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(54) Mehrschichtenstoffauflauf für eine Maschine zur Herstellung einer mehrschichtigen 
Faserstoffbahn

(57) Die Erfindung betrifft einen Mehrschichtenstoff-
auflauf (1) für eine Maschine zur Herstellung einer mehr-
schichtigen Faserstoffbahn (4), insbesondere einer
mehrschichtigen Papier- oder Kartonbahn, aus wenig-
stens zwei Faserstoffsuspensionen (5.1, 5.2), mit einer
Stoffauflaufdüse (2), die wenigstens zwei sich über die
Breite (B) der Maschine erstreckende, durch mindestens
eine Trennwand (6) voneinander getrennte, jeweils eine
Faserstoffsuspension (5.1, 5.2) als Faserstoffsuspensi-
onsstrom (7.1, 7.2) führende und aufeinander zulaufen-
de Düsenräume (8.1, 8.2) aufweist, welche stromauf-
wärts jeweils eine Zuführeinrichtung und stromabwärts

jeweils einen sich über die Breite (B) erstreckenden Aus-
trittsspalt (9.1, 9.2) mit einer Spaltweite (s9.1, s9.2) auf-
weisen, wobei die beiden äußeren Düsenräume (8.1,
8.2) außenseitig jeweils eine Außenwand (10.1, 10.2)
aufweisen.

Der erfindungsgemäße Mehrschichtenstoffauflauf
(1) ist dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens
eine in der Stoffauflaufdüse (2) angeordnete Trennwand
(6) einen Trennwandüberstand (Ü6) in einem Bereich
von 0,05 bis 3,0, vorzugsweise von 0,1 bis 2,0, insbe-
sondere von 0,2 bis 1,5, • die größte Einzelspaltweite
(s9.1) der wenigstens zwei Düsenräume (8.1, 8.2) auf-
weist.
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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft einen Mehrschichtenstoff-
auflauf für eine Maschine zur Herstellung einer mehr-
schichtigen Faserstoffbahn, insbesondere einer mehr-
schichtigen Papier- oder Kartonbahn, aus wenigstens
zwei Faserstoffsuspensionen, mit einer Stoffauflaufdü-
se, die wenigstens zwei sich über die Breite der Maschine
erstreckende, durch mindestens eine Trennwand von-
einander getrennte, jeweils eine Faserstoffsuspension
als Faserstoffsuspensionsstrom führende und aufeinan-
der zulaufende Düsenräume aufweist, welche stromauf-
wärts jeweils eine Zuführeinrichtung und stromabwärts
jeweils einen sich über die Breite erstreckenden Aus-
trittsspalt mit einer Spaltweite aufweisen, wobei die bei-
den äußeren Düsenräume außenseitig jeweils eine Au-
ßenwand aufweisen.
�[0002] Bei den Faserstoffsuspensionen wird es sich in
der Regel um Suspensionen mit verschiedenen Faser-
stoffen handeln; es kann sich aber auch um Suspensio-
nen mit gleichen Faserstoffen handeln, wobei jedoch un-
terschiedliche physikalische Eigenschaften vorliegen.
Eine physikalische Eigenschaft können beispielsweise
unterschiedliche Drücke zur Einstellung unterschiedli-
cher Strömungsgeschwindigkeiten im jeweiligen Faser-
stoffsuspensionsstrom sein.
�[0003] Ein derartiger Mehrschichtenstoffauflauf ist bei-
spielsweise aus der deutschen Offenlegungsschrift DE
195 38 149 A1 bekannt.
�[0004] Die überwiegende Zahl von Mehrschichten-
stoffaufläufen wird heutzutage im Bereich der Verpak-
kungsmaschinen zur Herstellung von Testliner einge-
setzt. Die zunehmenden Herstellungsgeschwindigkeiten
sowie die steigenden Rohstoff- und Energiekosten erfor-
dern verstärkt die Herstellung von mehrschichtigen Pro-
dukten mit geringeren Flächengewichten. Die Mehr-
schichtenstoffaufläufe werden hierzu mit immer kleine-
ren Spaltweiten bzw. Faserstoffsuspensionsstrahldicken
betrieben. Hierdurch steigen jedoch die Anforderungen
an die Stabilität und die Turbulenzqualität des jeweiligen
aus der Stoffauflaufdüse des Mehrschichtenstoffauflaufs
kommenden Faserstoffsuspensionsstrahls zum Zwecke
der Verringerung der Mischungszonen innerhalb des Fa-
serstoffsuspensionsstrahls in seiner Höhenrichtung (z-
Richtung).
�[0005] Es ist also Aufgabe der Erfindung, einen Mehr-
schichtenstoffauflauf der eingangs genannten Art derart
weiterzubilden, dass sowohl eine hochwertige Schich-
tenreinheit in der Höhenrichtung als auch eine gute op-
tische Abdeckungsqualität der äußeren Faserstoffsus-
pensionsschichten bei einer mit ihm hergestellten Faser-
stoffbahn erreicht wird. Dabei soll insbesondere auch die
Herstellung einer Faserstoffbahn mit einem Flächenge-
wicht in einem Bereich von 20 bis 60 g/m2 pro Faser-
stoffsuspensionsschicht bei einer Herstellungsge-
schwindigkeit von über 900 m/min möglich sein.
�[0006] Diese Aufgabe wird bei einem Mehrschichten-
stoffauflauf der eingangs genannten Art erfindungsge-

