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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Vertei-
lung einer Faserstoffsuspension im Stoffauflauf einer
Papiermaschine, bei dem die Faserstoffsuspension aus
zumindest einem Verteiler Gber eine Fihrungseinrich-
tung in eine Dise geflhrt wird, aus der sie Uber einen
Spalt austritt.

[0002] Die Erfindung betrifft ferner einen Stoffauflauf
fur eine Papiermaschine mit einem Verteiler zum Ver-
teilen einer Faserstoffsuspension Uber die Maschinen-
breite, der Gber eine Fuhrungseinrichtung mit einer DU-
se verbundenist, aus der die Faserstoffsuspension tiber
einen Spalt austritt, und mit einer Zudosiereinrichtung
mit Dosierleitungen zur Zudosierung von Zuschlagstof-
fen.

[0003] Eine Vorrichtung und ein Verfahren gemaf der
eingangs genannten Art sind aus der DE 44 16 898 C2
bekannt.

[0004] Danach umfaldt der Stoffauflauf eine Fih-
rungseinrichtung mit einem ersten Turbulenzeinsatz in
Form eines Rohrverteilers, der in eine Mischkammer
mundet und an den sich ein zweiter Turbulenzeinsatz in
Form eines Rohrverteilers anschlief3t, der in die Diise
Ubergeht. In die Mischkammer miindet eine Mehrzahl
von anndhernd senkrecht zur Hauptstrémungsrichtung
angeordneten Rohren ein, aus denen ein Zuschlagstoff
Uber verschiedene Gbereinander angeordnete Austritts-
offnungen in die Faserstoffsuspension zugemischt wer-
den kann.

[0005] Auf diese Weise soll eine lokale Zumischung
von Verdunnungswasser zu der Hauptstrémung der Fa-
serstoffsuspension derart erreicht werden, daf3 mit ein-
fachen Mitteln die Zumischung mdglichst gleichmaRig
Uber die ganze Hohe der Suspensionsschicht erfolgen
kann, so daB eine gleichmaRige EinfluRnahme Uber die
Dicke des erzeugten Blattes mdglich ist.

[0006] In der Papierherstellung werden vielfach spe-
zielle Papiereigenschaften an der Bahnoberflache bzw.
in den Randschichten gewlinscht. Ist etwa eine gute Be-
druckbarkeit gewiinscht, so ist beispielsweise an der
Oberflache ein hoher Flillstoffgehalt erforderlich. Ande-
rerseits ist es wiinschenswert, die notwendigen Ober-
flacheneigenschaften oder Randeigenschaften nur in
den Oberflachenschichten bzw. Randschichten zu rea-
lisieren, um die Kosten der Zuschlagstoffe gering zu hal-
ten.

[0007] Bei einschichtigen Stoffaufldufen ist es bisher
nicht moglich, die Stoffeigenschaften derart zu variie-
ren, dal unterschiedliche Eigenschaftsmerkmale in z-
Richtung erzeugt werden kdénnen.

[0008] Um eine Variation der Eigenschaften in z-Rich-
tung 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.

[0009] Derartige Mehrschicht-Stoffauflaufe werden
bisher jedoch Gberwiegend zur Verpackungs- und Kar-
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tonpapierherstellung verwendet. In diesem Fall wird z.
B. in die Mittelschicht eines dreischichtigen Papiers min-
derwertiges Altpapier eingebracht und in die AuRenla-
gen Papierstoffe mit hdherer Festigkeit oder Weif3e im
Vergleich zur Mittelschicht.

[0010] Eine Anwendung von Mehrschicht-Stoffauf-
laufen zur Erzeugung von Papieren mit erhéhtem Fll-
stoffgehalt und verbesserten Bedruckbarkeitseigen-
schaften in den Randschichten wurde bisher nur theo-
retisch erwogen (vgl. T. Schaible, A. Bublik, "Erfahrun-
gen und Perspektiven mit der Mehrschichtblattbildung",
Das Papier, 1993, Nr. 10A, S. V140-V149), hat sich in
der Praxis jedoch bisher aufgrund verschiedener Pro-
bleme noch nicht durchsetzen kdénnen.

[0011] Der Erfindung liegt demnach die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren zur Verteilung einer Faserstoff-
suspension im Stoffauflauf einer Papiermaschine sowie
einen Stoffauflauf zu schaffen, womit eine gezielte Be-
einflussung der Papiereigenschaften auch bei hochge-
flllten Papieren an der Blattoberfliche oder in den
Randzonen auf mdglichst einfache Weise ermdglicht
wird, und womit zusatzlich oder alternativ eine gezielte
Beeinflussung der Bedruckbarkeitseigenschaften bei
grafischen Papieren ermdglicht wird.

[0012] AuRerden soll ein geeigneter Stoffauflauf ge-
schaffen werden, mit dem die Vorteile der Optimierung
der Papiereigenschaften in Vertikalrichtung (z-Rich-
tung) insbesondere auch bei grafischen Papieren bei
ein- oder mehrschichtiger Ausfiihrung nutzbar sind. Da-
bei sollen ferner die Druckverluste in den betreffenden
Dosierleitungen so gering wie mdglich gehalten und ei-
ne moglichst gleichmaRige Verteilung der Zuschlagstof-
fe ermdglicht werden.

[0013] Die Aufgabe der Erfindung wird bei einem Ver-
fahren geman der eingangs genannten Art dadurch ge-
I6st, daR auf mindestens zwei unterschiedlichen Ni-
veaus in Vertikalrichtung (z-Richtung) eine Faserstoff-
suspension mit unterschiedlichen Zuschlagstoffen zu-
geflhrt wird oder eine Faserstoffsuspension mit hhe-
rem Mahlgrad, mit h6herem Fllstoff- oder Feinstoffan-
teil oder mit weniger chemisch aufgeschlossenen und
festeren Fasern als in der Blattmitte zugefuhrt wird.
[0014] Die Aufgabe der Erfindung wird auf diese Wei-
se vollkommen geldst.

[0015] Erfindungsgemal wird namlich nunmehr be-
reits bei einem einschichtigen Stoffauflauf eine gezielte
Beeinflussung der Eigenschaften der Faserstoffsus-
pension in z-Richtung ermdglicht, indem auf verschie-
denen Niveaus in z-Richtung unterschiedliche Zu-
schlagstoffe zudosiert werden.

[0016] Auf diese Weise kdnnen intensive Auswa-
schungen von Fein- und Fllstoffen an der Blattoberfla-
che und ein mangelhafter Transport von Fein- und Full-
stoffen aus der Blattmitte an die Oberflache, die beim
Stand der Technik stets zu einer Fllstoffverarmung an
der Oberflache filhrten, gezielt ausgeglichen werden.
[0017] Als Zuschlagstoffe kommen hierbei Fllstoffe
oder Chemikalien, insbesondere Retentionsmittel oder



3 EP 0 824 157 B1 4

Starke, gegebenenfalls auch Faserstoffsuspensionen
oder Mischungen hiervon in Betracht. Die einzelnen Zu-
schlagstoffe kénnen sich durch ihre chemische Zusam-
mensetzung, durch ihre Konzentration oder ihren phy-
sikalischen Zustand oder ihre Eigenschaften voneinan-
der unterscheiden. Es kann sich ferner um Faserstoff-
suspensionen unterschiedlicher Herkunft, wie aus Alt-
papier oder frisch hergestellte Suspensionen handeln,
um gebleichte oder ungebleichte, holzhaltige oder holz-
freie oder auch um Zuschlagstoffe mit kiinstlich herge-
stellten Fasern, z.B. Kunststoffasern handeln. Daneben
sind Zuschlagstoffe, die die Bedruckbarkeit beeinflus-
sen, besonders bevorzugt, auch Stoffe, die die mecha-
nischen Eigenschaften, z.B. die Festigkeit beeinflussen
oder ein bestimmtes Schrumpfungsverhalten erzeugen,
um z.B. eine Vorspannung zu erzeugen, sind denkbar.
[0018] Es versteht sich, dall die Prinzipien der Erfin-
dung auch bei einem mehrschichtigen Stoffauflauf vor-
teilhaft angewendet werden kdnnen. Hierbei lassen sich
die Eigenschaften des hergestellten Papiers insbeson-
dere im Hinblick auf die Herstellung gut bedruckbarer
und/oder von hochgefiillten Papieren beeinflussen, um
etwa Papiere mit Flillstoffgehalten von mindestens 12
% zu erzeugen.

[0019] Hierzu wird in z-Richtung gesehen in den
Randbereichen eine Faserstoffsuspension zugefiihrt,
die bessere Bedruckbarkeitseigenschaften als die in der
Blattmitte zugefiihrte Suspension bewirkt. Dabei kann
es sich um Faserstoffsuspension mit hdherem Mahlgrad
und/oder mit héherem Fllstoff- oder Feinstoffgehalt
handeln. Zusatzlich kann in der Blattmitte eine Faser-
stoffsuspension zugeflihrt werden, die eine héhere Fe-
stigkeit bewirkt, also etwa mehr chemisch aufgeschlos-
sene Fasern oder festere Fasern enthalt.

[0020] Somit lassen sich die Bedruckbarkeit und die
mechanischen Eigenschaften optimal auf die ge-
wlinschte Papierqualitat abstimmen.

