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(54) Blattbildungsverfahren und Nasspartie zur Herstellung einer Faserstoffbahn

(57) Den Gegenstand dieser Erfindung bilden ein
Blattbildungsverfahren und eine geeignete Nasspartie
zur Herstellung einer Faserstoffbahn in einer Papier-
oder Kartonmaschine mit verbesserter Faserorientie-

rung. Dabei wird in der Nasspartie nach einem Turbu-
lenzblock (3) eines Stoffauflaufs (1) ein Fluid seitlich
durch Offnungen (9, 9') der Faserstoffsuspension zuge-
fahrt.

Fig. 1

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 060 675 A2 2

Beschreibung

[0001] Den Gegenstand dieser Erfindung bilden ein
Blattbildungsverfahren zur Herstellung einer Faserstoff-
bahn in einer Papier- oder Kartonmaschine mit verbes-
serter Faserorientierung, sowie eine entsprechende
Nasspartie zur Durchfiihrung des Blattbildungsverfah-
rens.

[0002] Zur Bildung einer Faserstoffbahn in einer Pa-
piermaschine wird eine Faserstoffsuspension mit Hilfe
eines Stoffauflaufs auf ein Sieb aufgebracht. Der Stoff-
auflauf besteht dabei aus einer Verteileinrichtung zum
Verteilen der Faserstoffsuspension lber die Maschinen-
breite, aus einem Turbulenzblock, der durch eine Viel-
zahl von Turbulenzréhrchen gebildet wird und aus einer
Stoffauflaufdise. Fur eine gute Blattbildung ist es wichtig,
dass der Faserstoffsuspensionsstrahl méglichst gleich-
maRig Uber die gesamte Maschinenbreite auf das Sieb
auftrifft. Der Strahl aus dem Stoffauflauf weitet sich je-
doch nach dem Austritt aus der Stoffauflaufdise auf, au-
Rerdem kommt es zu einer zusatzlichen Aufweitung des
Strahls nach dem Auftreffen des Freistahls auf das Sieb.
Zur Fuhrung des Freistrahls und der Faserstoffsuspen-
sion auf dem Sieb ist daher eine Siebrandbegrenzung
notwendig. Ohne die Siebrandbegrenzung wiirde die
Suspension seitlich vom Sieb abflieBen, was zu einer
Reduzierung des Flachengewichtes und zu einer St6-
rung der Faserorientierung im Randbereich filhren wir-
de.

[0003] Die Siebrandbegrenzung verursachtaber auch
unerwiinschte Effekte. Einerseits kommt es durch die
Randreibung zwischen der seitlichen Stoffauflaufdiisen-
wand bzw. der Siebrandbegrenzung und der Faserstoff-
suspension zu Faserorientierungsstérungen bzw. zur
Ausbildung eines ungleichmaRigen Geschwindigkeits-
profils in der Suspension, wobei die Geschwindigkeit in
Maschinenlaufrichtung in der Siebmitte grofer ist als in
den Randbereichen. Andererseits verursacht die Sieb-
randbegrenzung eine Reflexionswelle zur Siebmitte hin,
wenn die Suspension auf die Siebrandbegrenzung auf-
trifft. Dieser unerwiinschte Effekt wird durch Siebrand-
begrenzungen, die sich in Maschinenlaufrichtung auf-
weiten, reduziert. Jedoch flief3t die Faserstoffsuspension
in die durch die Aufweitung freigelegten Bereiche, wo-
durch sich eine Faserstoffmatte mit diinnerem Rand bil-
det.

[0004] Aus dem Stand der Technik sind verschieden-
ste Lésungen fiir diese beiden Probleme bekannt. So
offenbart die EP 1 619 298 A2 einen Stoffauflauf bei dem
die randseitigen Turbulenzkanéle des Turbulenzerzeu-
gers jeweils vom restlichen Turbulenzerzeugerbereich
abgetrennt sind. Diese seitlichen Turbulenzkanale wei-
sen jeweils Zufihrungsleitungen fiir einen Randstrom
auf, durch den das Faserorientierungsprofil beeinflusst
werden kann. Die EP 0 857 816 B1 beschreibt einen
Stoffauflauf mit einer integrierten Randzufiihrungsanord-
nung im Bereich des Turbulenzblocks.