mäß dadurch gelöst, dass die mindestens eine in der
Stoffauflaufdüse angeordnete Trennwand einen Trenn-
wandüberstand in einem Bereich von 0,05 bis 3,0, vor-
zugsweise von 0,1 bis 2,0, insbesondere von 0,2 bis 1,5,
· die größte Einzelspaltweite der wenigstens zwei Dü-
senräume aufweist.
�[0007] Die erfindungsgemäße Aufgabe wird auf diese
Weise vollkommen gelöst.
�[0008] Die Stoffauflaufdüse des erfindungsgemäßen
Mehrschichtenstoffauflaufs erbringt den Vorteil, dass
sich die Schichtenreinheit in der Höhenrichtung gegen-
über bekannten Mehrschichtenstoffaufläufen merklich
verbessern lässt. Dies ist prinzipiell dadurch begründet,
dass sich der Druckverlust an der Trennwand durch eine
Verkürzung des Trennwandüberstands verkleinern
lässt. Damit verbunden ist eine Reduktion der sich in den
Faserstoffsuspensionsströmen ausbildenden Turbulen-
zen mit einhergehender Verbesserung der Schichten-
reinheit in der Höhenrichtung.
�[0009] Die sich in den äußeren Faserstoffsuspensi-
onsströmen ausbildenden Turbulenzen beeinflussen in
einem wesentlichen Maße auch die Abdeckungsqualitä-
ten der äußeren Faserstoffsuspensionsschichten. Wer-
den nun die Turbulenzen reduziert, so verringern sich
auch die Mischungszonen innerhalb des Faserstoffsus-
pensionsstrahls in seiner Höhenrichtung (z-�Richtung).
Und die verringerten Mischungszonen tragen wiederum
wesentlich zu verbesserten Abdeckungsqualitäten der
äußeren Faserstoffsuspensionsschichten bei.
�[0010] Somit wird bei einer Faserstoffbahn, welche
mittels des erfindungsgemäßen Mehrschichtenstoffauf-
laufs hergestellt wurde, sowohl eine hochwertige Schich-
tenreinheit in der Höhenrichtung als auch eine gute op-
tische Abdeckungsqualität der äußeren Faserstoffsus-
pensionsschichten erreicht.
�[0011] Sollte der Mehrschichtenstoffauflauf als ein
Drei- oder gar Vierschichtenstoffauflauf ausgebildet sein,
so können die Trennwandüberstände je nach Anwen-
dungsfall gleiche, annähernd gleiche oder gar verschie-
dene Werte aufweisen. Allgemein kann die einzelne
Trennwand aus einem Edelstahl oder dergleichen beste-
hen und eine Mindeststeifigkeit sowohl in Maschinenlauf-
richtung als auch in Maschinenquerrichtung aufweisen,
die bereichsweise zumindest einen Wert ≥ 40 N/mm an-
nimmt.
�[0012] In einer ersten erfindungsgemäßen Ausgestal-
tung ist vorgesehen, dass die mindestens eine in der
blendenfreien Stoffauflaufdüse angeordnete Trennwand
einen Trennwandüberstand in einem Bereich von 0,05
bis 1,0, vorzugsweise von 0,1 bis 0,95, insbesondere von
0,2 bis 0,90, · die größte Einzelspaltweite der wenigstens
zwei Düsenräume aufweist. Bei diesem blendenfreien
Mehrschichtenstoffauflauf ist somit das Erfordernis er-
füllt, dass kein Blendenvorstand infolge des Nichtvorhan-
denseins einer Blende lediglich einen kleinen Trennwan-
düberstand erforderlich macht.
�[0013] Und in einer weiteren erfindungsgemäßen Aus-
gestaltung ist vorgesehen, dass an einer Außenwand der
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Stoffauflaufdüse eine vorzugsweise einstellbare Blende