[0021] Gemal einer vorteilhaften Weiterbildung des
erfindungsgemafen Verfahrens wird in z-Richtung ge-
sehen in die Blattmitte weniger Retentionsmittel zudo-
siert als in die Randbereiche der Faserstoffsuspension.
[0022] Auf diese Weise wird ein Transport von Fein-
und Fllstoffen aus der Blattmitte an die Oberflache er-
leichtert und eine erhéhte Konzentration von Fein- und
Fillstoffen an der Blattoberflache ermdglicht.

[0023] In weiter bevorzugter Ausfihrung der Erfin-
dung werden in z-Richtung gesehen in die Blattmitte we-
niger Fllstoffe und/oder Feinstoffe zudosiert als in die
Randbereiche.

[0024] Durch diese MalRnahmen kénnen gezielt an
der Blattoberflaiche eine starkere Konzentration von
Fillstoffen und/oder Feinstoffen und damit verbesserte
Eigenschaften an der Blattoberflache erreicht werden.
So kann einer Flllstoffverarmung an der Oberflache
entgegengewirkt werden, die bisher selbst bei Verwen-
dung eines mehrschichtigen Stoffauflaufs infolge von
Auswaschungen von Fein- und Fllstoffen an der Blat-
toberflache zu beflrchten war.
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[0025] In zusatzlicher Weiterbildung der Erfindung
wird die Stoffdichte der Faserstoffsuspension Uber die
Maschinenbreite, d.h. in y-Richtung zonenweise gere-
gelt, wahrend die zonenweisen Volumenstrome der Fa-
serstoffsuspension im wesentlichen konstant gehalten
werden.

[0026] Nach diesem an sich bekannten Verfahren
(vergleiche z.B. EP 0 565 923 A1) ist es auf vorteilhafte
Weise mdglich, die Stoffdichte der Faserstoffsuspensi-
on Uber die Maschinenbreite gezielt zu beeinflussen,
wahrend das Faserorientierungsquerprofil praktisch
nicht beeintrachtigt wird.

[0027] Es versteht sich, dal durch die Zumischung
von Zuschlagstoffen das Flachengewichtsquerprofil
und das Faserorientierungsquerprofil moglichst nicht
beeinfluft werden soll.

[0028] Aus diesem Grunde ist es gemaR einer Wei-
terbildung der Erfindung vorgesehen, daf die Volumen-
strdme der zudosierten Zuschlagstoffe jeweils durch
Zumischung eines waRrigen Begleitmediums konstant
gehalten werden.

[0029] Diese MaRnahme hat den Vorteil, daB bei ei-
ner Veranderung der Menge der zudosierten Zuschlag-
stoffe der jeweilige Gesamtstrom, der Uber eine Dosier-
leitung zugeflhrt wird, konstant gehalten wird und somit
Ausgleichsstrome in der Dise in Querrichtung vermie-
den werden, wenn die Menge der zudosierten Zu-
schlagstoffe verandert wird.

[0030] GemaR einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung werden die Zuschlagstoffe in der Flihrungsein-
richtung, in der Duse und/oder im Verteiler zudosiert.
[0031] Auf diese Weise kann die Beeinflussung der
Eigenschaften durch die Zudosierung von unterschied-
lichen Zuschlagstoffen auf besonders gezielte Weise an
den jeweils erforderlichen Stellen durchgefiihrt werden.
[0032] GemaR einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung wird die Zudosierung iber die Maschinenbreite
in y-Richtung und/oder in z-Richtung zonenweise gere-
gelt.

[0033] Diese MaRnahme hat den Vorteil, daR die Do-
siermenge der jeweiligen Zuschlagstoffe optimal auf die
gewlinschte Papierqualitat abgestimmt werden kann.
[0034] GemaR einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung wird eine durch die Zudosierung von Zuschlag-
stoffen Uber die Maschinenbreite in y-Richtung verur-
sachte Anderung des Flachengewichtes iber eine Re-
gelung des Stoffflusses aus dem Verteiler und einer zu-
gemischten Faserstoffsuspension mit anderer Konzen-
tration ausgeglichen.

[0035] Selbst wenn der Volumenstrom der zudosier-
ten Zuschlagstoffe wie zuvor ausgefiihrt konstant gehal-
ten wird, so wird dennoch bei einer gréReren Variation
der zudosierten Zuschlagstoffe gegebenenfalls das Fla-
chengewichtsquerprofil beeinfluRt. Diese Veranderung
wird vorteilhafterweise Uber eine Regelung des
Stoffflusses aus dem Verteiler und einer zugemischten
Faserstoffsuspension mit anderer Konzentration aus-
geglichen, so daB trotz einer Variation des Volumen-
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stroms einzelner Zuschlagstoffe das gewtlinschte Fla-
chengewichtsquerprofil eingehalten werden kann.
[0036] Da auch Uber die Maschinenbreite gesehen in
y-Richtung insbesondere die mechanischen Papierei-
genschaften an den Randbereichen schlechter ausfal-
len kénnen, kénnen in zusatzlicher Weiterbildung der
Erfindung auch in y-Richtung in den Randbereichen un-
terschiedliche Faserstoffsuspensionen oder Zuschlag-
stoffe in anderen Mengen oder mit anderen Eigenschaf-
ten als im mittleren Bereich zugefiihrt werden.

[0037] Die Aufgabe der Erfindung wird ferner bei ei-
nem Stoffauflauf gemaR der eingangs genannten Art
dadurch gel6st, da® im Bereich zumindest einer Schicht
verschiedene Dosierleitungen auf zumindest zwei un-
terschiedlichen Niveaus in z-Richtung einmunden.
[0038] Wie zuvor bereits erwahnt, konnen die Dosier-
leitungen in die Flhrungseinrichtung, in die Dise und/
oder in den Verteiler einminden.

[0039] Aufdiese Weise laf3t sich erfindungsgeman ei-
ne gezielte Beeinflussung der Eigenschaften der Faser-
stoffsuspension in z-Richtung erreichen, um so etwa ei-
ne verbesserte Papierqualitdt an der Blattoberflache
auch bereits bei einem einschichtigen Stoffauflauf zu er-
reichen.

[0040] GemaR einer Variante der Erfindung sind
stromabwarts in x-Richtung gesehen mehrere Dosier-
leitungen hintereinander angeordnet.

[0041] Diese MaBnahme hat den Vorteil, dal z.B. an-
ionisches und kationisches Retentionsmittel in der ge-
wilnschten Weise nacheinander zudosiert werden
kann, um eine besonders effektive Bindungswirkung
der Fein- und Flillstoffe an die Fibrillen zu erreichen.
[0042] Die Fuhrungseinrichtung umfalt vorzugswei-
se einen als Rohrverteiler oder Plattenverteiler ausge-
bildeten Turbulenzerzeuger. Derartige Turbulenzerzeu-
ger haben sich in der Praxis besonders bewéahrt.
[0043] In zusé&tzlicher Weiterbildung der Erfindung ist
eine Regeleinrichtung zur Regelung des Volumen-
stroms der zudosierten Zuschlagstoffe vorgesehen, die
vorzugsweise eine in y-Richtung und/oder in z-Richtung
getrennte Regelung der Zufuhr der Zuschlagstoffe er-
mdglicht.

[0044] Auf diese Weise 1aRt sich eine besonders ge-
zielte Beeinflussung der Eigenschaften des hergestell-
ten Papiers sowohl in der y-Richtung als auch in der z-
Richtung erreichen.

[0045] Gemal einer Weiterbildung der Erfindung ist
in den Dosierleitungen jeweils eine Einrichtung zur Zu-
mischung eines Begleitstoffes vorgesehen, die bei Ver-
anderung der Menge des Zuschlagstoffes in einer Do-
sierleitung eine Konstanthaltung des Gesamtvolumen-
stroms in der Dosierleitung gewahrleistet.

[0046] Auf diese Weise kann der Gesamtvolumen-
strom in der Dosierleitung bei einer Variation der Menge
des Zuschlagstoffes konstant gehalten werden, um so
Beeinflussungen des Faserorientierungsquerprofils zu
vermeiden.

[0047] In der Duse ist in bevorzugter Weiterbildung
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der Erfindung zumindest eine Lamelle vorgesehen.
[0048] Zusatzlich kdnnen hierbei zumindest einige
der Dosierleitungen Uber die Lamelle ausmiinden.
[0049] Auf diese Weise kann die Lamelle selbst zur
gezielten Zudosierung von Zuschlagstoffen verwendet
werden.

[0050] Die Aufgabe der Erfindung wird ferner bei ei-
nem Stoffauflauf fiir eine Papiermaschine mit einem
Verteiler zum Verteilen einer Faserstoffsuspension tiber
die Maschinenbreite, der Uber eine Fihrungseinrich-
tung mit einer Duse verbunden ist, aus der die Faser-
stoffsuspension ber einen Spalt austritt, wobei der
Stoffauflauf Uber die Maschinenbreite gesehen eine
Mehrzahl von Sektionen umfal3t, denen jeweils Uiber Do-
sierleitungen mit Regelorganen Zuschlagstoffe, insbe-
sondere Verdiinnungswasser, Uber eine Mehrzahl von
Austritts6ffnungen lokal zumischbar sind, dadurch ge-
I16st, dall einer Mehrzahl von Sektionen jeweils eine ei-
gene Dosierleitung zugeordnet ist, die in eine Mehrzahl
von Leitungszweigen aufgeteilt ist, die mit den Austritts-
6ffnungen verbunden sind.

