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Beschreibung

Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft eine Stoffauflauf-Vor-
richtung fir eine Papiermaschine mit einem Ver-
teilerkasten zur Verteilung einer zugefiihrten
Stoffsuspension iiber die Bahnbreite der Papier-
maschine, einer eine Vielzah! von Lochern oder
Kanalen aufweisenden Flhrungsvorrichtung fir
die Stoffsuspension und einem anschliessenden
Disenraum mit einem einstellbaren Auslaufspalt
zur Verteilung der Stoffsuspension (ber die
Bahnbreite der Papiermaschine, wobei die Mas-
senverteilung tiber die Bahnbreite der Papierma-
schine auf ein vorgegebenes Flachengewicht
tber die Breite der Papiermaschine einstellbar ist
und wozu am Verteilerkasten Abzweigungen und
ein Sammelbehalter zum einsteltbaren Abfiihren
der Stoffsuspension und gegebenenfalls Abzwei-
gungen zum einstellbaren Zufiihren der Suspen-
sion in den Verteilerkasten vorgesehen sind.

Stand der Technik

Solche Stoffauflauf-Vorrichtungen sind bei-
spielsweise aus der US-4 087 321 bekannt. Sie
dienen dazu, eine vorbereitete Faserstoff-Sus-
pension einer Papiermaschine zuzufiihren und
uber deren gesamte Bahnbreite in bestimmter
Weise zu verteilen. Diese Verteilung der Stoffsus-
pension soll derart erfolgen, dass die mit der Pa-
piermaschine erzeugte Papierbahn bestimmte Ei-
genschaften Gber die Bahnbreite hat, wobei meist
ein gleichmassiges Flachengewicht (Masse pro
Flacheneinheit) nach der Trocknung, eine gleich-
massige Feuchte, sowie eine gleichmassige
Faserorientierung (ber die gesamte Bahnbreite
angestrebt wird.

Aus der US-3 556 935 oder US-4 089 739 ist
es dazu bekannt, die Weite des Auslaufspaltes des
Disenraumes mittels mehrerer, Uber die Bahn-
breite verteilter Einstelleinrichtungen verstellbar
auszubilden. Hiermit ldsst sich zwar die Stoffsus-
pensionsmenge uber die Bahnbreite steuern, je-
doch nicht die Faserorientierung.

Unzulanglichkeiten, die im Aufbau der Papier-
maschine liegen, sowie physikalische Vorgange
wahrend des Papierherstellungsprozesses sind
der Grund dafir, dass meist nicht alle gewiinsch-
ten Eigenschaften iiber die Bahnbreite gleichzei-
tig wie gewunscht oder gleichmadssig sind. Bei-
spielsweise werden Mangei in der Siebpartie oder
das Schrumpfen der Papierbahn wahrend der
Trocknung, insbesondere am Bahnrand, durch
Aenderung des lokalen Stoffmengenstromes
ebenso ausgeglichen, wie Unzuldnglichkeiten in
der Geometrie des Verteilers, der Flihrungsvor-
richtung oder des Disenraumes. Zur Anderung
oder Einstellung eines bestimmten lokalen Stoff-
mengenstromes wird vielfach die Weite des Aus-
trittsspaltes aus dem Dusenraum lokal verdndert.
Dadurch wird jedoch auch der Druck im Diisen-
raum ortlich verandert und der Druckverlauf in der
Faserstoff-Suspension (iber die Maschinenbreite
ungleichmassig. Diese ortlichen Druckunter-
schiede im Dusenraum fiihren zu Querstrémun-
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gen im Disenraum, die sich bis hin zum Auslauf-
spalt auswirken, und zwar in der Weise, dass die
Richtung der Strémung im Dusenraum, (iber die
Breite gesehen, nicht exakt parallel und mit der
Maschinenrichtung tbereinstimmend ist. Selbst
kleine Abweichungen von der Maschinenrich-
tung fihren wegen der beim Austritt des Suspen-
sionsstrahles vorhandenen Querkomponenten
des Geschwindigkeitsvektors zu unerwtinschten
Ungleichmassigkeiten der Faserorientierung der
erzeugten Papierbahn Giber die Bahnbreite.

Aus AT-363 776 ist es bereits bekannt, Druck-
unterschiede in der stromenden Stoffsuspension
im Verteiler dadurch Gber die Bahnbreite auszu-

gleichen, dass der Stoffsuspension an geeigneten -

Stellen, beispielsweise im Verteilerkasten zusatz-
lich Stoffsuspension zugefiihrt, oder abgezogen
wird, so dass der Druckverlauf im Verteilkasten
Gber die gesamte Bahnbreite konstant ist. Allein
mit dieser Massnahme konnen jedoch nicht samt-
liche Druckunterschiede im Diissenraum ausgegli-
chen werden.