mit einer Blendeneintauchtiefe angeordnet ist und dass
die mindestens eine in der Stoffauflaufdüse angeordnete
Trennwand einen Trennwandüberstand in einem Be-
reich von 0,5 bis ≤ 3,0, vorzugsweise von 0,6 bis ≤ 2,0,
insbesondere von 0,7 bis 1,5, • die größte Einzelspalt-
weite der wenigstens zwei Düsenräume aufweist. Somit
wird bei diesem Mehrschichtenstoffauflauf das Erforder-
nis erfüllt, dass ein großer Blendenvorstand einen grö-
ßeren Trennwandüberstand erforderlich macht.
�[0014] Bei diesem Mehrschichtenstoffauflauf kann
selbstverständlich auch an beiden Außenwänden der
Stoffauflaufdüse jeweils eine vorzugsweise einstellbare
Blende mit einer Blendeneintauchtiefe angeordnet sein.
Die Einstellung der Blende kann beispielsweise mittels
mehrerer über die Breite der Stoffauflaufdüse angeord-
neter Stelleinheiten, insbesondere Stellmotoren, erfol-
gen. Hierdurch wird der Druckverlust in der betreffenden
Faserstoffsuspensionsschicht minimiert.
�[0015] Weiterhin weist die Blende bevorzugt eine hy-
draulische relevante Blendeneintauchtiefe in die benach-
barte Faserstoffsuspension in einem Bereich von 1 bis
30 mm, vorzugsweise in einem Bereich von 5 bis 15 mm,
auf. Diese Ausführung erlaubt die Erzeugung einer Min-
destturbulenz in der entsprechenden Faserstoffsuspen-
sion, ohne jedoch gleich das vorbeschriebene nachteil-
hafte Turbulenzniveau zu erreichen.
�[0016] Damit die in Faserstoffsuspensionsströmen ge-
führten Faserstoffsuspensionen eine prozesstechnisch
optimale Zusammenführung erfahren, weist die minde-
stens eine Trennwand einen Trennwandwinkel ≤ 10°,
vorzugsweise in einem Bereich zwischen 3 und 7°, auf.
Zudem vermeiden diese Winkelbereiche eine nachteil-
hafte Vermischung von zwei benachbarten Faserstoff-
suspensionen.
�[0017] Ferner kann je nach Systemanforderung we-
nigstens eine Trennwand zur Trennung zweier benach-
barter Faserstoffsuspensionsströme starr oder mittels ei-
ner stromaufwärtig angebrachten Gelenkeinheit gelen-
kig in der Stoffauflaufdüse angeordnet sein. Diese Aus-
gestaltungen erlauben eine optimale Auslegung des
Mehrschichtenstoffauflaufs an unterschiedliche betrieb-
liche Systemanforderungen.
�[0018] Die aus der Stoffauflaufdüse als gemeinsamer
Faserstoffsuspensionsstrahl austretenden Faserstoff-
suspensionsströme können überdies unterschiedliche
Strahlgeschwindigkeiten aufweisen. So kann beispiels-
weise der mindestens eine Unterschied in den Strahlge-
schwindigkeiten einen Wert im Bereich von 10 bis 60
m/min, vorzugsweise von 15 bis 25 m/min, annehmen.
Dadurch vermindert sich wesentlich die Ausbreitung des
Mischungskegels in dem Faserstoffsuspensionsstrahl
zu der relevanten Faserstoffsuspensionsschicht. Diese
Anforderungen können in bekannter Weise auch abhän-
gig vom Formerkonzept sein.
�[0019] Weiters kann es im Hinblick auf eine Regelung
sowohl des Faserorientierungsquerprofils als auch des
Flächengewichtsquerprofils der mehrschichtigen Faser-