[0051] Da hierbei die Austritts6ffnungen, die sich im
Verteiler, der Fihrungseinrichtung oder in der Dise des
Stoffauflaufes befinden, unmittelbar Gber 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, Uber die der Zuschlagstoff zugefihrt wird.
[0052] Somit ergibt sich insgesamt ein deutlich gerin-
gerer Druckabfall an verschiedenen Austrittséffnungen,
so dal insgesamt eine deutlich gleichmaRigere sekti-
onsweise Zumischung des jeweiligen Zuschlagstoffes
gewabhrleistet ist.

[0053] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung sind
bei zumindest einer Dosierleitung die verschiedenen
Leitungszweige mit einem gemeinsamen Regelorgan
gekoppelt.

[0054] Auf diese Weise ergibt sich eine besonders
einfache Konstruktion.

[0055] In einer alternativen Ausfiihrung sind bei zu-
mindest einer Dosierleitung eine Mehrzahl von Lei-
tungszweigen jeweils mit einem Regelorgan versehen.
[0056] Auf diese Weise lalt sich eine lokal optimierte
Einstellung der Menge des zugemischten Zuschlagstof-
fes erreichen.

[0057] GemaR einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung munden bei zumindest einer Dosierleitung die
verschiedenen Leitungszweige von entgegengesetzten
Seiten her in die Sektion ein.

[0058] Auf diese Weise werden die Druckverluste in
einzelnen nacheinander an den Leitungszweigen vor-
gesehenen Austrittséffnungen verringert, da die Lei-
tungszweige 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-
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ringert wird.

[0059] Eine derartige Ausflihrung ist insbesondere
dann bevorzugt, wenn die verschiedenen Leitungszwei-
ge von oben und von unten her in die Sektion einmiin-
den, wie dies bei einem Stufendiffusor mit hoher Rei-
henzahl der Fall sein kann, der von den verschiedenen
Leitungszweigen versorgt werden mul3.

[0060] Hierdurch wird insbesondere in z-Richtung ei-
ne weitgehend gleichmaRige Verteilung der zugemisch-
ten Zuschlagstoffe ermoglicht.

[0061] Gemal einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung miinden bei zumindest einer Dosierleitung die
verschiedenen Leitungszweige in y-Richtung gesehen
nebeneinander in die Sektion ein.

[0062] Auf diese Weise wird in eine Sektion eine
gleichmaRigere Zufihrung der zuzufiihrenden Zu-
schlagstoffe gewahrleistet.

[0063] Gemal einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung muinden bei zumindest einer Dosierleitung die
verschiedenen Leitungszweige in Hauptstromungsrich-
tung gesehen hintereinander in die Sektion ein.

[0064] Auf diese Weise a3t sich eine besonders ge-
zielte Dosierung der zuzumischenden Zuschlagstoffe in
Hauptstrémungsrichtung erreichen.

[0065] Dabei 1aBt sich eine gezielte Mengensteue-
rung insbesondere dann erreichen, wenn die einzelnen
Leitungszweige jeweils mit eigenen Regelorganen ver-
sehen sind.

[0066] Gemal einer weiteren Ausflihrung der Erfin-
dung sind die Sektionen, die uber die Dosierleitungen
mit zuzumischenden Zuschlagstoffen versorgt werden,
unterschiedlich breit ausgebildet.

[0067] Diese MaRnahme hat den Vorteil, daf3 der Auf-
wand der Leitungsfiihrung und der Regelaufwand fiir
die betreffenden Sektionen an die notwendige Aufl6-
sung Uber die Maschinenbreite angepalf’t werden kann.
[0068] Es versteht sich, daR die vorstehend genann-
ten und die nachstehend noch zu erlauternden Merkma-
le nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination,
sondern auch in anderen Kombinationen oder in Allein-
stellung verwendbar sind, ohne den Rahmen der vorlie-
genden Erfindung zu verlassen.

[0069] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung be-
vorzugter Ausfuhrungsbeispiele unter Bezugnahme auf
die Zeichnung. Es zeigen:

Fig. 1 eine erste Ausflihrung eines erfindungsge-
maRen Stoffauflaufes in duBerst schemati-
scher Darstellung;

Fig. 2 eine Abwandlung der Ausfiihrung geman
Fig. 1;

Fig. 3 eine weitere Abwandlung der Ausfiihrung
gemal Fig. 1;

Fig. 4 eine nochmalige Abwandlung der Ausfih-
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rung geman Fig. 1;
Fig. 5 eine schematische Darstellung zur Erldute-
rung des optimalen Einstrémwinkels beim
Mischen zweier Teilstréme unter Kon-
stanthaltung des Gesamtvolumenstroms;
Fig. 6 eine Aufsicht einer weiteren Ausfiihrung ei-
nes erfindungsgemalen Stoffauflaufes;

eine Aufsicht einer Abwandlung der Aus-
fihrung gemaf Fig. 6;

Fig. 7

einen Dreischicht-Stoffauflauf, der fir das
erfindungsgeméafle Verfahren verwendet
werden kann.

Fig. 8

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

Zuschlagstoffe und

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

Fig. 10

[0070] InFig. 1isteinerfindungsgemaler Stoffauflauf
schematisch im Querschnitt dargestellt und insgesamt
mit der Ziffer 10 bezeichnet.

[0071] Der Stoffauflauf 10 umfalit einen Verteiler 11,
der als Querstromverteiler ausgebildet ist und sich in
Richtung des Stoffflusses in bekannter Weise verjiingt.
An den Verteiler 11 schlief3t sich eine Flhrungseinrich-
tung 12 an, die einen Turbulenzeinsatz umfalit, der als
Rohrverteiler (Plattenverteiler) bekannter Bauart aus-
gebildet ist. Der Rohrverteiler 13 miindet in eine Dlse
14, an deren vorderem Ende ein Spalt 19 zum Austritt
der Faserstoffsuspension gebildet ist.

[0072] Die Diuse 14 kann auch in mehrere Teilberei-
che aufgeteilt sein.

[0073] Sowohl in den Ubergangsbereich zwischen
Verteiler 11 und Rohrverteiler 13, als auch in den Rohr-
verteiler 13 als auch in die Diise 14 minden jeweils eine
Mehrzahl von Dosierleitungen 20, 21, 22 bzw. 23, 24,
25 bzw. 26, 27, 28 ein, in denen Ventile 29 vorgesehen
sind.

[0074] Obwohl aus der Zeichenebene gemal Fig. 1
nicht ersichtlich, sind Gber 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 kdnnen uber die Dosierleitungen
20 - 28 gezielt an verschiedenen Stellen des Stoffauf-
laufes bestimmte Zuschlagstoffe zudosiert werden.
[0075] Bei den zudosierten Stoffen kann es sich um
Fillstoffe, Faserstoffe, Chemikalien, insbesondere Re-
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tentionsmittel, Starke oder auch um Faserstoffsuspen-
sionen oder Mischungen dieser Dosiermedien handeln.
[0076] Wie durch die Regeleinrichtung 18 angedeutet
ist, ARkt sich die Dosiermenge jeder einzelnen Dosier-
leitung 20 - 28 getrennt steuern, wobei gleichzeitig eine
Regelung derart vorgesehen sein kann, dal} gegebe-
nenfalls durch Zumischung eines waflrigen 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, dall durch eine
Variation der einzelnen Volumenstrome Ausgleichsstro-
mungen in z-Richtung in der Diise 14 entstehen, was
zu Veranderungen des Faserorientierungsquerprofils
fihren wirde.

[0077] Uber die Dosierleitungen 20 - 28 kann gezielt
in die Blattmitte weniger Retentionsmittel dosiert wer-
den als in die Randbereiche. Ferner kdnnen in die Blatt-
mitte weniger Fllstoffe dosiert werden als in die Rand-
bereiche. Auf diese Weise wird eine erhdhte Konzentra-
tion von Fein- und Fiillstoffen an der Blattoberflache un-
terstitzt. Dabei bildet der hohe Feinstoffgehalt im Rand-
bereich eine Filterhilfsschicht, durch die Fein- und Fll-
stoffe an der Oberflache festgehalten werden. Durch die
geringere Retentionsmittelmenge in der Blattmitte wird
eine geringere Bindungswirkung von Fein- und Fiillstof-
fen in dieser Zone an die Fasern bewirkt, wodurch der
Transport der Fein- und Fllstoffe an die Blattoberflache
unterstutzt wird.

[0078] Zusatzlich kann in den Randbereichen in z-
Richtung gesehen eine Faserstoffsuspension mit hdhe-
rem Mahlgrad als in der Blattmitte zudosiert werden.
[0079] Hierzu ist jedoch ein weiterer Verteiler erfor-
derlich, da der Mahlgrad der Faserstoffsuspension nicht
durch Zudosierung eines Zuschlagstoffes verandert
werden kann.

[0080] Diese Mdglichkeit wird nachfolgend noch an-
hand von Fig. 7 erlautert.

[0081] Daruber hinaus kann die zuvor erwahnte Va-
riation der Zuschlagstoffe oder des Mahlgrades der Fa-
serstoffsuspension nicht nur in z-Richtung sondern
auch Uber die Maschinenbreite in y-Richtung erfolgen,
um verschlechterten Eigenschaften in den Randberei-
chen entgegenzuwirken.

[0082] Eine Abwandlung der Ausfiihrung gemaR Fig.
1istin Fig. 2 dargestellt und insgesamt mit der Ziffer 30
bezeichnet.

