer 100 bezeichnet.

Der Stoffauflauf 100 umfaBt einen ersten Verteiler
101 zur Fahrung einer Faserstoffsuspension mit relativ
hoher Faserstoffkonzentration und einen zweiten Ver-
teiler 106 mit geringerem Durchmesser, in dem vor-
zugsweise Siebwasser gefthrt wird.

Der zweite Verteiler 106 ist Gber Ventile 107 und
Leitungen 108 jeweils mit einer Mischeinrichtung 109
verbunden, die nach dem anhand von Fig. 5 erlauterten
Prinzip aufgebaut ist und in der Verdinnungswasser
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aus dem zweiten Verteiler 106 im Volumenstrom aus
dem ersten Verteiler 101 zugemischt wird, ohne daB
dadurch der Gesamtvolumenstrom durch die jeweilige
Leitung 110 verandert wird. Die Mischeinrichtungen
109 sind Uber die Leitungen 110 mit einer nachfolgen-
den Fihrungseinrichtung 102 verbunden, an die sich
wiederum die Diise 104 anschlieBt. Die Flhrungsein-
richtung 102 umfaBBt wiederum einen als Plattenverteiler
ausgebildeten Rohrverteiler 103, in den Dosierleitun-
gen 111, 112, 113 auf verschiedenen Niveaus in z-Rich-
tung einminden, um unterschiedliche Zuschlagstoffe
zudosieren zu kénnen.

Aus der Duse 104 tritt schlieBlich die Faserstoff-
bahn 105 aus.

Durch die Anordnung gemaB Fig. 6 kann das Fla-
chengewichtsquerprofil in der gewlnschien Weise
beeinfluBt werden, ohne daB das Faserorientierungs-
querprofil nachteilig verandert wird. Gleichzeitig kénnen
Zuschlagstoffe GOber die Dosierleitungen 111 - 113 in
der gewilinschten Weise zudosiert werden, um Eigen-
schaften in z-Richtung oder y-Richtung gezielt zu beein-
flussen.

In Fig. 7 ist eine weitere Abwandlung eines erfin-
dungsgemaBen Stoffauflaufes dargestellt und insge-
samt mit der Ziffer 120 bezeichnet.

Die Ausfuohrung gemaB Fig. 7 unterscheidet sich
von der zuvor anhand von Fig. 6 beschriebenen Ausfih-
rung dadurch, daB zusatzlich zu den beiden Verteilern
fur die Faserstoffsuspension mit hoher Konzentration
und fir die Faserstoffsuspension mit niedriger Konzen-
tration (Siebwasser) ein dritter Verteiler vorgesehen ist,
um die gezielte Dosierung von Faserstoffsuspensionen
mit héherem oder niedrigerem Mahlgrad zu ermégli-
chen.

Ein erster Verteiler 121 dient zur Hauptversorgung
des Stoffauflaufes 120 im mittleren Bereich auBer den
Randzonen in y-Richtung gesehen. Diesem Verteiler
121 wird eine Faserstoffsuspension mit relativ geringem
Mahlgrad zugefahrt.

Ein weiterer Verteiler 137 dient zur Zufiihrung von
Faserstoffsuspension mit héherem Mahigrad, die vor-
zugsweise in die Randbereiche zugefthrt wird.

Ein dritter Verteiler 126 dient zur Zuflihrung von
Siebwasser zur Verdlinnung der aus dem ersten Vertei-
ler 121 oder dem zweiten Verteiler 137 abgezweigten
Faserstoffsuspension. Der dritte Verteiler 126 ist wie-
derum Uber Ventile 127 und Leitungen 128 mit Misch-
einrichtungen 129 verbunden, denen Faserstofi-
suspension aus dem zweiten Verteiler 137 zugefihrt ist,
oder Uber Ventile 127 und Leitungen 131 mit Mischein-
richtungen 132 verbunden, denen Faserstoffsuspen-
sion aus dem ersten Verteiler 121 zugefiihrt ist.