stoffbahn von Vorteil sein, wenn der Mehrschichtenstoff-
auflauf in weitere Ausgestaltung mit einer aus einer Viel-
zahl an Druckschriften bekannten Verdünnungswasser-
Regelung versehen ist. Hierzu ist wenigstens einer Fa-
serstoffsuspension ein geregelter Zuführstrom, insbe-
sondere ein Verdünnungswasserstrom bei Erzeugung
eines Mischstroms mit einer Mischkonzentration zuführ-
bar.
�[0020] Der erfindungsgemäße Mehrschichtenstoffauf-
lauf eignet sich in besonderem Maße zur Verwendung
in einer Maschine zur Herstellung einer mehrschichtigen
Faserstoffbahn, insbesondere einer mehrschichtigen
Papier- oder Kartonbahn,� aus wenigstens zwei Faser-
stoffsuspensionen. Bei einer derartigen Verwendung er-
geben sich die bereits genannten Vorteile.
�[0021] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung meh-
rerer bevorzugter Ausführungsbeispiele unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung.
�[0022] Es zeigen die

Figuren 1 bis 4 schematische Längsschnittdarstel-
lungen von Endbereichen verschie-
dener Ausführungsformen einer je-
weiligen Stoffauflaufdüse eines erfin-
dungsgemäßen Mehrschichtenstoff-
auflaufs.