[0083] Auch hierbei wird die Faserstoffsuspension
Uber einen als Querstromverteiler ausgebildeten Vertei-
ler 31 zugefiihrt und gelangt von dort Uber eine Fih-
rungseinrichtung 32 in eine Dise 34, von der aus sie
Uber einen Spalt 39 austritt. Die Flihrungseinrichtung 32
umfaldt einen ersten als Rohr- oder Plattenverteiler 33
ausgebildeten Turbulenzeinsatz, an den sich eine
Mischkammer 35 anschlie3t, an die sich zweiter als
Rohr- oder Plattenverteiler 36 ausgebildeter Turbulenz-
einsatz anschlieft.

[0084] In der Dise 34 ist ferner eine Lamelle 37 vor-
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gesehen, d.h. eine sich Uber die Bahnbreite erstrecken-
de Platte, die in den Raum der Dise 34 hineinragt und
entweder horizontal oder geneigt befestigt ist oder ge-
lenkig an ihrem dem Plattenverteiler 36 zugewandten
Ende befestigt ist.

[0085] In Fig. 2 sind insgesamt vier Dosierleitungen
40 - 43 dargestellt, die in die Mischkammer 35 hinein-
ragen und insgesamt drei Dosierleitungen 44 - 46, die
in den vorderen Teil der Dise 34 hineinragen. Die bei-
den Dosierleitungen 40, 41 sind in Stromrichtung gese-
hen unmittelbar hintereinander angeordnet und miin-
den auf dem gleichen Niveau in z-Richtung am oberen
Ende der Mischkammer 35. Dagegen minden die bei-
den nachfolgenden Dosierleitungen 42, 43 am unteren
Ende der Mischkammer 35 auf dem gleichen Niveau.
Auch sie sind unmittelbar hintereinander in Stromungs-
richtung angeordnet.

[0086] Die drei Dosierleitungen 44, 45, 46 miinden
auf unterschiedlichen Niveaus in z-Richtung in die Dise
34.

[0087] Wiederum sind in séamtlichen Dosierleitungen
40 - 46 Ventile 49 vorgesehen, um die Zuschlagstoffe in
der gewlinschten Weise dosieren zu kénnen.

[0088] Eine weitere Abwandlung eines erfindungsge-
maRen Stoffauflaufes ist in Fig. 3 dargestellt und insge-
samt mit der Ziffer 50 bezeichnet.

[0089] Die Faserstoffsuspension wird hierbei wieder-
um uber einen als Querstromverteiler ausgebildeten
Verteiler 51 zugeflihrt, von der aus sie Uber eine Fih-
rungseinrichtung 52 in Form eines Rohrverteilers 53 in
die Duse 54 gelangt, von der aus die Faserstoffsuspen-
sion Uber den Spalt 59 ausstromt.

[0090] In Fig. 3 sind drei Dosierleitungen 60 - 62 dar-
gestellt, die auf unterschiedlichen Niveaus in z-Richtung
in den Rohrverteiler 53 einmiinden.

[0091] In der Dise 54 sind im Unterschied zu der zu-
vor beschriebenen Ausflihrung nunmehr zwei Uberein-
ander angeordnete Lamellen 57, 58 vorgesehen, die als
Hohlprofile ausgebildet sind, die mit Dosierleitungen 63,
64 verbunden sind, so daB utber die Dosierleitung 63,
64 zudosierte Zuschlagstoffe an der Vorderseite der La-
mellen 57 bzw. 58 austreten kénnen.

[0092] Es versteht sich, dal® in Abwandlung davon
auch ein Austritt an der Oberseite bzw. Unterseite der
Lamellen vorgesehen sein kdnnte.

[0093] Wiederum sind in den Dosierleitungen 60 - 64
Ventile 69 zur Regelung vorgesehen.

[0094] Eine weitere Abwandlung eines erfindungsge-
mafen Stoffauflaufes ist in Fig. 4 dargestellt und insge-
samt mit der Ziffer 70 bezeichnet.

[0095] Wiederum wird die Faserstoffsuspension tber
den als Querstromverteiler ausgebildeten Verteiler 71
zugefihrt und gelangt von dort iber die Fiihrungsein-
richtung 72, die als Rohrverteiler oder Plattenverteiler
73 ausgebildetist, in die DUse 74, aus der sie Uber einen
Spalt 79 ausstromt.

[0096] In Fig. 4 sind drei Dosierleitungen 80, 81, 82
dargestellt, die in den Rohrverteiler 73 einminden und
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wiederum von Ventilen 89 unterbrochen sind.

[0097] Im Gegensatz zu den zuvor beschriebenen
Ausfuhrungen minden die Dosierleitungen 80 - 82 nicht
senkrecht in den Rohrverteiler 73 ein sondern in einem
stumpfen Winkel , der derart gewahlt ist, dal selbst bei
einer Veranderung des Stromes der Zuschlagstoffe
durch die Dosierleitungen 80 - 82 der jeweilige Gesamt-
volumenstrom durch die betreffende Rohrleitung des
Rohrverteilers 73 nicht verandert wird.

[0098] Diese MalRnahme hat den Vorteil, dafl unab-
hangig von der Menge der zudosierten Zuschlagstoffe
der jeweilige Gesamtvolumenstrom durch die einzelnen
Rohre des Rohrverteilers 73 nicht verandert wird, so
daR trotz einer Veranderung der Menge der zudosierten
Zuschlagstoffe in der Dise 74 keine Ausgleichsstro-
mungen entstehen kdnnen, so dal® das Faserorientie-
rungsprofil hierdurch nicht beeinflu3t wird.

[0099] Es verstehtsich, daR eine Konstanthaltung der
einzelnen Volumenstréme durch die Dosierleitungen 80
- 82 natirlich auch auf andere Weise erreicht werden
kann, indem entsprechende Regelkreise vorgesehen
werden oder indem ein walriger Strom, insbesondere
von Siebwasser, wiederum in einem entsprechenden
Winkel zugemischt wird, so daR sich der Gesamtvolu-
menstrom durch die jeweiligen Dosierleitungen 80 - 82
auch dann nicht verandert, wenn die einzelnen Dosier-
medien in unterschiedlicher Menge zugefiihrt werden.
[0100] In Fig. 5 ist eine Mischeinrichtung zur Mi-
schung zweier Volumenstrome dargestellt, wie sie ge-
manR der EP 0 565 923 A1 verwendet werden kann.
[0101] Die insgesamt mit der Ziffer 90 bezeichnete
Mischeinrichtung umfalit ein erstes Rohr zur Fiihrung
eines Hauptstroms 92 in Richtung eines Pfeiles 93, in
das ein zweites Rohr zur Fiihrung eines Nebenstroms
96 in Richtung eines Pfeiles 95 unter Bildung eines Win-
kels zwischen den beiden Rohren einmindet.

[0102] Der in Richtung des Pfeiles 95 in den Haupt-
strom 92 einstrémende Nebenstrom 96 ist tGiber ein Ven-
til 94 regelbar.

[0103] Der Winkel zwischen den beiden Strémen 92,
96 ist derart gewahlt, daf sich selbst bei einer Verande-
rung des Volumenstroms des Nebenstroms 96 der Ge-
samtvolumenstrom durch das Austrittsende 98 in wei-
ten Bereichen nicht verandert. Der Winkel liegt hierbei
meist im Bereich zwischen etwa 85° und 87°. Durch ei-
ne zusatzliche Drosselstelle 97 nach Vereinigung von
Hauptstrom 92 und Nebenstrom 96 wird die gewiinsch-
te Linearitat verbessert.

[0104] Derartige Mischeinrichtungen 90 werden ver-
wendet, um das Flachengewichtsquerprofil in y-Rich-
tung regeln zu kénnen, wie dies grundsétzlich aus der
EP 0 565 923 A1 bekannt ist und nachfolgend anhand
von Fig. 6 erlautert wird.

[0105] InFig. 6isteinerfindungsgemaRer Stoffauflauf
insgesamt mit der Ziffer 100 bezeichnet.

[0106] Der Stoffauflauf 100 umfafdt einen ersten Ver-
teiler 101 zur Fihrung einer Faserstoffsuspension mit
relativ hoher Faserstoffkonzentration und einen zweiten
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Verteiler 106 mit geringerem Durchmesser, in dem vor-
zugsweise Siebwasser gefuhrt wird.

[0107] Der zweite Verteiler 106 ist Gber Ventile 107
und Leitungen 108 jeweils mit einer Mischeinrichtung
109 verbunden, die nach dem anhand von Fig. 5 erlau-
terten Prinzip aufgebautist und in der Verdlinnungswas-
ser aus dem zweiten Verteiler 106 im Volumenstrom aus
dem ersten Verteiler 101 zugemischt wird, ohne daf} da-
durch der Gesamtvolumenstrom durch die jeweilige Lei-
tung 110 verandert wird. Die Mischeinrichtungen 109
sind uber die Leitungen 110 mit einer nachfolgenden
Fihrungseinrichtung 102 verbunden, an die sich wie-
derum die Diise 104 anschlieRt. Die Fihrungseinrich-
tung 102 umfallt wiederum einen als Plattenverteiler
ausgebildeten Rohrverteiler 103, in den Dosierleitungen
111, 112, 113 auf verschiedenen Niveaus in z-Richtung
einmiinden, um unterschiedliche Zuschlagstoffe zudo-
sieren zu kdnnen.

[0108] Aus der Diise 104 tritt schlieRlich die Faser-
stoffbahn 105 aus.

[0109] Durch die Anordnung gemaR Fig. 6 kann das
Flachengewichtsquerprofil in der gewilinschten Weise
beeinfluBtwerden, ohne daf} das Faserorientierungsqu-
erprofil nachteilig verandert wird. Gleichzeitig kénnen
Zuschlagstoffe Gber die Dosierleitungen 111 - 113 in der
gewlinschten Weise zudosiert werden, um Eigenschaf-
ten in z-Richtung oder y-Richtung gezielt zu beeinflus-
sen.