Aus der US-3 573 160 ist es bekannt, das Ge-
schwindigkeitsprofil der Stoffsuspension iber die
Bahnbreite zu messen und den Querschnitt des
Verteilers, z.B. mittels einer verstellbaren Wand,
entsprechend einzustellen, um eine gleichmassige
Geschwindigkeit der Suspension im Auslaufspalt
zu erreichen. Es ist weiterhin aus der Europa-
ischen Patentanmeldung EP-A 0029 905 eine
dhnliche Lésung zur Beeinflussung des Druck-
profils im Verteiler entnehmbar, bei der die Form
der VerteilerrGckwand verdnderbar ist. Auch
durch diese Losungen konnen Druckunter-
schiede und Querstromungen nur unvollkommen
verhindert werden.

Wie in der GB-1 216 114 beschrieben, ist auch
schon versucht worden, einen gleichmassigen
Stofffluss durch mehrere, einzeln einstellibare
Uberlaufrohre am Verteitkasten zu erreichen, wo-
mit die genannten Nachteile ebenfalls nicht ver-
mieden werden konnen.

Beispielsweise treten im Diisenraum an den
Randern infolge von Reibungsverlusten an den
Seitenwédnden zusatzliche Druckverluste auf,
welche bewirken, dass der Druck im Disenraum
und der durchgesetzte Stoffmengenstrom zum
Rand hin abfalien. Auch hierdurch treten im Du-
senraum Querstromungen auf, die zur Folge ha-
ben, dass die Stromfaden nicht mehr exakt paral-
lel in Maschinenrichtung ausgerichtet sind.

In DE-A-2151 906 wird vorgeschlagen, eine
gleichmassige Geschwindigkeit und Stoffmenge
auch im Randbereich dadurch zu erreichen, dass
ein Uber die Breite individuell einstellbarer Spalt
am Verteiler vorgesehen ist. Druckunterschiede
und Querstromungen im Auslaufspalt sind jedoch
auch hier vorhanden.

Auch bei mehreren gegeneinander versetzten
Reihen von Bohrungen oder Kanalen in der Fuh-
rungsvorrichtung, wie z.B. in US-4 137 124 of-
fenbart, sind in den Randbereichen Ungleichmas-
sigkeiten, wie geringere Stoffmengenstrome pro
Breiteneinheit vorhanden, die ebenfalls zu Druck-
unterschieden und zu Querstromungen im Du-
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senraum und am Spalt fiihren. Durch Zufihrung
von zusatzlicher Stoffsuspension oder Wasser an
den Seiten durch die Seitenwénde des Disenrau-
mes hindurch kénnte dies zwar ausgeglichen
werden, jedoch bedingt dies einen erheblichen
maschinellen und steuerungstechnischen
Aufwand.

Eine Vorrichtung nach US 4 285 767 zeigt die
Zustromung von zusétzlicher Fliissigkeit in einen
Hochkonsistenz-Stoffauflauf. In einem anderen,
durch US 2 904 461 beschriebenen Lochwalzen-
stoffauflauf dlterer Bauart wird durch einen Gber
die ganze Breite am Boden befindlichen Schliitz
zusatzlicher Faserstoff zugefihrt.

Aus der FR 1 519 450 ist es ebenfalls bekannt,
im Stoffauflauf gezielt Verdunnungswasser zur
lokalen Stoffdichteregelung zuzugeben.

in der deutschen Auslegeschritt DE-AS
11 65 397 wird beschrieben, wie auch die sich
oben im Lochwalzenstoffauflauf absondernde
Luft geregelt abgeleitet werden kann.

Auch wenn diese Lésungen eine Auswirkung
auf die Stromungsrichtung am Austrittsspalt des
Stoffauflaufes haben kénnen, so sind diese An-
wirkungen jedoch nicht in ausreichendem Masse
steuerbar und nicht von den lbrigen ebenfalls
vorgegebenen zur Erzeugung von Papier wesent-
lichen Parametern trennbar.

Die Erfindung setzt sich die Aufgabe, die vor-
stehend genannten Nachteile des Standes der
Technik zu beseitigen und insbesondere eine
Stoffauflauf-Vorrichtung fiir eine Papiermaschine
zu schaffen, mit der man trotz der zur Einstellung
gewiinschter Querprofile des Flachengewichts
notwendigen Anderung des lokalen Stoffmen-
genstromes einen Strdmungszustand im Diisen-
raum und am Auslaufspalt erreicht, der frei von
Querstromungen ist. Eine auf diese Weise er-
zeugte Papierbahn soll eine gleichméssige Faser-
orientierung Gber die Bahnbreite aufweisen.

Darstellung der Erfindung

Mit der erfindungsgemassen Vorrichtung wird
diese Aufgabe durch Massnahmen geldst, die im
Kennzeichen des Anspruches 1 ausgegeben sind.