Eine Zufiihrung eines Randstromsim Turbulenzblock hat
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jedoch den Nachteil, dass sehr grof’e Randstrommen-
gen zugefuhrt werden miissen, damit die nachfolgenden
Randreibungseffekte kompensiert bzw. vermindert wer-
den kénnen. Diese starke Uberdosierung fiihrt zu einer
Stérung der Strémung vor dem Stahlaustritt aus dem
Stoffauflauf und dadurch zu Stérungen der Faserorien-
tierung.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein verbessertes Blattbildungsverfahren und eine da-
fur geeignete Nasspartie einer Papier- oder Kartonma-
schine zur Verfligung zu stellen, das die oben genannten
Nachteile umgeht und dadurch Faserorientierungssto-
rungen reduziert und zur Ausbildung einer Faserstoff-
matte mit verbesserter Flachengewichtsverteilung tber
die gesamte Maschinenbreite fihrt.

[0006] Gelost wird diese Aufgabe durch ein Blattbil-
dungsverfahren, bei dem in der Nasspartie nach einem
Turbulenzblock eines Stoffauflaufs ein Fluid seitlich
durch Offnungen zur Faserstoffsuspension zugefiihrt
wird. Dadurch kommt es zu einer verbesserten Suspen-
sionsflihrung und zu einer Reduzierung bzw. Kompen-
sierung der Randreibung. Sollte darliber hinaus die Sieb-
randbegrenzung eine Aufweitung aufweisen, so werden
die durch die Aufweitung freigelegten Bereiche mit dem
Fluid aufgefullt und somit ein AbflieRen der Suspension
in diese Randbereiche verhindert.

Vorzugsweise wird als Fluid Siebwasser verwendet, dies
ermdglicht einen besonders einfachen Verfahrensab-
lauf, da in der Nasspartie ohnehin eine gro3e Menge an
Siebwasser anfallt.

[0007] In einer anderen glnstigen Ausfiihrungsform
wird als Fluid eine Faserstoffsuspension verwendet, die
auch eine geringere oder héhere Konsistenz als die dem
Stoffauflaufverteiler zugefiihrte Faserstoffsuspension
aufweisen kann. Durch diese zuséatzliche Faserstoffzu-
fiihrung kénnen die Flachengewichtsunterschiede quer
zur Maschinenlaufrichtung besser ausgeglichen werden.
Bei einer sich in Maschinenlaufrichtung aufweitenden
Siebrandbegrenzung wird durch diese zusatzliche Fa-
serstoffzufiihrung der durch die Aufweitung gebildete
Zwischenraum mit Faserstoffsuspension aufgefllt und
somit eine einheitliche Suspensionshdhe auf dem Sieb
erreicht. Dies beglinstigt eine einheitliche Flachenge-
wichtverteilung tber die gesamte Faserstoffbahnbreite.
[0008] Als Fluid kann auch ein Gas, insbesondere Luft
verwendet werden. Dadurch kann ebenfalls eine Redu-
zierung der Randreibung erreicht werden, ohne dass da-
bei zusatzliche Flissigkeit der sich bildenden Faserstoff-
matte zugeflhrt werden muss.

[0009] Es ist vorteilhaft, wenn das Fluid bereits inner-
halb der Stoffauflaufdlise der Suspension zugefihrt wird,
dadurch kénnen herkdmmliche Siebrandbegrenzungen
beibehalten werden.

[0010] Esist aberauch moglich, dass das Fluid erstin
der Siebrandbegrenzung zugefiihrt wird, dadurch lasst
sich die Randreibung direkt im Bereich der Blattbildung
besonders gut reduzieren.

[0011] Esist zweckmaRig, wenn das Fluid im Wesent-
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lichen in Maschinenlaufrichtung zugefiihrt wird, da dies
die Ausbildung eines Fluidfilms zwischen Siebrandbe-
grenzung und Faserstoffsuspension begiinstigt. Dabei
ist es vorteilhaft wenn das Fluid bei der Zufihrung in Ma-
schinenlaufrichtung betrachtet eine gréRere Strémungs-
geschwindigkeit aufweist, als die Faserstoffsuspension.
Es kann das Fluid in Maschinenlaufrichtung an mehreren
hintereinander angeordneten Stellen zugefiihrt werden,
dabei kann das Fluid in den einzelnen Stellen mit unter-
schiedlichen Stromungsgeschwindigkeiten oder Men-
gen zugefihrt werden. Bevorzugt nimmt dann die Menge
bzw. Strémungsgeschwindigkeit des Fluids in den ein-
zelnen Stellen in Maschinenlaufrichtung zu, da die Fa-
serstoffsuspension durch den Entw&sserungsvorgang
am Sieb eindickt und somit der Aufwand zur Randrei-
bungskompensation ansteigt.