[0110] InFig. 7 ist eine weitere Abwandlung eines er-
findungsgemaRen Stoffauflaufes dargestellt und insge-
samt mit der Ziffer 120 bezeichnet.

[0111] Die Ausfiihrung gemafl Fig. 7 unterscheidet
sich von der zuvor anhand von Fig. 6 beschriebenen
Ausfuhrung dadurch, dald zuséatzlich zu den beiden Ver-
teilern fiir die Faserstoffsuspension mit hoher Konzen-
tration und fir die Faserstoffsuspension mit niedriger
Konzentration (Siebwasser) ein dritter Verteiler vorge-
sehen ist, um die gezielte Dosierung von Faserstoffsus-
pensionen mit hdherem oder niedrigerem Mahlgrad zu
ermdglichen.

[0112] Ein erster Verteiler 121 dient zur Hauptversor-
gung des Stoffauflaufes 120 im mittleren Bereich auRer
den Randzonen in y-Richtung gesehen. Diesem Vertei-
ler 121 wird eine Faserstoffsuspension mit relativ gerin-
gem Mahlgrad zugefihrt.

[0113] Ein weiterer Verteiler 137 dient zur Zufiihrung
von Faserstoffsuspension mit hdherem Mahligrad, die
vorzugsweise in die Randbereiche zugefihrt wird.
[0114] Ein dritter Verteiler 126 dient zur Zufiihrung
von Siebwasser zur Verdiinnung der aus dem ersten
Verteiler 121 oder dem zweiten Verteiler 137 abge-
zweigten Faserstoffsuspension. Der dritte Verteiler 126
ist wiederum Uber Ventile 127 und Leitungen 128 mit
Mischeinrichtungen 129 verbunden, denen Faserstoff-
suspension aus dem zweiten Verteiler 137 zugeflhrt ist,
oder uber Ventile 127 und Leitungen 131 mit Mischein-
richtungen 132 verbunden, denen Faserstoffsuspensi-
on aus dem ersten Verteiler 121 zugefuhrt ist.
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[0115] Die Mischeinrichtungen 129 bzw. 132 sind
schlieBlich tber Leitungen 130 bzw. 133 mit dem Rohr-
verteiler 123 verbunden.

[0116] Somit I&Rt sich in y-Richtung gesehen in den
Randbereichen der Faserstoffbahn 125 eine Faserstoff-
suspension mit hherem Mahlgrad zufiihren als im zen-
tralen Bereich, der aus dem ersten Verteiler 121 ver-
sorgt wird.

[0117] Wiederum kénnen Zuschlagstoffe tber Do-
sierleitungen 134 - 136 in verschiedenen Niveaus in den
Rohrteiler 123 zudosiert werden, um eine gezielte Ei-
genschaftsbeeinflussung der Faserstoffbahn 125 zu er-
reichen.

[0118] In Fig. 8 ist ein Dreischicht-Stoffauflauf zur
Ausflihrung des erfindungsgemafen Verfahrens darge-
stellt und insgesamt mit der Ziffer 140 bezeichnet.
[0119] Der Stoffauflauf 140 umfallt einen ersten Ver-
teiler 141 zur Aufnahme von Faserstoffsuspension ho-
her Konzentration, der zur Regelung des Stoffdichtequ-
erprofils aus einem Neben-Verteiler 142 (ber Ventile
143 und Leitungen 144 tber Mischereinrichtungen 145
mit Drosselstellen 146 Faserstoffsuspension niedrige-
rer Konzentration, z.B. Siebwasser, zugemischt wird.
Zwei weitere Verteiler 148 und 150 sind zur Aufnahme
von Faserstoffsuspension vorgesehen, die in die obe-
ren und unteren Randbereiche zugefihrt wird, um die
Bedruckbarkeit in den Randbereichen gezielt zu ver-
bessern. Die drei Faserstoffsuspensionen werden Uiber
Leitungen 147, 149, 151 und Fihrungseinrichtungen
152 in Dlsen 154 gefiihrt, aus denen sie Uber Spalte
zur Bildung einer Faserstoffbahn 155 zwischen einem
unteren Uber eine Siebleitwalze 156 geflihrten Sieb 157
und einem oberen Uber eine Siebleitwalze 158 gefiihr-
ten Sieb 159 ausgeschossen werden.

[0120] In Fig. 9 ist ein weiterer erfindungsgemaler
Stoffauflauf fur eine Papiermaschine insgesamt mit der
Ziffer 210 bezeichnet.

[0121] Der Stoffauflauf 210 umfalit einen als Querver-
teiler ausgebildeten Verteiler 212, der Gber eine Flh-
rungseinrichtung 214 mit einer Diise 218 verbunden ist,
aus der die zugeflihrte Faserstoffsuspension liber einen
maschinenbreiten Spalt 220 austritt.

[0122] Die Fihrungseinrichtung 214 umfallt einen
Rohrverteiler 16 oder Stufendiffusor mit einer Vielzahl
von Rohren, dessen Aufbau aus der Schnittdarstellung
gemal Fig. 10 naher ersichtlich ist.

[0123] Der Stoffauflauf 210 ist Uber die Maschinen-
breite (y-Richtung) gesehen in eine Mehrzahl von Sek-
tionen S, S,, Ss,.. eingeteilt, wie aus Fig. 10 zu ersehen
ist.

[0124] Jeder einzelnen Sektion wird geregelt ein Zu-
schlagstoff, insbesondere Verdiinnungswasser, zuge-
mischt, um so eine lokale Stoffdichte- Regelung zu er-
moglichen, ohne dal® der Spalt 220 verstellt werden
muf.

[0125] Gemal Fig. 9 sind beispielhaft fiir eine einzel-
ne Sektion drei Dosierleitungen vorgesehen, die mit ver-
schiedenen Austritts6ffnungen in den Verteiler 212, in
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den Rohrverteiler 216 und in die Dise 218 einmiinden.
[0126] Da jede Dosierleitung 222, 234, 248 eine
Mehrzahl von Austritts6ffnungen aufweist, sind die Do-
sierleitungen 222, 234, 248 in einzelne Leitungszweige
aufgeteilt, um so den Druckverlust an den Austrittsoff-
nungen geringer zu halten und um so eine gleichmafi-
gere Verteilung des Zuschlagstoffes in z-Richtung zu
gewabhrleisten.

[0127] Die erste Dosierleitung 222, die in den Uber-
gangsbereich zwischen Verteiler 212 und Rohrverteiler
216 miindet, wird aus einer gemeinsamen Speiselei-
tung 226 mit Siebwasser gespeist und ist Uiber ein ge-
meinsames 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
zwischen Verteiler 212 und Rohrverteiler 216 einmin-
den und deren Enden zu einer geschlossenen Ringlei-
tung verbunden sind. Das Verdinnungswasser tritt iber
mehrere Ubereinander in z-Richtung angeordnete Aus-
tritts6ffnungen aus, von denen beispielhaft drei Aus-
tritts6ffnungen 231, 232, 233 dargestellt sind.

[0128] Durch die Aufteilung der Dosierleitung 222 in
zwei Leitungszweige, die von entgegengesetzten Sei-
ten her die hintereinander angeordneten Austrittsoff-
nungen 231, 232, 233 versorgen, wird der Druckverlust
deutlich reduziert und eine gleichmafige Verteilung des
Verdiinnungswassers in z-Richtung gewahrleistet.
[0129] Die zweite Dosierleitung 234 wird aus einer
Speiseleitung 238 mit Verdlinnungswasser gespeist,
dessen Volumenstrom Uber ein gemeinsames Regelor-
gan 236 regelbar ist. Nach dem Regelorgan 236 ist die
Dosierleitung 234 Uber einen Verteiler 235 in drei ein-
zelne Leitungszweige 240, 242, 244 aufgeteilt, die
nacheinander in x-Richtung gesehen auf verschiede-
nen Niveaus in z-Richtung in den Rohrverteiler 216 ein-
miinden und aus denen das Verdinnungswasser uber
Austritts6ffnungen austritt, von denen beispielhaft die
Austritts6ffnungen 245, 246, 247 dargestellt sind.
[0130] Die dritte Dosierleitung 248 wird wiederum aus
einer gemeinsamen Speiseleitung 256 gespeist, jedoch
umfaRt die Dosierleitung 248 drei vollstidndig getrennte
Leitungszweige 258, 260, 262, die jeweils Uber ein Re-
gelorgan 250, 252, 254 mit der Speiseleitung 256 ver-
bunden sind und die an ihren unteren Enden auf ver-
schiedenen Niveaus in die Dise 218 einminden, um
Verdinnungswasser Uber Austrittséffnungen, von de-
nen beispielhaft die Austrittséffnungen 263, 264, 265
dargestellt sind, auf verschiedenen Niveaus in z-Rich-
tung einspeisen zu kénnen.