Durch diese Einstellmoglichkeiten wird er-
reicht, dass die Stréomung im Auslaufspalt so be-
einflusst wird, dass bei einer Einstellung der Mas-
senverteilung auf ein gewdlnschtes Querprofil
trotzdem keine Querstrémungen auftreten, und
somit ein Papier mit gewlinschter Massenvertei-
lung und mit gewiinschter, z.B. gleichmassiger
Faserverteilung beziiglich Menge und Orientie-
rung liber die Bahnbreite erhalten wird. Es ist aber
denkbar, dass, wenn es gewlinscht ware, auch
andere Stromungsformen in der Stoffauflaufvor-
richtung mit den erfindungsgemassen Mitteln
ginstellbar wirden.
Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Die Erfindung sowie vorteilhafte Weiterbildun-
gen derselben werden anhand der in den Figuren
dargestellten Ausfiihrungsbeispiele nédher er-
lautert.

Figur 1 zeigt eine Stoffaufiauf-Vorrichtung in
der Aufsicht,
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Figuren 2—4 zeigen verschiedene Ausfihrun-
gen von Verteilkasten mit einstellbarem Druckver-
lauf in zwei Vertikalschnitten,

Figur & zeigt eine Stoffauflauf-Vorrichtung im
Vertikalschnitt,

Figur 6 zeigt eine Stoffauflauf-Vorrichtung mit
verschiedenen méglichen Zugabe- oder Entnah-
mestellen fiir Stoffsuspension oder Zugabestellen
fGr Wasser,

Figuren 7 und 8 zeigen Fiihrungsvorrichtungen
mit unterschiedlicher Geometrie Gber die Bahn-
breite,

Figuren 9-11 zeigen verschiedene Anordnun-
gen von Zuleitungen und Abzweigungen an ei-
nem Stoffauflauf.

Beschreibung von Ausfiihrungsbeispielen der Er-
findung

Die in Figur 1 dargesteilte Stoffauflauf-Vorrich-
tung weist einen Verteilerkasten 1 auf, dessen
Querschnitt sich in Flussrichtung F der Stoffsus-
pension verkleinert. Als Stoffsuspension ist dabei
z.B. eine Mischung von Fasern mit Zusatzstoffen
zur Papier- oder Kartonherstellung zu verstehen,
jedoch auch Fillstoffsuspensionen zur Papierbe-
schichtung. Am Ende des Verteilers mit dem gros-
seren Querschnitt ist ein Anschlussrohr 2 zur Zu-
flihrung der Stoffsuspension angeschlossen, und
an dessen anderes, entgegengesetztes Ende mit
dem kleineren Querschnitt eine Rickfuhrleitung
3. Der Verteiler besitzt vorzugsweise eine anna-
hernd konische Form oder kann als Pyramiden-
stumpf ausgebildet sein.

An eine Lingsseite 4 des Verteilers 1 ist eine
Fiihrungsvorrichtung 5 angeschlossen. Diese
kann im Prinzip als beliebige, in der Papierma-
schinentechnik  Ubliche Fihrungsvorrichtung
ausgebildet sein, beispielsweise wie in der Figur
ausschnittsweise dargestellt, als Stufendiffusor
mit sich stufenweise erweiternden parallelen
Kanalen 6, z.B. gemidss CH 518406 (US
3725197).

An den Ausgang dieser Kandle 6 schiiesst sich
ein DUsenraum 29 mit Austrittsspalt 8 an, wobei
dieser von zwei Lippen 7 gebildet wird oder von
einer Lippe und einer an der Lippe montierten,
aber gegentiber dieser frei beweglichen Blende.
Die Stoffsuspension gelangt nun Uber die Kanale
6, den Diisenraum 29 und den Austrittsspalt 8 auf
die Siebpartie der Papiermaschine.