�[0023] Die Figuren 1 bis 4 zeigen jeweils eine sche-
matische Längsschnittdarstellung eines Endbereichs 3
einer Ausführungsform einer Stoffauflaufdüse 2 eines
Mehrschichtenstoffauflaufs 1. Der jeweils dargestellte
Mehrschichtenstoffauflauf 1 ist als ein so genannter
Zweischichtenstoffauflauf ausgebildet und er ist ein Be-
standteil einer nicht näher dargestellten Maschine zur
Herstellung einer mehrschichtigen Faserstoffbahn 4, ins-
besondere einer mehrschichtigen Papier- oder Karton-
bahn, aus wenigstens zwei Faserstoffsuspensionen 5.1,
5.2. Der jeweilige Mehrschichtenstoffauflauf 1 kann
selbstverständlich auch als ein Drei- oder gar Vierschich-
tenstoffauflauf ausgebildet sein.
�[0024] Bei den Faserstoffsuspensionen 5.1, 5.2 wird
es sich in der Regel um Suspensionen mit verschiedenen
Faserstoffen handeln; es kann sich aber auch um Sus-
pensionen mit gleichen Faserstoffen handeln, wobei je-
doch unterschiedliche physikalische Eigenschaften vor-
liegen.
�[0025] Die jeweilige Stoffauflaufdüse 2 weist zwei sich
über die Breite B (Pfeil) der Maschine erstreckende,
durch eine Trennwand 6 voneinander getrennte und je-
weils eine Faserstoffsuspension 5.1, 5.2 als Faserstoff-
suspensionsstrom 7.1 (Pfeil), 7.2 (Pfeil) führende und
aufeinander zulaufende Düsenräume 8.1, 8.2, auf. Die
beiden Düsenräume 8.1, 8.2 besitzen dabei gleiche oder
unterschiedliche Querschnittsformen. Ferner weist der
jeweilige Düsenraum 8.1, 8.2 stromaufwärts eine nicht
näher dargestellte Zuführeinrichtung und stromabwärts
einen sich über die Breite B (Pfeil) erstreckenden Aus-
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trittsspalt 9.1, 9.2 mit einer jeweiligen Spaltweite s9.1,
s9.2 auf. Die Spaltweiten s9.1, s9.2 sind hierbei gleich
oder verschieden. Die jeweilige nicht näher dargestellte
Zuführeinrichtung kann unmittelbar, also direkt, oder mit-
telbar, beispielsweise über einen Turbulenzerzeuger, ei-
ne vorzugsweise maschinenbreite Zwischenkammer
und ein Rohrgitter, an dem entsprechenden Düsenraum
8.1, 8.2 angeordnet sein, wobei die mittelbaren Einheiten
dem Fachmann bekannt sind.
�[0026] Die Trennwand 6 besteht in bevorzugter Weise
aus einem Edelstahl oder dergleichen und weist eine
Mindeststeifigkeit S sowohl in Maschinenlaufrichtung als
auch in Maschinenquerrichtung auf, die bereichsweise
zumindest einen Wert ≥ 40 N/mm annimmt.
�[0027] Weiterhin weisen die beiden Düsenräume 8.1,
8.2, welche ja die beiden äußeren Düsenräume bei ei-
nem Zweischichtenstoffauflauf darstellen, außenseitig
jeweils eine Außenwand 10.1, 10.2 auf.
�[0028] Die jeweilige in der Stoffauflaufdüse 2 angeord-
nete Trennwand 6 weist nun einen Trennwandüberstand
Ü6 in einem Bereich von 0,05 bis 3,0, vorzugsweise von
0,1 bis 2,0, insbesondere von 0,2 bis 1,5, • die größte
Einzelspaltweite s9.1 der wenigstens zwei Düsenräume
8.1, 8.2 auf.
�[0029] In der Figur 1 ist nun ein Mehrschichtenstoff-
auflauf 1 mit einer blendenfreien Stoffauflaufdüse 2 dar-
gestellt. Die in dieser blendenfreien Stoffauflaufdüse 2
angeordnete Trennwand 6 weist dabei einen Trennwan-
düberstand Ü6 in einem Bereich von 0,05 bis 1,0, vor-
zugsweise von 0,1 bis 0,95, insbesondere von 0,2 bis
0,90, • die größte Einzelspaltweite s9.1 der zwei Düsen-
räume 8.1, 8.2 auf.
�[0030] An den in den Figuren 2 bis 4 dargestellten
Mehrschichtenstoffaufläufen 1 hingegen ist an wenig-
stens einer Außenwand 10.1 bzw. 10.1, 10.2 der Stoff-
auflaufdüse 2 eine vorzugsweise einstellbare Blende
12.1 bzw. 12.1, 12.2 mit einer Blendeneintauchtiefe t12.1
bzw. t12.1, t12.2 angeordnet. Die jeweilige Blendenein-
tauchtiefe t12.1 bzw. t12.1, t12.2 ist hierbei per Definition
die senkrechte Eintauchtiefe der jeweiligen Blende 12.1
bzw. 12.1, 12.2 in den dazugehörigen Faserstoffsuspen-
sionsstrom 7.1 (Pfeil) bzw. 7.1 (Pfeil), 7.2 (Pfeil). Die Ver-
stellbarkeit der entsprechenden Blende 12.1 bzw. 12.1,
12.2 ist mittels eines jeweiligen Doppelpfeils angedeutet.
�[0031] Die Ausführungsformen der Figuren 2 und 3
weisen an der Außenwand 10.1 eine Blende 12.1 mit
einer Blendeneintauchtiefe t12.1 auf, wohingegen die
Ausführungsform der Figur 4 an beiden Außenwänden
10.1, 10.2 jeweils eine Blende 12.1, 12.2 mit einer jewei-
ligen Blendeneintauchtiefe t12.1, t12.2 aufweist. Die je-
weilige Trennwand 6 weist hierbei einen Trennwandü-
berstand Ü6 in einem Bereich von 0,5 bis ≤ 3,0, vorzugs-
weise von 0,6 bis ≤ 2,0, insbesondere von 0,7 bis 1,5, •
die größte Einzelspaltweite s9.1 der zwei Düsenräume
8.1, 8.2 auf.
�[0032] Die jeweilige hydraulische relevante Blenden-
eintauchtiefe t12.1 bzw. t12.1, t12.2 in die benachbarte
Faserstoffsuspension 5.1 bzw. 5.1, 5.2 nimmt dabei ei-