[0131] In Fig. 10 ist ein Ausschnitt aus einem Rohr-
verteiler in vergroRerter Darstellung im Querschnitt ge-
zeigt. Der Rohrverteiler oder Stufendiffusor besteht aus
einer Vielzahl von Einzelrohren, die sich in Hauptstro-
mungsrichtung, d.h. in x-Richtung erstrecken und sich
stufenférmig in x-Richtung erweitern. In z-Richtung sind
Dosierleitungen vorgesehen, um Verdinnungswasser
zu mischen zu kénnen.
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[0132] Der Rohrverteilerist wie der gesamte Stoffauf-
lauf Gber die Maschinenbreite, d.h. in y-Richtung gese-
hen in einzelne Sektionen S, S,, Sj,.. aufgeteilt, die
einzeln regelbar sind, um eine lokale Stoffdichte-Rege-
lung Uber die Maschinenbreite zu ermdglichen. Jeweils
eine Sektion S,, S, wird von einer Dosierleitung 282,
284 mit Verdlinnungswasser versorgt. Dabei ist jede
Dosierleitung 282, 284 in zwei Leitungszweige 266, 268
bzw. 286, 288 aufgeteilt, die von oben her und von unten
her in den Rohrverteiler einmiinden. Die Leitungszwei-
ge sind innerhalb des Rohrverteilers selbst nochmals je-
weils in zwei Teilstrdnge aufgeteilt, die sich in z-Rich-
tung zwischen den einzelnen Rohren 270 erstrecken,
wie beispielhaft durch die Teilstrange 274, 276 darge-
stelltist, und aus denen Verdiinnungswasser Uber Aus-
tritts6ffnungen 272 in die Rohre 270 des Rohrverteilers
Ubertritt.

[0133] Da das Verdinnungswasser jeweils von oben
her und von unten her tber die Teilzweige der jeweiligen
Dosierleitung in den Rohrverteiler zugefuhrt 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 herkdmmli-
chen Dosierleitungen, die nur von oben oder von unten
her mit einem Leitungszweig in den Rohrverteiler ein-
minden, die Menge der Uiber eine Leitung zu versorgen-
den Austritts6ffnungen halbiert ist.

[0134] Ferner ergibt sich durch die gegenlaufige Stro-
mungsrichtung von zwei Seiten her eine weitere Ver-
gleichmaRigung der Menge des zugemischten Fluids in
z-Richtung gesehen.

[0135] Es versteht sich, dal diese Ausfiihrung natr-
lich auch besonders vorteilhaft fir die Zufiihrung der Zu-
schlagstoffe in Form von Fillstoffen, Chemikalien, ins-
besondere Retentionsmittel, Starke, Faserstoffsuspen-
sionen oder dgl., oder Mischungen davon, auf unter-
schiedlichen Niveaus in z-Richtung zur gezielten Beein-
flussung der Papiereigenschaften verwendet werden
kann. Hierzu konnten etwa die Dosierleitungen 258,
260, 262, die auf unterschiedlichen Niveaus in z-Rich-
tung in die Diise 218 einmUinden, bei einzelnen Sektio-
nen als Ringleitungen ausgebildet sein, die jeweils aus
einzelnen Verteilern gespeist werden. Auch kann diese
Ausflihrung mit den zuvor erwahnten Ausfiihrungen
kombiniert werden, also lediglich zur Zufiihrung von
Verdinnungswasser verwendet werden, wahrend zu-
satzlich unterschiedliche Zuschlagstoffe in z-Richtung
zudosiert werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Verteilung einer Faserstoffsuspensi-
on in einem Stoffauflauf einer Papiermaschine, bei
dem die Faserstoffsuspension aus zumindest ei-
nem Verteiler (11, 31, 51, 71, 101, 106, 121, 126,
137, 141, 142, 148, 150) Uber eine Fihrungsein-
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richtung (12, 32,52, 72,102, 122, 152) in eine Dlse
(14, 34, 54,74, 104, 124, 154) gefiihrt wird, aus der
sie Uber einen Spalt (19, 39, 59, 79) austritt, da-
durch gekennzeichnet, daB auf mindestens zwei
unterschiedlichen Niveaus eine Faserstoffsuspen-
sion in Vertikalrichtung (z-Richtung) mit unter-
schiedlichen Zuschlagstoffen zugefiihrt wird, oder
dal eine Faserstoffsuspension mit hdherem Mahl-
grad, mit héherem Fiillstoff- oder Feinstoffanteil
oder mit weniger chemisch aufgeschlossenen und
festeren Fasern als in der Blattmitte zugeflihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Zuschlagstoffe Fllstoffe, Chemi-
kalien, insbesondere Retentionsmittel, Starke, Fa-
serstoffsuspension, oder Mischungen davon zudo-
siert werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB in z-Richtung gesehen in die
Blattmitte weniger Retentionsmittel zudosiert wird
als in die Randbereiche der Faserstoffsuspension.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB in z-Richtung
gesehen in die Blattmitte weniger Fullstoffe und/
oder Feinstoffe zudosiert werden als in die Rand-
bereiche.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
daB in z-Richtung gesehen in die Blattmitte Zu-
schlagstoffe zudosiert werden, die die Festigkeit er-
héhen, und dal in die Randbereiche Zuschlagstoffe
zudosiert werden, die die Bedruckbarkeit verbes-
sern.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Stoffdichte
der Faserstoffsuspension tiber die Maschinenbreite
(y-Richtung) zonenweise geregelt wird, wahrend
die zonenweisen Volumenstrome der Faserstoff-
suspension im wesentlichen konstant gehalten
werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Volumen-
strdbme der zudosierten Zuschlagstoffe jeweils
durch Zumischung eines wassrigen Begleitmedi-
ums konstant gehalten werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Zuschlag-
stoffe 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 wer-
den.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Zudosie-
rung in Horizontalrichtung ber die Maschinenbrei-
te (y-Richtung) und/oder in z-Richtung zonenweise
geregelt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB eine durch die
Zudosierung von Zuschlagstoffen tber die Maschi-
nenbreite (y-Richtung) verursachte Veranderung
des Flachengewichtes Uber eine Regelung des
Stoffflusses aus dem Verteiler (101, 121, 137, 141)
und einer zugemischten Faserstoffsuspension mit
anderer Konzentration ausgeglichen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che zur Verteilung einer Faserstoffsuspension in ei-
nem mehrschichtigen Stoffauflauf einer Papierma-
schine, bei dem die Faserstoffsuspension aus zu-
mindest zwei Verteilern (11, 31, 51, 71, 101, 106,
121,126, 137, 141, 142, 148, 150) tUber Flhrungs-
einrichtungen (12, 32, 52, 72, 102, 122, 152) in Di-
sen (14,34,54,74, 104, 124, 154) gefiihrt wird, aus
denen sie Uber Spalte (19, 39, 59, 79) austritt, da-
durch gekennzeichnet, daB in z-Richtung gese-
hen in den Randbereichen eine Faserstoffsuspen-
sion mit héherem Mahlgrad, mit héherem Fillstoff-
oder Feinstoffanteil, oder mit weniger chemisch auf-
geschlossenen und festeren Fasern als in der Blatt-
mitte zugefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB iber die Maschinenbreite in y-Rich-
tung gesehen in den Randbereichen eine Faser-
stoffsuspension mit anderen Eigenschaften als in
der Blattmitte zugefiihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB in y-Richtung
gesehen in die Blattmitte Zuschlagstoffe in anderen
Mengen oder mit anderen Eigenschaften als in die
Randbereiche der Faserstoffsuspension 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
Fihrungseinrichtung (12, 32, 52,72, 102, 122, 152)
mit einer DUse (14, 34, 54, 74, 104, 124, 154) ver-
bunden ist, aus der die Faserstoffsuspension tber
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 Verti-
kalrichtung (z-Richtung) einmiinden.
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Stoffauflauf nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Dosierleitungen (20-28, 40-46,
60-64, 80-82, 111-113, 134-136) in die Flhrungs-
einrichtung (12, 32, 52, 72, 102, 122), in die Dlse
(14, 34, 54, 74, 104, 124) und/oder in den Verteiler
(11, 31, 51, 71, 101, 106, 121, 126, 137) einmiin-
den.

Stoffauflauf nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, da stromabwarts in Hauptstromungs-
richtung (x-Richtung) gesehen mehrere Dosierlei-
tungen (40, 41, 42, 43) hintereinander angeordnet
sind.

Stoffauflauf nach einem der Anspriiche 14 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Regeleinrich-
tung (18) zur Regelung des Volumenstroms der zu-
dosierten Zuschlagstoffe vorgesehen ist, die vor-
zugsweise eine in y-Richtung und/oder in z-Rich-
tung getrennte Regelung der Zufuhr der Zuschlag-
stoffe ermdglicht.

Stoffauflauf nach einem oder mehreren der Anspri-
che 14 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB in
der Duse (34, 35) zumindest eine Lamelle (37, 57,
58) vorgesehen ist, und dal® zumindest einige der
Dosierleitungen (63, 64) uber die Lamelle (57, 58)
ausmunden.

Stoffauflauf fiir eine Papiermaschine mit einem Ver-
teiler (212) zum Verteilen einer Faserstoffsuspensi-
on Uber die Maschinenbreite, der Uber eine Fih-
rungseinrichtung (214) mit einer Dise (218) ver-
bunden ist, aus der die Faserstoffsuspension tber
einen Spalt (220) austritt, wobei der Stoffauflauf
Uber die Maschinenbreite (y-Richtung) gesehen ei-
ne Mehrzahl von Sektionen (S, S,, S3) umfalit, de-
nen jeweils Uber Dosierleitungen (222, 234, 248,
282, 284) mit Regelorganen (224, 236, 250, 252,
254) Zusatzstoffe, insbesondere Verdiinnungswas-
ser, Uber eine Mehrzahl von Austrittséffnungen
(231, 232, 233, 245, 246, 247, 263, 264, 265, 272)
lokal zumischbar sind, nach einem der Anspriiche
14 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB einer
Mehrzahl von Sektionen (S, S,, S3) jeweils eine
eigene Dosierleitung (222, 234, 248, 282, 284) zu-
geordnetist, die in eine Mehrzahl von Leitungszwei-
gen (228, 230, 240, 242, 244, 258, 260, 262, 266,
268, 286, 288) aufgeteilt ist, die mit den Austritts-
offnungen (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 Re-
gelorgan (224, 236) gekoppelt sind.
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Stoffauflauf nach Anspruch 19 oder 20, dadurch
gekennzeichnet, daB bei zumindest einer Dosier-
leitung (222, 282, 284) die verschiedenen Leitungs-
zweige (228, 230, 266, 268, 286, 288) von entge-
gengesetzten Seiten her in die Sektion (S4, Sy, Sj)
einminden.