Wenigstens eine der Lippen 7 oder eine an ihr
angebrachte Blende ist mit mehreren, uber die
Breite verteilten Verstelleinrichtungen 30 verse-
hen, mit denen die Spaltweite individuell uber die
Breite manuell oder mittels einer Regeleinrich-
tung eingestellt werden kann, um mit dem aus
dem Spalt 8 ausstromenden Stoffsuspensions-
mengenstrom ein gewiinschtes ofentrockenes
Flachengewichisprofil der damit erzeugten Pa-
pierbahn Uber die Breite einzustellen. Wenn je-
doch die Spaltweite (ber Verstelleinrichtungen
30 am Austrittsspalt 8 lokal verandert wird, an-
dern sich neben dem lokalen Stoffmengenstrom
und dem Flachengewichtsprofil auch die lokalen
Stromungsverhaltnisse, wie Druck und Ge-
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schwindigkeit im Ddusenraum. Die Folge der
Druckunterschiede sind Querstromungen im Dui-
senraum, die bis hin zum Auslaufspalt 8 vorhan-
den sind und sich am Sieb der Papiermaschine so
lange auf die Faserlagerung auswirken, bis der
gesamte Faserverband im Blatt fixiert ist. Wegen
der uber die Bahnbreite der Maschine unter-
schiedlichen Querstromungen kommt es dann zu
einer unterschiedlichen Faserlagerung im Blatt
tiber die Bahnbreite. Um derartige Querstrémun-
gen der Stoffsuspension zu verhindern, sind be-
stimmte Vorkehrungen erforderlich. Eine dieser
Maoglichkeiten besteht darin, unter Beibehaltung
des eingestellten Spaltweitenprofils den Druck
der Stoffsuspension Uber die Bahnbreite der Pa-
piermaschine bzw. die Breite des Disenraumes
nachzustellen oder nachzuregeln.. Andererseits
kann jedoch auch die Spaltweite konstant gehal-
ten werden und statt dessen die Stoffdichte ort-
lich so gedndert werden, dass bei konstantem
Druck iiber die Breite das gewlinschte Querprofil,
z.B. des Ofentrocken-Flachengewichtes in der
Papierbahn entsteht. Dazu ist es erforderlich, an
geeigneten Stellen individuell Giber die Breite ver-
teilt, Stoffsuspension oder Wasser zuzugeben
oder abzuflhren.

Ahnlich wie Spaltweitenverstellungen wirkt
sich ein anderes Phanomen aus, das dadurch ent-
steht, dass an den Randern der Papiermaschine
infolge Reibungsverlusten an den Seitenwanden
9 zusatzlich ein Druckverlust in der Stoffsuspen-
sion eintritt. Statt diesen Druckverlust durch Zu-
fuhrung von Suspension oder Wasser durch die
Seitenwande 9 hindurch {iber zusatzliche Leitun-
gen 10 zu kompensieren, was einen erheblichen
maschinellen und steuerungstechnischen Auf-
wand bedeutet, kann die erforderliche Kompen-
sation auf einfachere und préazisere Weise durch
die gleiche Druckregelung oder Stoffdichte-Re-
gelung bzw. durch die gleiche Anderung der
Geometrie erfolgen, wie sie zur Einhaltung eines
bestimmten Flachengewichtsprofiles bei gleich-
massiger Faserorientierung erforderlich ist. Auf
die gleiche Weise lasst sich weiterhin das beim
Trocknen von Papierbahnen an den Randern auf-
tretende Schrumpfen kompensieren, so dass eine
uber die gesamte Bahnbreite gleichmaéssige Pa-
pierbahn entsteht.