nen Wert in einem Bereich von 1 bis 30 mm, vorzugs-
weise in einem Bereich von 5 bis 15 mm, an.
�[0033] Die beiden Ausführungsformen der Figuren 2
und 3 unterscheiden sich dahingehend, dass bei der Aus-
führungsform der Figur 2 der Unterlippenvorstand L der
unteren Außenwand 10.2 größer als der Trennwandü-
berstand Ü6 der Trennwand 6 ist. Hingegen ist bei der
Ausführungsform der Figur 3 der Unterlippenvorstand L
der unteren Außenwand 10.2 kleiner als der Trennwan-
düberstand Ü6 der Trennwand 6. Bei beiden Ausfüh-
rungsformen weist die jeweilige Trennwand 6, wie bereits
ausgeführt, wiederum einen Trennwandüberstand Ü6 in
einem Bereich von 0,5 bis ≤ 3,0, vorzugsweise von 0,6
bis ≤ 2,0, insbesondere von 0,7 bis 1,5, • die größte Ein-
zelspaltweite s9.1 der wenigstens zwei Düsenräume 8.1,
8.2 auf.
�[0034] Ferner weist bei allen Ausführungsformen der
Figuren 1 bis 4 die Trennwand 6 einen Trennwandwinkel
α ≤ 10°, vorzugsweise in einem Bereich zwischen 3 und
7°, auf und sie kann in bekannter Weise entweder starr
oder mittels einer stromaufwärtig angebrachten Gelenk-
einheit gelenkig in der Stoffauflaufdüse 2 angeordnet
sein. Der Trennwandwinkel α ist, in anderen Worten, zwi-
schen den beiden von den Faserstoffsuspensionsströ-
men 7.1, 7.2 berührten Wandflächen 6.1, 6.2 der Trenn-
wand 6 ausgebildet.
�[0035] Die aus der Stoffauflaufdüse 2 als gemeinsa-
mer Faserstoffsuspensionsstrahl 11 austretenden Fa-
serstoffsuspensionsströme 7.1, 7.2 können unterschied-
liche Strahlgeschwindigkeiten v7.1 (Pfeil), v7.2 (Pfeil)
aufweisen. Dabei nimmt der Unterschied in den Strahl-
geschwindigkeiten v7.1 (Pfeil), v7.2 (Pfeil) insbesondere
einen Wert im Bereich von 10 bis 60 m/min, vorzugsweise
von 15 bis 25 m/min, an.
�[0036] Und letztlich kann wenigstens einer Faserstoff-
suspension ein geregelter Zuführstrom, insbesondere
ein Verdünnungswasserstrom bei Erzeugung eines
Mischstroms mit einer Mischkonzentration zuführbar
sein. Dies ermöglicht eine Regelung sowohl des Faser-
orientierungsquerprofils als auch des Flächengewichts-
querprofils der mehrschichtigen Faserstoffbahn.
�[0037] Der jeweils in den Figuren 1 bis 4 dargestellte
Mehrschichtenstoffauflauf 1 eignet sich in besonderem
Maße zur Verwendung in einer Maschine zur Herstellung
einer mehrschichtigen Faserstoffbahn 4, insbesondere
einer mehrschichtigen Papier- oder Kartonbahn, aus we-
nigstens zwei Faserstoffsuspensionen 5.1, 5.2.
�[0038] Zusammenfassend ist festzuhalten, dass durch
die Erfindung ein Mehrschichtenstoffauflauf der ein-
gangs genannten Art geschaffen wird, der die Erreichung
sowohl einer hochwertigen Schichtenreinheit in der Hö-
henrichtung als auch einer guten optischen Abdeckungs-
qualität der äußeren Faserstoffsuspensionsschichten
bei einer mit ihm hergestellten Faserstoffbahn ermög-
licht. Dies wird insbesondere auch bei der Herstellung
einer Faserstoffbahn mit einem Flächengewicht in einem
Bereich von 20 bis 60 g/m2 pro Faserstoffsuspensions-
schicht bei einer Herstellungsgeschwindigkeit von über
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900 m/min ermöglicht.