Stoffauflauf nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, daBl bei zumindest einer Dosierleitung
(222, 282, 284) die verschiedenen Leitungszweige
(228, 230, 266, 268, 286, 288) von oben und von
unten her in die Sektion (S, Sy, S3) einmiinden.

Stoffauflauf nach einem der Anspriiche 14 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, da bei zumindest ei-
ner Dosierleitung die verschiedenen Leitungszwei-
ge in y-Richtung gesehen nebeneinander in die
Sektion einminden.

Stoffauflauf nach einem der Anspriiche 14 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, da bei zumindest ei-
ner Dosierleitung (234, 248) die verschiedenen Lei-
tungszweige (240, 242, 244) in Hauptstromungs-
richtung (x-Richtung) gesehen hintereinanderin die
Sektion (S4, Sy, S3) einminden.

Stoffauflauf nach einem der Anspriiche 14 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, da bei zumindest ei-
ner Dosierleitung (248) eine Mehrzahl von Lei-
tungszweigen (258, 260, 262) jeweils mit einem Re-
gelorgan (250, 252, 254) versehen ist.

Stoffauflauf nach einem der Anspriiche 14 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, daB} die Sektionen un-
terschiedlich breit sind.

Claims

Method of distributing a fibrous suspension in a
flowbox of a papermachine, in which the fibrous
suspension from at least one manifold (11, 31, 51,
71,101, 106, 121, 126, 137, 141, 142, 148, 150) is
led via a guide device (12, 32,52,72, 102, 122, 152)
into a nozzle (14, 34, 54, 74, 104, 124, 154), from
which it emerges via a gap (19, 39, 59, 79), char-
acterized in that at at least two different levels, a
fibrous suspension with different additives is fed in
in the vertical direction (z direction), or in that a fi-
brous suspension with a higher level of refining, with
a higher proportion of fillers or fines or with less
chemically digested and stronger fibres than in the
centre of the sheet is fed in.

Method according to Claim 1, characterized in that
the additives fed in are fillers, chemicals, in partic-
ular retention aids, starch, fibrous suspension, or
mixtures thereof.
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Method according to Claim 1 or 2, characterized
in that, as viewed in the z direction, less retention
aid is metered into the centre of the sheet than into
the edge regions of the fibrous suspension.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that, as viewed in the z direction,
less fillers and/or fines are metered into the centre
of the sheet than into the edge regions.

Method according to one or more of the preceding
claims, characterized in that, as viewed in the z
direction, additives which increase the strength are
metered into the centre of the sheet, and in that
additives which improve the printability are metered
into the edge regions.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the consistency of the fibrous
suspension is regulated zone by zone over the ma-
chine width (y direction), while the zonal volume
flows of the fibrous suspension are kept substan-
tially constant.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the volume flows of the ad-
ditives metered in are in each case kept constant
by mixing in an aqueous secondary medium.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the additives are metered in
in the guide device (12, 32, 52, 72, 102, 122, 152),
in the nozzle (14, 34, 54, 154) and/or in the manifold
(11, 141, 148, 150).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the metering is regulated
zone by zone in the horizontal direction over the ma-
chine width (y direction) and/or in the z direction.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that a change in the grammage
caused by metering in additives over the machine
width (y direction) is compensated for by controlling
the stock flow from the manifold (101, 121, 137,
141) and a fibrous suspension with a different con-
centration which is mixed in.

Method according to one of the preceding claims of
distributing a fibrous suspension in a multi-layer
flowbox of a papermachine, in which the fibrous
suspension from at least two manifolds (11, 31, 51,
71,101, 106, 121, 126, 137, 141, 142, 148, 150) is
led via guide devices (12, 32, 52,72, 102, 122, 152)
into nozzles (14, 34, 54, 74, 104, 124, 154), from
which it emerges via gaps (19, 39, 59, 79), charac-
terized in that, as viewed in the z direction, in the
edge regions, a fibrous suspension with a higher
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level of refining, with a higher proportion of fillers or
fines or with less chemically digested and stronger
fibres than in the centre of the sheet is fed in.

Method according to Claim 11, characterized in
that, as viewed in the y direction over the machine
width, in the edge regions a fibrous suspension with
different properties from those in the centre of the
sheet is fed in.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that, as viewed in the y direction,
additives in different amounts or with different prop-
erties are metered into the centre of the sheet than
into the edge regions of the fibrous suspension.

Flowbox for a papermachine, having a manifold (11,
31,51,71,101, 106, 121, 126, 137, 141, 142, 148,
150) for distributing a fibrous suspension over the
machine width, which is connected via a guide de-
vice (12, 32, 52,72, 102, 122, 152) to a nozzle (14,
34, 54, 74, 104, 124, 154), from which the fibrous
suspension emerges via a gap (19, 39, 59, 79), and
having a metering device with metering lines (20 -
28, 40 - 46, 60 - 64, 80 - 82, 111 - 113, 13.4 - 136)
for metering additives in, characterized in that dif-
ferent metering lines open at at least two different
levels in the vertical direction (z direction).

Flowbox according to Claim 14, characterized in
the metering lines (20 - 28, 40 - 46, 60 - 64, 80 - 82,
111 - 113, 134 - 136) open into the guide device (12,
32, 52, 72, 102, 122), into the nozzle (14, 34, 54,
74, 104, 124) and/or into the manifold (11, 31, 51,
71,101, 106, 121, 126, 137).

Flowbox according to Claim 15, characterized in
that, as viewed downstream in the main flow direc-
tion (x direction), a plurality of metering lines (40,
41, 42, 43) are arranged one behind another.

Flowbox according to one of Claims 14 to 16, char-
acterized in that a control device (18) for control-
ling the volume flow of the additives metered in is
provided, and preferably permits control, separated
in the y direction and/or in the z direction, for the
feed of the additives.

Flowbox according to one or more of Claims 14 to
17, characterized in that at least one thin plate (37,
57, 58) is provided in the nozzle (34, 35), and in
that at least some of the metering lines (63, 64)
open out above the thin plate (57, 58).

Flowbox for a papermachine, having a manifold
(212) for distributing a fibrous suspension over the
machine width, which is connected via a guide de-
vice (214) to a nozzle (218), from which the fibrous
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suspension emerges via a gap (220), the flowbox,
as viewed over the machine width (y direction), hav-
ing a multiplicity of sections (S, S,, Ss) at which, in
each case via metering lines (222, 234, 248, 282,
284) having control elements (224, 236, 250, 252,
254), additives, in particular dilution water, can be
mixed in locally via a multiplicity of outlet openings
(231, 232, 233, 245, 246, 247, 263, 264, 265, 272),
according to one of Claims 14 to 18, characterized
in that a multiplicity of sections (S4, Sy, S3) is in
each case allocated its own metering line (222, 234,
248,282, 284), which is divided up into a multiplicity
of branch lines (228, 230, 240, 242, 244, 258, 260,
262, 266, 268, 286, 288), which are connected to
the outlet openings (231, 232, 233, 245, 246, 247,
263, 264, 265, 272).

Flowbox according to Claim 19, characterized in
that, in the case of at least one metering line (222,
234), the various branch lines (228, 230, 240, 242,
244) are coupled to a common control element
(224, 236).

Flowbox according to Claim 19 or 20, character-
ized in that, in the case of at least one metering
line (222, 282, 284), the various branch lines (228,
230, 266, 268, 286, 288) open into the section (Sy,
S,, S;3) from opposite sides.

Flowbox according to Claim 21, characterized in
that, in the case of at least one metering line (222,
282, 284), the various branch lines (228, 230, 266,
268, 286, 288) open into the section (S, S,, Sj)
from above and from below.

Flowbox according to one of Claims 14 to 22, char-
acterized in that, in the case of at least one meter-
ing line, the various branch lines, as viewed in the
y direction, open into the section one beside anoth-
er.

Flowbox according to one of Claims 14 to 23, char-
acterized in that, in the case of at least one meter-
ing line (234, 248), the various branch lines (240,
242, 244), as viewed in the main flow direction (x
direction), open into the section (S4, S,, S3) one af-
ter another.

Flowbox according to one of Claims 14 to 24, char-
acterized in that, in the case of at least one meter-
ing line (248), a multiplicity of branch lines (258,
260, 262) each having a control element (250, 252,
254) is provided.