Die Mischeinrichtungen 129 bzw. 132 sind schlie3-
lich Gber Leitungen 130 bzw. 133 mit dem Rohrverteiler
123 verbunden.

Somit 4Bt sich in y-Richtung gesehen in den Rand-
bereichen der Faserstoffoahn 125 eine Faserstoffsus-
pension mit héherem Mahlgrad =zufihren als im
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zentralen Bereich, der aus dem ersten Verteiler 121 ver-
sorgt wird.

Wiederum kénnen Zuschlagstoffe tber Dosierlei-
tungen 134 - 136 in verschiedenen Niveaus in den
Rohrteiler 123 zudosiert werden, um eine gezielte
Eigenschaftsbeeinflussung der Faserstoffbahn 125 zu
erreichen.

In Fig. 8 ist ein Dreischicht-Stoffauflauf zur Ausfih-
rung des erfindungsgeméBen Verfahrens dargestellt
und insgesamt mit der Ziffer 140 bezeichnet.

Der Stoffauflauf 140 umfaBt einen ersten Verteiler
141 zur Aufnahme von Faserstoffsuspension hoher
Konzentration, der zur Regelung des Stoffdichtequer-
profils aus einem Neben-Verteiler 142 iber Ventile 143
und Leitungen 144 Ober Mischereinrichtungen 145 mit
Drosselstellen 146 Faserstoffsuspension niedrigerer
Konzentration, z.B. Siebwasser, zugemischt wird. Zwei
weitere Verteiler 148 und 150 sind zur Aufnahme von
Faserstoffsuspension vorgesehen, die in die oberen
und unteren Randbereiche zugefihrt wird, um die
Bedruckbarkeit in den Randbereichen gezielt zu ver-
bessern. Die drei Faserstoffsuspensionen werden Gber
Leitungen 147, 149, 151 und Fihrungseinrichtungen
152 in Dusen 154 geflhrt, aus denen sie Uber Spalte
zur Bildung einer Faserstoffbahn 155 zwischen einem
unteren Uber eine Siebleitwalze 156 geflihrten Sieb 157
und einem oberen (ber eine Siebleitwalze 158 gefiihr-
ten Sieb 159 ausgeschossen werden.

In Fig. 9 ist ein weiterer erfindungsgemaBer Stoff-
auflauf fiir eine Papiermaschine insgesamt mit der Ziffer
210 bezeichnet.

Der Stoffauflauf 210 umfaBt einen als Querverteiler
ausgebildeten Verteiler 212, der Uber eine Fuhrungs-
einrichtung 214 mit einer Diise 218 verbunden ist, aus
der die zugefuhrte Faserstoffsuspension lber einen
maschinenbreiten Spalt 220 austritt.

Die Fuhrungseinrichtung 214 umfaBt einen Rohr-
verteiler 16 oder Stufendiffusor mit einer Vielzahl von
Rohren, dessen Aufbau aus der Schnittdarstellung
gemanB Fig. 10 naher ersichtlich ist.

Der Stoffauflauf 210 ist Uber die Maschinenbreite
(y-Richtung) gesehen in eine Mehrzahl von Sektionen
84, Sy, S3,.. eingeteilt, wie aus Fig. 10 zu ersehen ist.

Jeder einzelnen Sektion wird geregelt ein
Zuschlagstoff, insbesondere Verdiinnungswasser,
zugemischt, um so eine lokale Stoffdichte- Regelung zu
ermdglichen, ohne daB der Spalt 220 verstellt werden
muB.

GemaB Fig. 9 sind beispielhaift flr eine einzelne
Sektion drei Dosierleitungen vorgesehen, die mit ver-
schiedenen Austrittséffnungen in den Verteiler 212, in
den Rohrverteiler 216 und in die Diise 218 einmiinden.

Da jede Dosierleitung 222, 234, 248 eine Mehrzahl
von Austrittséffnungen aufweist, sind die Dosierleitun-
gen 222, 234, 248 in einzelne Leitungszweige aufge-
teilt, um so den Druckverlust an den Austritts6ffnungen
geringer zu halten und um so eine gleichméBigere Ver-
teilung des Zuschlagstoffes in z-Richtung zu gewabhrlei-
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sten.