[0012] Gegenstand der Erfindung bildet auch eine
Nasspartie zur Blattbildung, bei der nach einem Turbu-
lenzblock in der Siebrandbegrenzung und / oder der
Stoffauflaufdiise Zufuhrkanale mit Offnungen zur Zufiih-
rung eines Fluids zur Faserstoffsuspension vorgesehen
sind. Durch das aus den Offnungen austretende Fluid
wird die Randreibung reduziert und die Blattbildung ver-
bessert.

[0013] Die Offnungen kénnen dabei entweder in einer
Seitenwand der Stoffauflaufdiise oder in einer Seiten-
wand der Siebrandbegrenzung angeordnet sein. Eine
Fluidzufuhr in der Stoffauflaufdiise hat den Vorteil, dass
bestehende Siebrandbegrenzungen nicht modifiziert
werden missen, wohingegen eine Zufuhr Uiber die Sieb-
randbegrenzung eine verbesserte Randreibungsmini-
mierung bis zur Fixierung des Blattes ermoglicht.
[0014] In einer vorteilhaften Ausfiihrung miinden die
Zufuhrkanale in die Seitenwand im Wesentlichen parallel
zur Maschinenlaufrichtung. Dies hat den Vorteil, dass die
Strédmungsrichtung des Fluids im Wesentlichen in Ma-
schinenlaufrichtung weist.

[0015] Giinstig dabei ist, wenn die Offnungen zur
Fluidzufuhr an beiden Seiten der Nasspartie vorgesehen
sind, da dadurch beidseitig die Randreibung minimiert
und ein symmetrisches Flachengewichtsprofil ausgebil-
det wird.

[0016] Es ist sinnvoll, wenn die Seitenwand nach der
Offnung mindestens eine Aussparung aufweist, die in
Maschinenlaufrichtung im Querschnitt abnimmt, wobei
die Seitenwand im Bereich der Aussparung als Fuh-
rungsflache fir das zugefiihrte Fluid dient. Durch diese
spezielle Gestaltung der Seitenwand wird das Fluid an-
nahernd in Maschinenlaufrichtung der Faserstoffsus-
pension zugefiihrt und die Ausbildung eines reibungs-
vermindernden Fluidfilms begunstigt.

[0017] In einer ginstigen Ausfuhrungsform der Nas-
spartie sind mehrere Austrittséffnungen vorgesehen,
vorzugsweise in Maschinenlaufrichtung gesehen hinter-
einander. Durch die Zufuhr des Fluids an mehreren Stel-
len der Nasspartie, kann der Bereich der Randreibungs-
reduzierung bzw. der Faserstoffzufuhr vergréfiert wer-
den.
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[0018] Im Folgenden werden zwei Ausfihrungsbei-
spiele der Erfindung anhand von Zeichnungen beschrie-
ben. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Draufsicht einer erfin-
dungsgemalen Nasspartie;

Fig. 2 eine schematische Draufsicht einer weiteren
Variante einer erfindungsgemafien Nasspartie;

Fig. 3 eine schematische Seitenansicht von Fig. 1;
Fig. 4 eine perspektivische Detailansicht von Fig. 1;

[0019] Die in Figur 1 dargestellte Anordnung zeigt ei-
nen Stoffauflauf 1 bestehend aus einem Verteiler 2, ei-
nem Turbulenzblock 3, der aus einer Vielzahl von Tur-
bulenzréhrchen 4 besteht und einer nachfolgenden Stoff-
auflaufdiise 5, durch die die durch den Verteiler 2 zuge-
fiihrte Faserstoffsuspension auf ein Sieb 6 austritt. Die
Maschinenlaufrichtung ist durch einen Pfeil 15 angedeu-
tet. Am Siebrand befindet sich eine Siebrandbegrenzung
7, die verhindert, dass die auf das Sieb 6 auftreffende
Faserstoffsuspension seitlich vom Sieb 6 abfliet. In der
Seitenwand 8 der Siebrandbegrenzung 7 befinden sich
Offnungen 9 von Zufuhrkanalen 10. Durch diese Zufuhr-
kanale 10 wird ein Fluid, beispielsweise Wasser, Ver-
dinnungswasser, Faserstoffsuspension, Luft oder ein
Gemisch aus diesen Komponenten zugefihrt. Durch die-
se Fluidzufuhr wird die Randreibung zwischen der Fa-
serstoffsuspension und der Seitenwand 8 der Siebrand-
begrenzung 7 vermindert, da das Fluid einen Grenzfilm
zwischen der Suspension und der Seitenwand 8 ausbil-
det. Dabei wird das Fluid im Wesentlichen in Maschinen-
laufrichtung eingedist, wobei die Strdmungsgeschwin-
digkeit des Fluids gréRerist, als die Strdomungsgeschwin-
digkeit der Faserstoffsuspension auf dem Sieb. Die Off-
nungen 9 in der Seitenwand 8 der Siebrandbegrenzung
7 befinden sich in Aussparungen 11. Durch diese Aus-
sparungen 11 wird das Fluid mdglichst parallel in Ma-
schinenlaufrichtung zwischen der Seitenwand 8 der
Siebrandbegrenzung 7 und der aus dem Stoffauflauf 1
austretenden Faserstoffsuspension eingedust.