Eine Druckkompensation kann mit verschiede-
nen Massnahmen einzeln oder in Kombination
miteinander erfolgen. Eine Moéglichkeit zur
Druckkompensation Gber die Bahnbreite der Ma-
schine besteht darin, dass wie in Figur 1 gezeigt,
an einer Langsseite des Verteilerkastens 1 Uber
dessen Lange verteilt mehrere, als Abzweigleitun-
gen 11, 12, 13 und 14 ausgebildete Abzweigun-
gen an geschlossen sind, die mit dem Inneren des
Verteilers 1 in Verbindung stehen. In diesen Ab-
zweigleitungen sind steuerbare Ventile 15, 16,17,
18, 19 vorgesehen, mittels derer der Durchfluss
der Abzweigleitungen und der Ruckfihrleitung
verandert werden kann. Die Abzweigleitungen
11, 12, 13 und 14 sowie die Rickfihrleitung 3
sind 2.B. an eine gemeinsame Sammelleitung 20
angeschlossen. Uber diese kann die an den ein-
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zelnen Anschlusspunkten der Abzweigleitungen
und tiber die Ruckflhrleitung abgezweigte Stofi-
suspension abgefiihrt werden. Je nach abgefiihr-
ter Menge der Suspension in den einzelnen Ab-
zweigleitungen andert sich der hydrostatische
Druckverlauf im Verteiler 1 ab dem Ort des An-
schlusses der betreffenden Abzweigleitungen.
Durch die Ventile 15, 16, 17, 18 und 19 ist das
Mass der Druckveranderung einstellbar, so dass
es durch Betatigung dieser Ventile méglich ist,
den erforderlichen Druckverlauf (iber die Lange
des Verteilers bzw. die Breite der Papiermaschine
einzustellen. Durch die Form des Verteilers 1 kann
dabei zunédchst ein bestimmter Druckverlauf im
Verteiler grob vorgegeben werden, so dass nur
noch die verbleibenden Abweichungen durch die
Betdtigung der Ventile korrigiert werden miissen.
Die Druckeinstellung an den verschiedenen
Einstellpunkten kann entweder manuell, mittels
visueller Druckanzeiger oder nach Beobachtung
der erzeugten Papierbahn bzw. entsprechend den
Messergebnissen flr bestimmte Papiereigen-
schaften, die mit geeigneten Sensoren quer ber
die Breite der Papierbahn ermitteit wurden, z.B.
das Flachengewicht, oder die Faserorientierung,
vorgenommen werden oder, wie in Figur 1 ange-
deutet, mit Hilfe einer, an die verschiedenen
Messeinrichtungen angeschlossenen Regelein-
richtung 26. Dazu sind entlang der Flussrichtung
F am Verteiler 1 Druckmessvorrichtungen 21, 22,
23, 24 und 25 vorgesehen, mit welchen der hy-
drostatische Druck der Suspension im Verteiler 1
bzw. dessen Verlauf in Langsrichtung bestimmt
wird. Solche Druckmesseinrichtungen kénnen im
Prinzip beliebig ausgebildet und angeordnet sein,
wobei die Druckmessung auch im Disenraum er-
folgen kann. Im einfachsten Fall konnen die
Messvorrichtungen den einzelnen Ventilen zuge-
ordnet sein und diese direkt steuern, oder die
Messeinrichtungen kénnen unabhangig von den
Ventilen ihre Messwerte der Regeleinrichtung 26
zufiihren, die beispielsweise mittels eines Pro-
zessrechners die einzelnen Ventile in geeigneter
Weise steuert und nachregelt, so lange bis an al-
len Messpunkten der gewilnschte Druck herrscht.
Das durch die Regeleinrichtung 26 vorgege-
bene Druckprofil kann dabei so gewahlt sein,
dass der Druck einen gewinschten Verlauf zeigt,
z.B. Uber die gesamte Breite konstant gehalten
wird, oder es kénnen gewisse Randkorrekturen
eingeschlossen sein, beispielsweise ein etwas ho-
herer Druck an beiden Randern, um Druckverluste
an den Seitenwanden zu kompensieren. Zusatz-
lich kann die Regeleinrichtung 26 noch durch
weitere, nicht dargestellte Sensoren angesteuert
werden, die beispielsweise die Dicke, das Fla-
chengewicht, den Curl (Rollneigung) oder die
Faserorientierung des erzeugten Papieres entlang
der Breite der Papierbahn feststellen oder messen
und entsprechende zusatzliche Steuersignale 28
liefern, mittels derer eine zusatzliche Druckkorrek-
tur durch geflihrt oder ein Druckprofil vorgege-
ben werden kann. Falls geeignetes Bedienungs-
personal vorhanden ist, kann eine derartige
Steuerung jedoch auch auf einfachere Weise ma-
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nuell oder halbautomatisch durch Beobachtung
der Messwerte der einzelnen Messeinrichtungen
und entsprechende Nachregelung erfolgen. Hau-
fig ist eine solche einfachere Steuerung ausrei-
chend, da in der Regel eine einmalige Anpassung
nach dem Anlaufen einer Papiermaschine geniigt
und ein Nachregeln lediglich erforderlich wird,
wenn sich Betriebsparameter, z.B. der Druck oder
die Zusammensetzung der zugefiihrten Stoffsus-
pension dndert, bzw. wenn die Produktion gean-
dert wird, z.B. wenn die Maschine auf eine andere
Art von Stoffsuspension umgestellt wird, die eine
Anderung der Druckverteilung zur Folge hat. Bei
vorbekannten Stoffauflauf-Vorrichtungen war
dies nur mit Schwierigkeiten und Komplikationen
méglich.

Der Querschnitt der Abzweigleitungen 11, 12,
13 und 14 kann unterschiedlich sein, entspre-
chend der notwendigen Korrektur. Ebenso kann
der gegenseitige Abstand dieser Abzweigleitun-
gen unterschiedlich gewahlt sein. Jedoch ist es
auch ohne weiteres moglich, Leitungen gleichen
Durchmessers im gleichen Abstand voneinander
vorzusehen, und zwar in einer Anzahl, die die not-
wendige Steuerbarkeit gewdhrleistet.

Statt liber die Abzweigleitungen einen Teil der
Stoffsuspension abzufiihren, kdénnen die Ab-
zweigleitungen auch zur Zufiihrung von zusétz-
licher Stoffsuspension dienen. {n diesem Fall ist
statt einer Riickfiihrleitung 20 eine Zufihrleitung
vorzusehen. Diese kann an die ohnehin vorhan-
dene Zufthrleitung 2 angeschlossen sein, oder
auch an eine davon getrennte Zufuhr, wobei die
Vorrichtungen zur Durchfluss-Steuerung 15, 16,
17,18, 19 als geeignete, steuerbare Pumpen aus-
gebildet sind. Notigenfalls kann aber auch nur ein
Teil der Abzweigungen der Abfiihrung von Stoff-
suspension dienen, wahrend die anderen Ab-
zweigungen Stoffsuspension zufiihren konnen.
Die Steuerorgane kénnen dabei so ausgebildet
sein, dass die Durchflussrichtung und die Durch-
flussmenge steuerbar sind.