Die erste Dosierleitung 222, die in den Ubergangs-
bereich zwischen Verteiler 212 und Rohrverteiler 216
muiindet, wird aus einer gemeinsamen Speiseleitung
226 mit Siebwasser gespeist und ist (iber ein gemeinsa-
mes Regelorgan, das als motorisch steuerbares Ventil
ausgefihrt sein kann, regelbar. Die Dosierleitung 222
ist in zwei Leitungszweige 228, 230 aufgeteilt, die von
unten und von oben her in den Ubergangsbereich zwi-
schen Verteiler 212 und Rohrverteiler 216 einminden
und deren Enden zu einer geschlossenen Ringleitung
verbunden sind. Das Verdinnungswasser tritt Gber
mehrere Ubereinander in z-Richtung angeordnete Aus-
tritts6ffnungen aus, von denen beispielhaft drei Aus-
tritts6ffnungen 231, 232, 233 dargestellt sind.

Durch die Aufteilung der Dosierleitung 222 in zwei
Leitungszweige, die von entgegengesetzten Seiten her
die hintereinander angeordneten Austrittséffnungen
231, 232, 233 versorgen, wird der Druckverlust deutlich
reduziert und eine gleichmaBige Verteilung des Verdiin-
nungswassers in z-Richtung gewahrleistet.

Die zweite Dosierleitung 234 wird aus einer Speise-
leitung 238 mit Verdiinnungswasser gespeist, dessen
Volumenstrom ber ein gemeinsames Regelorgan 236
regelbar ist. Nach dem Regelorgan 236 ist die Dosier-
leitung 234 (iber einen Verteiler 235 in drei einzelne Lei-
tungszweige 240, 242, 244 aufgeteilt, die nacheinander
in x-Richtung gesehen auf verschiedenen Niveaus in z-
Richtung in den Rohrverteiler 216 einmiinden und aus
denen das Verdinnungswasser Uber Austrittséffnungen
austritt, von denen beispielhaft die Austrittséffnungen
245, 246, 247 dargestellt sind.

Die dritte Dosierleitung 248 wird wiederum aus
einer gemeinsamen Speiseleitung 256 gespeist, jedoch
umfaBt die Dosierleitung 248 drei vollstandig getrennte
Leitungszweige 258, 260, 262, die jeweils Uber ein
Regelorgan 250, 252, 254 mit der Speiseleitung 256
verbunden sind und die an ihren unteren Enden auf ver-
schiedenen Niveaus in die Dise 218 einmiinden, um
Verdiinnungswasser Uber Austrittséffnungen, von
denen beispielhaft die Austritts6ffnungen 263, 264, 265
dargestellt sind, auf verschiedenen Niveaus in z-Rich-
tung einspeisen zu kénnen.

In Fig. 10 ist ein Ausschnitt aus einem Rohrverteiler
in vergréBerter Darstellung im Querschnitt gezeigt. Der
Rohrverteiler oder Stufendiffusor besteht aus einer Viel-
zahl von Einzelrohren, die sich in Hauptstrémungsrich-
tung, d.h. in x-Richtung erstrecken und sich
stufenférmig in x-Richtung erweitern. In z-Richtung sind
Dosierleitungen vorgesehen, um Verdiinnungswasser
zu mischen zu kénnen.

Der Rohrverteiler ist wie der gesamte Stoffauflauf
Uber die Maschinenbreite, d.h. in y-Richtung gesehen in
einzelne Sektionen S, S, S3,.. aufgeteilt, die einzeln
regelbar sind, um eine lokale Stoffdichte-Regelung tiber
die Maschinenbreite zu erméglichen. Jeweils eine Sek-
tion Sy, S, wird von einer Dosierleitung 282, 284 mit
Verdinnungswasser versorgt. Dabei ist jede Dosierlei-
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tung 282, 284 in zwei Leitungszweige 266, 268 bzw.
286, 288 aufgeteilt, die von oben her und von unten her
in den Rohrverteiler einmiinden. Die Leitungszweige
sind innerhalb des Rohrverteilers selbst nochmals
jeweils in zwei Teilstrange aufgeteilt, die sich in z-Rich-
tung zwischen den einzelnen Rohren 270 erstrecken,
wie beispielhaft durch die Teilstrange 274, 276 darge-
stellt ist, und aus denen Verdiinnungswasser tber Aus-
tritts6ffnungen 272 in die Rohre 270 des Rohrverteilers
Ubertritt.