[0020] Figur 2 stellt eine weitere Ausfiihrung der Erfin-
dung dar, wobei die verwendeten Bezugszeichen denen
in Fig. 1 entsprechen. Bei dieser Ausfliihrung wird jedoch
das Fluid {iber Zufuhrkanéle 10’ durch Offnungen 9’ in
der Seitenwand 8’ der Stoffauflaufdiise 5 zugefiihrt. Die
Offnungen 9’ sind in Aussparungen 11’ der Seitenwand
8’ angeordnet, dadurch wird die Fluidzufuhr in Maschi-
nenlaufrichtung beginstigt.

[0021] Figur 3 zeigt eine Seitenansicht von Figur 1,
dabei erkannt man besonders gut das Sieb 6, welches
unter dem Stoffauflauf 1 durch eine Brustwalze 12 um-
gelenkt wird. Die aus der Stoffauflaufdiise 5 austretende
Faserstoffsuspension trifft im Strahlauftreffpunkt 13 auf
das Sieb 6 auf. Die Offnung 9 und die Ausnehmung 11
in der Seitenwand 8 der Siebrandbegrenzung 7 sind an-
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gedeutet.

[0022] In Figur 4 ist eine perspektivische Detailansicht
von Figur 1 dargestellt und verdeutlicht die Form der Aus-
sparung 11 in der Seitenwand 8. Die Faserstoffsuspen-
sion tritt dabei aus der Diisendffnung 14 der Stoffauflauf-
dise 5 aus und trifft im Strahlauftreffpunkt 13 auf das
Sieb 6. Das Fluid tritt aus der Offnung 9 aus. Die Offnung
9ist senkrecht zur Maschinenlaufrichtung in der Ausneh-
mung 11 der Seitenwand 8 angeordnet und als Schlitz
ausgebildet. Die Ausnehmung 11 nimmt kontinuierlich
im Querschnitt in Maschinenlaufrichtung ab.

[0023] Im Betrieb wird Gber den Verteiler 2 eine Faser-
stoffsuspension dem Stoffauflauf 1 zugefihrt. Dabei
kann auch ein Teil der Suspension in einem Rucklauf 2’
abgezogen werden. Die Faserstoffsuspension stromtim
Stoffauflauf 1 durch eine Vielzahl von Turbulenzréhrchen
4 in die Stoffauflaufdiise 5. Von der Stoffauslaufdiise 5
trifft die Faserstoffsuspension im Strahlauftreffpunkt 13
auf das Sieb 6. Durch Zufuhrkanéle 10, 10’ in der Sieb-
randbegrenzung 7 bzw. Stoffauflaufdiise 5 wird ein Fluid
zur Beeinflussung des Geschwindigkeitsprofils der Fa-
serstoffsuspension eingedtist. Das Fluid hat vorzugswei-
se in Maschinenlaufrichtung eine héhere Strémungsge-
schwindigkeit als die Faserstoffsuspension, sowie gege-
benenfalls eine geringere Viskositat und geringere Kon-
sistenz als die Faserstoffsuspension. Durch die héhere
Stromungsgeschwindigkeit des Fluids wird die Faser-
stoffsuspensioninden Randbereichenin Maschinenlauf-
richtung beschleunigt. Dadurch bildet sich ein gleichma-
Riges Geschwindigkeitsprofil Giber die gesamte Breite
der Faserstoffsuspension aus.