Flowbox according to one of Claims 14 to 25, char-
acterized in that the sections are of different
widths.
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Revendications

Procédé pour la répartition d'une suspension fibreu-
se dans une caisse de téte d'une machine a papier,
dans lequel la suspension fibreuse est conduite
d'au moins un répartiteur (11, 31, 51, 71, 101, 106,
121,126, 137, 141, 142, 148, 150) par un dispositif
de guidage (12, 32,52, 72,102, 122, 152) dans une
tuyére (14, 34, 54, 74, 104, 124, 154), de laquelle
elle sort par une fente (19, 39, 59, 79), caractérisé
en ce que I'on introduit une suspension fibreuse
avec des matiéres d'addition différentes, ou une
suspension fibreuse a plus haut degré de broyage,
a plus haute fraction de matiére de charge ou a plus
haute fraction de matiéres fines ou avec des fibres
moins désagrégées chimiquement et plus solides
que dans le milieu de la feuille, a au moins deux
niveaux différents en direction verticale (direction
z).

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en
ce que l'on ajoute comme matiéres d'addition do-
sées des matiéres de charge, des substances chi-
miques, en particulier des agents de rétention, de
I'amidon, une suspension fibreuse, ou des mélan-
ges de ceux-ci.

Procédé suivant la revendication 1 ou 2, caractéri-
sé en ce que, vu dans la direction z, on ajoute
moins d'agent de rétention dans le milieu de la
feuille que dans les zones de bord de la suspension
fibreuse.

Procédé suivant I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que, vu dans
la direction z, on ajoute moins de matieres de char-
ge et/ou de matiéres fines dans le milieu de la feuille
que dans les régions de bord.

Procédé suivant une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que, vu dans
la direction z, on ajoute dans le milieu de la feuille
des matieres d'addition, qui augmentent la résistan-
ce, eten ce que I'on ajoute dans les régions de bord
des matiéres d'addition qui améliorent I'imprimabi-
lité.

Procédé suivant I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que la con-
sistance de la suspension fibreuse est réglée par
zones sur la largeur de la machine (direction y), tan-
dis que les débits volumiques par zones de la sus-
pension fibreuse sont maintenus sensiblement
constants.

Procédé suivant I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les dé-
bits volumiques des matiéres d'addition ajoutées

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

13

EP 0 824 157 B1

10.

1.

12.

13.

14.

24

par doses sont chaque fois maintenus constants
par I'ajout d'un agent d'accompagnement aqueux.

Procédé suivant I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les ma-
tieres d'addition dosées sont ajoutées dans le dis-
positif de guidage (12, 32, 52, 72, 102, 122, 152),
dans la tuyére (14, 34, 54, 154) et/ou dans le répar-
titeur (11, 141, 148, 150).

Procédé suivant I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que I'addition
dosée est réglée sur la largeur de la machine en
direction horizontale (direction y) et/ou par zones
dans la direction z.

Procédé suivant I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu'une mo-
dification du grammage provoquée par I'addition
dosée de matiéres d'addition sur la largeur de la
machine (direction y) est compensée par une régu-
lation du flux de matiéres venant du répartiteur
(101, 121, 137, 141) et d'une suspension fibreuse
ajoutée avec une autre concentration.

Procédé suivant I'une quelconque des revendica-
tions précédentes pour la répartition d'une suspen-
sion fibreuse dans une caisse de téte a plusieurs
couches d'une machine a papier, dans lequel la
suspension fibreuse est conduite d'au moins deux
répartiteurs (11, 31,51,71, 101, 106, 121, 126, 137,
141, 142, 148, 150) par des dispositifs de guidage
(12, 32, 52, 72, 102, 122, 152) dans des tuyeres
(14, 34,54, 74, 104, 124, 154), desquelles elle sort
par des fentes (19, 39, 59, 79), caractérisé en ce
que, vu dans la direction z, on introduit dans les ré-
gions de bord une suspension fibreuse a plus haut
degré de broyage, a plus haute fraction de matiére
de charge ou a plus haute fraction de matiéres fines
ou avec des fibres moins désagrégées chimique-
ment et plus solides que dans le milieu de la feuille.

Procédé suivant la revendication 11, caractérisé
en ce que, vu sur la largeur de la machine dans la
directiony, on introduit dans les régions de bord une
suspension fibreuse ayant d'autres propriétés que
dans le milieu de la feuille.

Procédé suivant I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que, vu dans
la direction y, on ajoute a la suspension fibreuse, au
milieu de la feuille, des matiéres d'addition dosées
en d'autres quantités ou avec d'autres propriétés
que dans les régions de bord.

Caisse de téte pour une machine a papier avec un
répartiteur (11, 31, 51, 71, 101, 106, 121, 126, 137,
141, 142, 148, 150) pour la répartition d'une sus-
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pension fibreuse sur la largeur de la machine, qui
estrelié par un dispositif de guidage (12, 32, 52, 72,
102, 122, 152) a une tuyére (14, 34, 54, 74, 104,
124, 154), de laquelle la suspension fibreuse sort
par une fente (19, 39, 59, 79), et avec un dispositif
d'addition dosée avec des conduites de dosage
(20-28, 40-46, 60-64, 80-82, 111-113, 134-136)
pour I'addition dosée de matiéres d'addition, carac-
térisée en ce que plusieurs conduites de dosage
débouchent a au moins deux niveaux différents en
direction verticale (direction z).

Caisse de téte suivant la revendication 14, carac-
térisée en ce que les conduites de dosage (20-28,
40-46, 60-64, 80-82, 111-113, 134-136) débou-
chent dans le dispositif de guidage (12, 32, 52, 72,
102, 122), dans la tuyére (14, 34, 54, 74, 104, 124)
et/ou dans le répartiteur (11, 31, 51, 71, 101, 106,
121, 126, 137).

Caisse de téte suivant la revendication 15, carac-
térisée en ce que, vu vers l'aval dans la direction
principale d'écoulement (direction x), plusieurs con-
duites de dosage (40, 41, 42, 43) sont disposées
I'une derriere l'autre.

Caisse de téte suivant l'une des revendications 14
a 16, caractérisée en ce qu'il est prévu un dispo-
sitif de régulation (18) pour la régulation du débit
volumique des matiéres d'addition dosées, qui per-
met de préférence une régulation de I'alimentation
des matiéres d'addition séparément dans la direc-
tion y et/ou dans la direction z.

Caisse de téte suivant une ou plusieurs des reven-
dications 14 a 17, caractérisée en ce qu'il est pré-
vu au moins une lamelle (37, 57, 58) dans la tuyére
(34, 35), et en ce qu'au moins quelques-unes des
conduites de dosage (63, 64) débouchent au-des-
sus de la lamelle (57, 58).

Caisse de téte pour une machine a papier avec un
répartiteur (212) pour la répartition d'une suspen-
sion fibreuse sur la largeur de la machine, qui est
relié par un dispositif de guidage (214) a une tuyére
(218), de laquelle la suspension fibreuse sort par
une fente (220), dans laquelle la caisse de téte com-
prend, vu suivant la largeur de la machine (direction
y), une pluralité de sections (S;, S,, S3) auxquelles,
chaque fois par des conduites de dosage (222, 234,
248, 282, 284) avec des organes de régulation
(224, 236, 250, 252, 254), des matiéres d'addition,
en particulier de I'eau de dilution, peuvent étre mé-
langées localement par une pluralité d'orifices de
sortie (231, 232, 233, 245, 246; 247, 263, 264, 265,
272), suivant I'une des revendications 14 a 18, ca-
ractérisée en ce qu'a une pluralité de sections (S,
S,, 83) est chaque fois associée une conduite de
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20.

21.

22.

23.

24,

25.

26.

26

dosage propre (222, 234, 248, 282, 284), qui est
subdivisée en une pluralité de conduites ramifiées
(228, 230, 240, 242, 244, 258, 260, 262, 266, 268,
286, 288), qui sont raccordées aux orifices de sortie
(231, 232, 233, 245, 246, 247, 263, 264, 265, 272).

Caisse de téte suivant la revendication 19, carac-
térisée en ce que, pour au moins une conduite de
dosage (222, 234), les différentes conduites rami-
fies (228, 230, 240, 242, 244) sont couplées a un
organe de régulation commun (224, 236).

Caisse de téte suivant la revendication 19 ou 20,
caractérisée en ce que, pour au moins une con-
duite de dosage (222, 282, 284), les différentes
conduites ramifiées (228, 230, 266, 268, 286, 288)
débouchent par les cotés opposés dans la section
(81, Sy, S3).

Caisse de téte suivant la revendication 21, carac-
térisée en ce que, pour au moins une conduite de
dosage (222, 282, 284), les différentes conduites
ramifiées (228, 230, 266, 268, 286, 288) débou-
chent par le haut et par le bas dans la section (S;,
S,, S3).

Caisse de téte suivant I'une quelconque des reven-
dications 14 a 22, caractérisée en ce que, pour au
moins une conduite de dosage, les différentes con-
duites ramifiées débouchent, vu dans la direction y,
I'une a c6té de l'autre dans la section.

Caisse de téte suivant I'une quelconque des reven-
dications 14 a 23, caractérisée en ce que, pour au
moins une conduite de dosage (234, 248), les dif-
férentes conduites ramifiées (240, 242, 244) dé-
bouchent, vu dans la direction principale d'écoule-
ment (direction x), l'une derriére |'autre dans la sec-
tion (Sy, S,, Sj).

Caisse de téte suivant I'une quelconque des reven-
dications 14 a 24, caractérisée en ce que, pour au
moins une conduite de dosage (248), une pluralité
de conduites ramifiées (258, 260, 262) sont chacu-
ne pourvues d'un organe de régulation (250, 252,
254).

Caisse de téte suivant I'une quelconque des reven-
dications 14 a 25, caractérisée en ce que les sec-
tions sont de largeurs différentes.
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