Da das Verdiinnungswasser jeweils von oben her
und von unten her Gber die Teilzweige der jeweiligen
Dosierleitung in den Rohrverteiler zugefihrt wird, wie
durch die Pfeile 278, 280 angedeutet ist, ergibt sich ins-
gesamt innerhalb jeder Dosierleitung 282 bzw. 284 ein
deutlich verringerter Druckabfall entlang des Weges
durch den Rohrverteiler, da im Vergleich zu herkémmli-
chen Dosierleitungen, die nur von oben oder von unten
her mit einem Leitungszweig in den Rohrverteiler ein-
miinden, die Menge der Uber eine Leitung zu versor-
genden Austritts6ffnungen halbiert ist.

Ferner ergibt sich durch die gegenlaufige Stro-
mungstrichtung von zwei Seiten her eine weitere Ver-
gleichmaBigung der Menge des zugemischten Fluids in
z-Richtung gesehen.

Es versteht sich, daB diese Ausfihrung natdrlich
auch besonders vorteilhaft fiir die Zufihrung der
Zuschlagstoffe in Form von Fullstoffen, Chemikalien,
insbesondere Retentionsmittel, Stérke, Faserstoffsus-
pensionen oder dgl., oder Mischungen davon, auf
unterschiedlichen Niveaus in z-Richtung zur gezielten
Beeinflussung der Papiereigenschaften verwendet wer-
den kann. Hierzu kénnten etwa die Dosierleitungen
258, 260, 262, die auf unterschiedlichen Niveaus in z-
Richtung in die Dise 218 einminden, bei einzelnen
Sektionen als Ringleitungen ausgebildet sein, die
jeweils aus einzelnen Verteilern gespeist werden. Auch
kann diese Ausfiihrung mit den zuvor erwdhnten Aus-
fihrungen kombiniert werden, also lediglich zur Zufth-
rung von Verdinnungswasser verwendet werden,
wahrend zusétzlich unterschiedliche Zuschlagstoffe in
z-Richtung zudosiert werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Verteilung einer Faserstoffsuspen-
sion im Stoffauflauf einer Papiermaschine, bei dem
die Faserstoffsuspension aus zumindest einem
Verteiler (11, 31, 51, 71, 101, 106, 121, 126, 137,
141, 142, 148, 150) Uber eine Fiihrungseinrichtung
(12, 32, 52, 72, 102, 122, 152) in eine Duse (14, 34,
54,74, 104, 124, 154) gefthrt wird, aus der sie Gber
einen Spalt (19, 39, 59, 79) austritt, dadurch
gekennzeichnet, daB der Faserstoffsuspension auf
mindestens zwei unterschiedlichen Niveaus in z-
Richtung unterschiedliche Zuschlagstoffe zudosiert
werden.
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2.