[0024] Die in den Zeichnungen dargestellten Ausfiih-
rungsformen stellen lediglich eine bevorzugte Ausfiih-
rung der Erfindung dar. Die Erfindung umfasst auch an-
dere Ausfiihrungsformen, z.B. das Eindisen eines Fluids
Uber die Seitenwand 8’ der Stoffauflaufdiise 5 und tber
die Seitenwand 8 der Siebrandbegrenzung 7. Es sind
auch mehrere Offnungen 9, 9’ denkbar, die in Maschin-
elaufrichtung angeordnet sind. Dabei kann durch die je-
weiligen Offnungen das Fluid mit unterschiedlichen Ge-
schwindigkeiten bzw. unterschiedlichen Mengen zuge-
fuhrtwerden. Vorteilhaftist es, wenn die Geschwindigkeit
des durch die einzelnen Offnungen 9, 9’ zugefiihrten
Fluids in Maschinenlaufrichtung zunimmt, da die Faser-
stoffsuspension durch den Entwasserungsvorgang am
Sieb 6 eindickt und somit der Aufwand zur Randreibungs-
kompensation ansteigt.

Patentanspriiche

1. Blattbildungsverfahren zur Herstellung einer Faser-
stoffbahn in einer Papier- oder Kartonmaschine mit
einer Nasspartie aufweisend einen Stoffauflauf (1)
und eine Siebrandbegrenzung (7), dadurch ge-
kennzeichnet, dass in der Nasspartie nach einem
Turbulenzblock (3) des Stoffauflaufs (1) ein Fluid
seitlich durch Offnungen (9, 9') zur Faserstoffsus-
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10.

11.

12.

pension zugefuhrt wird.

Blattbildungsverfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass als Fluid Siebwasser ver-
wendet wird.

Blattbildungsverfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass als Fluid eine Faserstoffsus-
pension verwendet wird.

Blattbildungsverfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass als Fluid ein Gas, insbeson-
dere Luft, verwendet wird.

Blattbildungsverfahren nach einem der Anspriiche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Fluid
im Wesentlichen in Maschinenlaufrichtung zuge-
fuhrt wird.

Blattbildungsverfahren nach einem der Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Fluid
in Maschinenlaufrichtung hintereinander an mehre-
ren Stellen mit unterschiedlichen Strémungsge-
schwindigkeiten und / oder Mengen zugefiihrt wird.

Blattbildungsverfahren nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Menge und / oder Stro-
mungsgeschwindigkeit des Fluids in den einzelnen
Stellen in Maschinenlaufrichtung zunimmt.

Nasspartie einer Maschine zur Herstellung einer Fa-
serstoffbahn, mit einem Stoffauflauf (1) und einer
Siebrandbegrenzung (7), wobei der Stoffauflauf (1)
einen Verteiler (2), einen Turbulenzblock (3) und ei-
ne Stoffauflaufdiise (5) aufweist und wobei die Sieb-
randbegrenzung (7) direkt an die Stoffauflaufdiise
(5) angrenzt, dadurch gekennzeichnet, dass nach
dem Turbulenzblock (3) in der Siebrandbegrenzung
(7) und/ oder der Stoffauflaufdise Zufuhrkanale (10,
10’) mit Offnungen (9, 9') zur Zufiihrung eines Fluids
zur Faserstoffsuspension vorgesehen sind.

Nasspartie nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Offnungen (9') in einer Seiten-
wand (8’) der Stoffauflaufdiise (5) angeordnet sind.

Nasspartie nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Offnungen (9) in einer Seiten-
wand (8) der Siebrandbegrenzung (7) angeordnet
sind.

Nasspartie nach einem der Anspriiche 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass in die Seitenwand (8,
8’) die Zufuhrkanale (10, 10’) im Wesentlichen par-
allel zur Maschinenlaufrichtung miinden.

Nasspartie nach einem der Anspriiche 8 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Offnungen (9, 9°)



13.

14.

15.
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an beiden Seiten der Nasspartie in Maschinenlauf-
richtung gesehen angeordnet sind.

Nasspartie nach einem der Anspriche 8 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Seitenwand (8,
8’) nach der Offnung (9, 9’) mindestens eine Aus-
sparung (11, 11’) aufweist, die in Maschinenlaufrich-
tung im Querschnitt abnimmt, wobei die Seitenwand
(8, 8’) im Bereich der Aussparung (11, 11°) als Flh-
rungsflache fur das zugefiihrte Fluid dient.

Nasspartie nach einem der Anspriiche 8 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass mehrere Offnungen
(9, 9) vorgesehen sind.

Nasspartie nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Offnungen (9, 9') in Maschinen-
laufrichtung gesehen hintereinander angeordnet
sind.
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