Figur 2 zeigt eine Variante in zwei Vertikal-
schnitten, bei der der Verteilerkasten 1 uber Ver-
bindungsleitungen 11-14 mit einem Sammelbe-
hilter 20 verbunden ist. Das Ende der Verbin-
dungsleitungen 11, 12, 13, 14, das in den Sam-
melbehalter 20 geht, ist in der Hohe verstellbar
ausgebildet, beispielsweise durch von aussen
verschiebbare Hilsen 66 oder durch wenigstens
{iber einen Teil der Verbindungsleitungen ge-
hende teleskopartige Ausfihrung der Verbin-
dungsleitungen. Damit wird ein in der Héhe ver-
stellbares Wehr geschaffen und somit der lokale
Druck im Verteiler individuell einstellbar gemacht.

Figur 3 zeigt eine Abwandlung, bei der die Ver-
bindungsleitungen 11, 12, 13 als Schlitze ausge-
bildet sind mit dahinterliegenden, verstellbaren
Flachenelementen 60, 61 und 62, die als Uber-
taufwehre dienen. Durch Verstellung dieser Fla-
chenelemente kann die wirksame Wehrhohe lokal
verandert werden, so dass auch hier eine lokale
Druckkorrektur im Verteilerkasten 1 erfolgt.

Eine andere Mdglichkeit, die Druckverhaltnisse
zu beeinflussen, ist in Figur 4 dargestelit, bei der
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ein Stoffabzug nicht ber einzelne, Gber die Ma-
schinenbreite angeordnete Abzweigleitungen er-
folgt, sondern Uber einen Auslaufschlitz 64 zwi-
schen Verteilerkasten 1 und Sammelbehalter 20,
wobei der Auslaufschlitz 64 Uber die gesamte
Maschinenbreite geht. Im Sammelbehalter 20 ist
weiterhin ein Uber die gesamte Breite gehendes
vertikales Uberlaufwehr 63 vorgesehen, dessen
Ho6he von aussen lokal Giber die Breite einstellbar
ist. Dadurch lasst sich eine Anderung des hydro-
statischen Drucks im Verteiler oder in der Duse
einfach durch eine Verdnderung der Wehrhohe
des Auslaufschlitzes 64 erreichen. Statt eines
senkrechten Wehres kann auch eine verschieb-
bare Blende 65 vorgesehen sein, mittels der der
Auslaufschlitz 64 tiber die Breite individuell ein-
stellbar ist.

Statt die Abzweigleitungen oder Verbindungs-
schlitze an der Seite des Verteilerkastens 1 anzu-
bringen, kdnnen diese jedoch auch an anderen
Punkten der Stoffauflauf-Vorrichtung vorgese-
hen sein, beispielsweise am Diffusorblock 5, oder
im Disenraum 29 unmittelbar nach dem Diffusor-
block oder kurz vor dem Auslaufspalt 8 oder auch
dazwischen.

Figur 5 zeigt eine analoge Stoffaufiauf-Vorrich-
tung im Vertikalschnitt, bei der wiederum ein Ver-
teiler 1, ein Diffusor 5 mit einer Reihe von paralle-
len Kanalen 6, und ein Disenraum 29 mit einem
Austrittsspalt 8 vorgesehen sind. Die Stoffsus-
pension fliesst aus dem Diisenraum 29 auf das
{iber eine Brustwalze 31 gefiihrte Sieb 32 einer
Papiermaschine. Der Vorderteil 33 der oberen Be-
grenzungslippe 7 des Diisenraumes 29 ist mittels
eines Gelenkes 34 und durch tiber die Breite des
Austrittsspaltes 8 verteilte Verstelleinrichtung 35
Uber die Breite individuell einstellbar. Vielfach
wird der Austrittsspalt oben von einer Biende be-
grenzt, die auf der oberen Lippe montiert, aber
gegeniiber der oberen Lippe in gewissem Masse
frei beweglich ist. Durch die an der Blende befe-
stigten Verstelleinrichtungen lasst sich dann die
Spaltweite dndern. Dadurch kann die aus dem
Spalt austretende Suspensionsmenge ortlich un-
abhingig (iber die Breite geregelt werden. Die
Zufuhrung oder Abfiilhrung von Faserstoff-Sus-
pension erfolgt wiederum lber Abzweigleitungen
11 am Verteiler 1 und ausserdem oder wahlweise
{iber Abzweigleitungen 51 am Disenraum 29,
waobei zur Mengenregulierung Ventile oder Pum-
pen 36 oder die in den Figuren 2-4 gezeigten
Ausfihrungen vorgesehen sind.