10.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB als Zuschlagstoffe Flillstoffe, Chemikalien,
insbesondere Retentionsmittel, Starke, Faserstof-
suspension, oder Mischungen davon zudosiert
werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
in z-Richtung gesehen in die Blattmitte weniger
Retentionsmittel zudosiert wird als in die Randbe-
reiche der Faserstoffsuspension.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
in z-Richtung gesehen in die Blattmitte weniger
Fullstoffe und/oder Feinstoffe zudosiert werden als
in die Randbereiche.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
in z-Richtung gesehen in die Blattmitte Zuschlag-
stoffe zudosiert werden, die die Festigkeit erhéhen,
und daB in die Randbereiche Zuschlagstoffe zudo-
siert werden, die die Bedruckbarkeit verbessern.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
die Stoffdichte der Faserstoffsuspension lber die
Maschinenbreite (y-Richtung) zonenweise geregelt
wird, wahrend die zonenweisen Volumenstréme
der Faserstoffsuspension im wesentlichen konstant
gehalten werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
die Volumenstrome der zudosierten Zuschlagstoffe
jeweils durch Zumischung eines wéassrigen Begleit-
mediums konstant gehalten werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
die Zuschlagstoffe in der FUhrungseinrichtung (12,
32, 52, 72, 102, 122, 152), in der Duse (14, 34, 54,
154) und/oder im Verteiler (11, 141, 148, 150)
zudosiert werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
die Zudosierung Uber die Maschinenbreite (y-Rich-
tung) und/oder in z-Richtung zonenweise geregelt
wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
eine durch die Zudosierung von Zuschlagstoffen
Uber die Maschinenbreite (y-Richtung) verursachte
Veradnderung des Flachengewichtes (ber eine
Regelung des Stoffflusses aus dem Verteiler (101,



11.

12.

13.

14.

15.

16.

17

121, 137, 141) und einer zugemischten Faserstoff-
suspension mit anderer Konzentration ausgegli-
chen wird.

Verfahren zur Verteilung einer Faserstoffsuspen-
sion in einem mehrschichtigen Stoffauflauf einer
Papiermaschine, bei dem die Faserstoffsuspension
aus zumindest zwei Verteilern (11, 31, 51, 71, 101,
106, 121, 126, 137, 141, 142, 148, 150) Uber Fiih-
rungseinrichtungen (12, 32, 52, 72, 102, 122, 152)
in Dusen (14, 34, 54, 74, 104, 124, 154) gefihrt
wird, aus denen sie Uber Spalte (19, 39, 59, 79)
austritt, insbesondere nach oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB in z-Richtung gesehen in den Randbereichen
eine Faserstoffsuspension mit héherem Mabhlgrad,
mit héherem Fllstoff- oder Feinstoffanteil, oder mit
weniger chemisch aufgeschlossenen und festeren
Fasern als in der Blatimitte zugefthrt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in y-Richtung gesehen in den Rand-
bereichen eine Faserstoffsuspension mit anderen
Eigenschaften als in der Blattmitte zugefiihrt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
in y-Richtung gesehen in die Blattmitte Zuschlag-
stoffe in anderen Mengen oder mit anderen Eigen-
schaften als in die Randbereiche der Faserstoff-
suspension zudosiert werden.

Stoffauflauf fir eine Papiermaschine mit einem Ver-
teiler (11, 31, 51, 71, 101, 106, 121, 126, 137, 141,
142, 148, 150) zum Verteilen einer Faserstoffsus-
pension Uber die Maschinenbreite, der Uber eine
Fahrungseinrichtung (12, 32, 52, 72, 102, 122, 152)
mit einer Dise (14, 34, 54, 74, 104, 124, 154) ver-
bunden ist, aus der die Faserstoffsuspension Uber
einen Spalt (19, 39, 59, 79) austritt, und mit einer
Zudosiereinrichtung mit Dosierleitungen (20-28,
40-46, 60-64, 80-82, 111-113, 134-136) zur Zudo-
sierung von Zuschlagstoffen, dadurch gekenn-
zeichnet, daB verschiedene Dosierleitungen auf
zumindest zwei unterschiedlichen Niveaus in z-
Richtung einmiinden.

Stoffauflauf nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die Dosierleitungen (20-28, 40-46,
60-64, 80-82, 111-113, 134-136) in die Fuhrungs-
einrichtung (12, 32, 52, 72, 102, 122), in die Dise
(14, 34, 54, 74, 104, 124) und/oder in den Verteiler
(11, 31, 51, 71, 101, 106, 121, 126, 137) einmin-
den.

Stoffauflauf nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB stromabwérts (in x-Richtung gese-
hen) mehrere Dosierleitungen (40, 41, 42, 43)
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17.

18.

19.

20.

21.

22,

18

hintereinander angeordnet sind.