Bezuaszeichenliste

�[0039]

1 Mehrschichtenstoffauflauf
2 Stoffauflaufdüse
3 Endbereich
4 Mehrschichtige Faserstoffbahn
5.1 Faserstoffsuspension
5.2 Faserstoffsuspension
6 Trennwand
6.1 Wandfläche
6.2 Wandfläche
7.1 Faserstoffsuspensionsstrom (Pfeil)
7.2 Faserstoffsuspensionsstrom (Pfeil)
8.1 Düsenraum
8.2 Düsenraum
9.1 Austrittsspalt
9.2 Austrittsspalt
10.1 Außenwand
10.2 Außenwand
11 Faserstoffsuspensionsstrahl
12.1 Blende
12.2 Blende

B Breite (Pfeil)
L Unterlippenvorstand
S Mindeststeifigkeit
s9.1 Spaltweite (Einzelspaltweite)
s9.2 Spaltweite (Einzelspaltweite)
t12.1 Blendeneintauchtiefe
t12.2 Blendeneintauchtiefe
Ü6 Trennwandüberstand

v7.1 Strahlgeschwindigkeit (Pfeil)
v7.2 Strahlgeschwindigkeit (Pfeil)
α Trennwandwinkel

Patentansprüche

1. Mehrschichtenstoffauflauf (1) für eine Maschine zur
Herstellung einer mehrschichtigen Faserstoffbahn
(4), insbesondere einer mehrschichtigen Papier-
oder Kartonbahn, aus wenigstens zwei Faserstoff-
suspensionen (5.1, 5.2), mit einer Stoffauflaufdüse
(2), die wenigstens zwei sich über die Breite (B) der
Maschine erstreckende, durch mindestens eine
Trennwand (6) voneinander getrennte, jeweils eine
Faserstoffsuspension (5.1, 5.2) als Faserstoffsus-
pensionsstrom (7.1, 7.2) führende und aufeinander
zulaufende Düsenräume (8.1, 8.2) aufweist, welche
stromaufwärts jeweils eine Zuführeinrichtung und
stromabwärts jeweils einen sich über die Breite (B)
erstreckenden Austrittsspalt (9.1, 9.2) mit einer
Spaltweite (s9.1, s9.2) aufweisen, wobei die beiden

äußeren Düsenräume (8.1, 8.2) außenseitig jeweils
eine Außenwand (10.1, 10.2) aufweisen, �
dadurch gekennzeichnet, �
dass die mindestens eine in der Stoffauflaufdüse (2)
angeordnete Trennwand (6) einen Trennwandüber-
stand (Ü6) in einem Bereich von 0,05 bis 3,0, vor-
zugsweise von 0,1 bis 2,0, insbesondere von 0,2 bis
1,5, • die größte Einzelspaltweite (s9.1) der wenig-
stens zwei Düsenräume (8.1, 8.2) aufweist.

2. Mehrschichtenstoffauflauf (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die mindestens eine in der blendenfreien Stoff-
auflaufdüse (2) angeordnete Trennwand (6) einen
Trennwandüberstand (Ü6) in einem Bereich von
0,05 bis 1,0, vorzugsweise von 0,1 bis 0,95, insbe-
sondere von 0,2 bis 0,90, • die größte Einzelspalt-
weite (s9.1) der wenigstens zwei Düsenräume (8.1,
8.2) aufweist.