Weitere Moglichkeiten bestehen darin, wie in
Figur 6 gezeigt, dass die Abzweigleitungen wahl-
weise oder in Kombination am Verteiler 1, am Dif-
fusorblock 5 oder am Diisenraum 29 vorgesehen
sind. Dadurch konnen Anderungen des Druck-
verlaufs moglichst nahe am Entstehungsort kom-
pensiert werden. Im dargestellten Beispiel ist die
Méglichkeit vorgesehen, an der Oberseite des
Verteilers 1 oder an einer anderen Stelle Abzweig-
leitungen 37 vorzusehen. Statt dessen konnen die
Abzweigleitungen auch direkt aus dem Diffusor-
block 5 hinausgefihrt werden. Im dargesteliten
Beispiel sind beispielsweise Leitungen 39 in die
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erste Diffusorstufe, Leitungen 40 in die zweite
Diffusorstufe unmittelbar nach dem Absatz zur er-
sten Stufe, oder Leitungen 41 in die dritte Diffu-
sorstufe unmittelbar nach dem Absatz zur zweiten
Stufe geflihrt. Es konnen jedoch auch Zuleitun-
gen in den Diisenraum 29 selbst vorgesehen sein,
beispielsweise Leitungen 42 in den Anfang des
Dusenraumes, unmittelbar hinter den Austritts-
offnungen 43 aus den Diffusorkanalen oder Lei-
tungen 44, die in der Nahe des Ausgangsspaltes 8
des Disenraumes 29 im beweglichen Teil 33 der
oberen Lippe mindet. Uber diese Leitungen
kann, wie bereits erwdhnt, je nach Erfordernissen
zum Zwecke der Druckregelung oder der Stoff-
dichte-Anderung Wasser oder Siebwasser mit ge-
ringerer Stoffdichte bzw. Stoffsuspension zuge-
geben oder abgefiihrt werden.

Eine weitere Druckregelungsmadglichkeit im
Verteiler 1 kann dadurch geschaffen werden, dass
der Verteilerquerschnitt geandert wird, z.B. durch
eine beweglich ausgebildete Riickwand 45 des
Verteilers. Die Beweglichkeit kann dadurch er-
reicht werden, dass die Rickwand 45 entweder
manuell oder mittels einer Regeleinrichtung Gber
die Breite des Verteilerkastens verstellbar ist, wo-
durch sich das Druckprofil im Verteiler einstellen
lasst, oder dass die Rickwand 45 als flexible und
verformbare Membran ausgebildet ist, welche
sich automatisch, beispielsweise mit Hilfe eines
Druckpolsters an der Rickseite so einstellt, dass
uber die ganze Breite des Verteilkastens der glei-
che Druck herrscht.

In Kombination mit anderen Verstell- und Re-
gelmoglichkeiten oder auch allein kann zur Erzie-
lung gleicher Stromungsgeschwindigkeiten und
gleicher Dricke uber die Breite des Diisenraumes
eine Veranderung der Disengeometrie notwen-
dig sein. Hiezu sind Verstellmoglichkeiten 52 not-
wendig, die unmittelbar nach der Fuhrungsvor-
richtung, vor dem Auslaufspalt oder auch dazwi-
schen vorzusehen sind, wobei die Verstelleinrich-
tungen gleichzeitig auch an zwei und mehr Posi-
tionen in Maschinenrichtung gesghen ange-
bracht sein kdonnen.

Weitere Regelmdglichkeiten bestehen darin,
dass verstellbare Blenden 46 vor den Eintrittsoff-
nungen 38 der Diffusorkandle 6 oder entspre-
chende verstellbare Blenden 47 vor den Austritts-
offnungen 43 der Diffusorkanale vorgesehen
werden. Diese konnen aus verschiebbaren Ele-
menten, Irisblenden, aufblasbaren Kérpern oder
aus anderen Elementen bestehen. Auch kann tiber
Leitungen 50 direkt am Eingang 38 der Kanile
Suspension oder Wasser zugefiihrt werden, oder
die Kanale konnen durch steuerbare Druckkorper
27 verengt werden.

Der erhohte Druckverlust an den Réndern, z.B.
infolge Reibung an den Seitenwénden 9 l4sst sich
dadurch kompensieren, dass in den Randzonen
der Druckverlust der FUhrungseinrichtung veran-
dert, z.B. verringert wird, was durch eine Veran-
derung des Durchtrittsquerschnitts pro Breiten-
einheit erreicht wird.

Figur 7 zeigt ein Beispiel eines Diffusorblocks b
mit mehreren ibereinander liegenden Reihen von
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gleichmadssig libereinander angeordneten Stufen-
diffusoren. Dabei ist zur Verringerung des Druck-
verlustes der Diffusoren der Querschnitt der Dif-
fusoren in der Randzone 48 an der Seitenwand 9
grosser als in der anschliessenden mittleren Zone
49, so dass der Druckverlust in der Stoffsuspen-
sion in der Randzone etwas kleiner ist als in der
Mitte und somit die erhohten Druckverluste in der
Randzone kompensiert werden.