Stoffauflauf nach einem oder mehreren der Anspru-
che 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB eine
Regeleinrichtung (18) zur Regelung des Volumen-
stroms der zudosierten Zuschlagstoffe vorgesehen
ist, die vorzugsweise eine in y-Richtung und/oder in
z-Richtung getrennte Regelung der Zufuhr der
Zuschlagstoffe erméglicht.

Stoffauflauf nach einem oder mehreren der Anspru-
che 14 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB in der
Duise (34, 35) zumindest eine Lamelle (37, 57, 58)
vorgesehen ist, und daB zumindest einige der
Dosierleitungen (63, 64) lGber die Lamelle (57, 58)
ausmiinden.

Stoffauflauf flir eine Papiermaschine mit einem Ver-
teiler (212) zum Verteilen einer Faserstoffsuspen-
sion Uber die Maschinenbreite, der Uber eine
Fahrungseinrichtung (214) mit einer Dlse (218)
verbunden ist, aus der die Faserstoffsuspension
Uber einen Spalt (220) austritt, wobei der Stoffauf-
lauf Gber die Maschinenbreite (y-Richtung) gese-
hen eine Mehrzahl von Sektionen (S84, S,, Sy)
umfaBt, denen jeweils Uber Dosierleitungen (222,
234, 248, 282, 284) mit Regelorganen (224, 236,
250, 252, 254) Zusatzstoffe, insbesondere Verdin-
nungswasser, Uber eine Mehrzahl von Austrittséff-
nungen (231, 232, 233, 245, 246, 247, 263, 264,
265, 272) lokal zumischbar sind, insbesondere
nach einem der Anspriche 14 bis 18 dadurch
gekennzeichnet, daB einer Mehrzahl von Sektionen
(84, Sy, S3) jeweils eine eigene Dosierleitung (222,
234, 248, 282, 284) zugeordnet ist, die in eine
Mehrzahl von Leitungszweigen (228, 230, 240,
242, 244, 258, 260, 262, 266, 268, 286, 288) aufge-
teilt ist, die mit den Austrittséffnungen (231, 232,
233, 245, 246, 247, 263, 264, 265, 272) verbunden
sind.

Stoffauflauf nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei zumindest einer Dosierleitung
(222, 234) die verschiedenen Leitungszweige (228,
230, 240, 242, 244) mit einem gemeinsamen
Regelorgan (224, 236) gekoppelt sind.

Stoffauflauf nach Anspruch 19 oder 20, dadurch
gekennzeichnet, daB bei zumindest einer Dosierlei-
tung (222, 282, 284) die verschiedenen Leitungs-
zweige (228, 230, 266, 268, 286, 288) von
entgegengesetzten Seiten her in die Sektion (S;,
S5, S3) einmlinden.

Stoffauflauf nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei zumindest einer Dosierleitung
(222, 282, 284) die verschiedenen Leitungszweige
(228, 230, 266, 268, 286, 288) von oben und von



23.

24,

25.

26.
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unten her in die Sektion (84, S5, S3) einmiinden.

Stoffauflauf nach einem oder mehreren der Anspri-
che 14 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB bei
zumindest einer Dosierleitung die verschiedenen
Leitungszweige in y-Richtung gesehen nebenein-
ander in die Sektion einmiinden.

Stoffauflauf nach einem oder mehreren der Anspri-
che 14 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB bei
zumindest einer Dosierleitung (234, 248) die ver-
schiedenen Leitungszweige (240, 242, 244) in
Hauptstrémungsrichtung (x-Richtung) gesehen hin-
tereinander in die Sektion (84, S,, S3) einmiinden.

Stoffauflauf nach einem oder mehreren der Anspri-
che 14 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB bei
zumindest einer Dosierleitung (248) eine Mehrzahl
von Leitungszweigen (258, 260, 262) jeweils mit
einem Regelorgan (250, 252, 254) versehen ist.

Stoffauflauf nach einem oder mehreren der Anspri-
che 14 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daB die
Sektionen unterschiedlich breit sind.
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