3. Mehrschichtenstoffauflauf (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, �
dass an einer Außenwand (10.1) der Stoffauflauf-
düse (2) eine vorzugsweise einstellbare Blende
(12.1) mit einer Blendeneintauchtiefe (t12.1) ange-
ordnet ist und dass die mindestens eine in der Stoff-
auflaufdüse (2) angeordnete Trennwand (6) einen
Trennwandüberstand (Ü6) in einem Bereich von 0,5
bis ≤ 3,0, vorzugsweise von 0,6 bis ≤ 2,0, insbeson-
dere von 0,7 bis 1,5, • die größte Einzelspaltweite
(s9.1) der wenigstens zwei Düsenräume (8.1, 8.2)
aufweist.

4. Mehrschichtenstoffauflauf (1) nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, �
dass an beiden Außenwänden (10.1, 10.2) der Stoff-
auflaufdüse (2) jeweils eine vorzugsweise einstell-
bare Blende (12.1, 12.2) mit einer Blendeneintauch-
tiefe (t12.1, t12.2) angeordnet ist.

5. Mehrschichtenstoffauflauf (1) nach Anspruch 3 oder
4,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Blende (12.1; 12.1, 12.2) eine hydraulische
relevante Blendeneintauchtiefe (t12.1; t12.1, t12.2)
in die benachbarte Faserstoffsuspension (5.1, 5.2)
in einem Bereich von 1 bis 30 mm, vorzugsweise in
einem Bereich von 5 bis 15 mm, aufweist.

6. Mehrschichtenstoffauflauf (1) nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche,�
dadurch gekennzeichnet, �
dass die mindestens eine Trennwand (6) einen
Trennwandwinkel (α) ≤ 10°, vorzugsweise in einem
Bereich zwischen 3 und 7°, aufweist.

7. Mehrschichtenstoffauflauf (1) nach Anspruch 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, �
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dass wenigstens eine Trennwand (6) zur Trennung
zweier benachbarter Faserstoffsuspensionsströme
(7.1, 7.2) starr in der Stoffauflaufdüse (2) angeordnet
ist.

8. Mehrschichtenstoffauflauf (1) nach einem der An-
sprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, �
dass wenigstens eine Trennwand (6) zur Trennung
zweier benachbarter Faserstoffsuspensionsströme
(7.1, 7.2) mittels einer stromaufwärtig angebrachten
Gelenkeinheit gelenkig in der Stoffauflaufdüse (2)
angeordnet ist.

9. Mehrschichtenstoffauflauf (1) nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche,�
dadurch gekennzeichnet, �
dass die aus der Stoffauflaufdüse (2) als gemeinsa-
mer Faserstoffsuspensionsstrahl (11) austretenden
Faserstoffsuspensionsströme (7.1, 7.2) unter-
schiedliche Strahlgeschwindigkeiten (v7.1, v7.2)
aufweisen.

10. Mehrschichtenstoffauflauf (1) nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, �
dass der mindestens eine Unterschied in den Strahl-
geschwindigkeiten (v7.1, v7.2) einen Wert im Be-
reich von 10 bis 60 m/min, vorzugsweise von 15 bis
25 m/min, annimmt.

11. Mehrschichtenstoffauflauf (1) nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche,�
dadurch gekennzeichnet, �
dass wenigstens einer Faserstoffsuspension ein ge-
regelter Zuführstrom, insbesondere ein Verdün-
nungswasserstrom bei Erzeugung eines Misch-
stroms mit einer Mischkonzentration zuführbar ist.

12. Maschine zur Herstellung einer mehrschichtigen Fa-
serstoffbahn (4), insbesondere einer mehrschichti-
gen Papier- oder Kartonbahn, aus wenigstens zwei
Faserstoffsuspensionen (5.1, 5.2),�
dadurch gekennzeichnet, �
dass sie zumindest einen Mehrschichtenstoffauflauf
(1) nach einem der vorhergehenden Ansprüche um-
fasst.
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