Bei dem in Figur 8 dargesteliten Diffusorblock
b sind die einzelnen Reihen von Stufendiffusoren
gegeneinander versetzt, was bedeutet, dass in der
Randzone 48 ein geringerer Diisendruck durch
die gegeniiber der Mitte 49 fehlenden Diffusoren
entsteht. Ein grosserer Stoffmengenstrom pro
Breiteneinheit wird in der Randzone durch das
Anbringen zusétzlicher Bohrungen erreicht, oder
durch eine Reduzierung des Druckverlustes des
einzelnen Elementes der Flihrungsvorrichtung im
Randbereich, so dass auch hier eine Druckkorrek-
tur moglich ist. Auf diese Weise sind auch grund-
satzliche Mangel der Verteilerauslegung oder an
einem anderen Ort der Papiermaschine dadurch
ausgleichbar, dass der Lochdurchmesser oder
Druckverlust iber die Bahnbreite geandert und
angepasst wird.

"Abwandlungen und zweckmassige Weiterbil-
dungen sind moglich und liegen im Rahmen des
Erfindungsgedankens. So konnen, wie in Figur 9
gezeigt, die mit der Sammelleitung 20 verbunde-
nen Abzweigleitungen 11 mit Vorteil auch am
hochsten Punkt des Verteilers 1 angeschlossen
sein, womit gewahrleistet ist, dass etwaige Luft-
ausscheidungen sicher abgefihrt werden kon-
nen. Unmittelbar daneben kann der Anschluss fur
den Diffusor 5 vorgesehen sein, so dass die
Druckregelung in unmittelbarer Nachbarschaft
des Einganges des Diffusors erfolgt.

Die Sammelleitung kann auch direkt am Vertei-
fer 1 entlang gefiihrt sein, so dass die Abzweigun-
gen 11 durch Offnungen gebildet werden, die
den Verteiler 1 und die Sammelleitung 20 ver-
binden.

Figur 10 zeigt ein Beispiel, bei dem der Diffusor
als eine an sich bekannte, einen Verteiler 1 mit den
Lippen 7 und einen Ausgangsspalt 8 aufweisen-
den Disenraum verbindende Fihrungsvorrich-
tung ausgebildet ist, die zwei hintereinander ge-
schaitete, durch einen die Suspension umleiten-
den Zwischenraum 55 getrennte Rohrsysteme 53
und 54 aufweist. Dieser Zwischenraum 55 ist
durch Abzweigoffnungen 56 mit unabhangig
steuerbarem oder regelbarem Querschnitt an eine
Uberiaufleitung 57 angeschlossen, die gleich-
zeitig eine Dampfungswirkung zeigt.

Figur 11 zeigt ein analoges Beispiel, bei dem
die Steuerbarkeit durch Schieber 58 erreicht wird,
die den Querschnitt der Abzweigoffnungen ver-
andern. Wahlweise konnen dabei die Offnungen
59 auch bis zum Anfang des Dusenraumes 29
vorverlegt sein.

Patentanspriiche
1. Stoffauflaufvorrichtung fur eine Papierma-
schine mit einem Verteilerkasten (1) zur Vertel-
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lung einer zugefiihrten Stoffsuspension Uber die
Bahnbreite der Papiermaschine, einer eine Viel-
zahl von Léchern oder Kandlen (6) aufweisenden
Fihrungsvorrichtung (5) fur die Stoffsuspension
und einem anschliessenden Disenraum (29) mit
einem einstellbaren Auslaufspalt (8) zur Vertei-
lung der Stoffsuspension tiber die Bahnbreite der
Papiermaschine, wobei die Massenverteilung
Uber die Bahnbreite der Papiermaschine auf ein
vorgegebenes Flachengewicht (iber die Breite der
Papiermaschine einstellbar ist und wozu am Ver-
teilerkasten (1) Abzweigungen (11-14) und ein
Sammelbehalter (20) zum einstellbaren Abfiihren
der Stoffsuspension und ggfs. Abzweigungen
(37) zum einstellbaren Zuflihren der Suspension
in den Verteilerkasten (1) vorgesehen sind, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Einstellung der
Strdomung der Stoffsuspension in der Stoffauf-
laufvorrichtung, mit dem Ziel, dass auch bei einer
Anderung der Massenverteilung, durch Anderung
von Betriebsparametern, (iber die Bahnbreite der
Papiermaschine gesehen, die horizontale Kompo-
nente der Strdmungsrichtung der Stoffsuspen-
sion am Auslaufspalt (8) {iberall parallel in Ma-
schinenrichtung liegt und die Stromungsge-
schwindigkeit im Auslaufspalt (8), tber die Ma-
schinenbreite gesehen, gleich ist, nicht nur am
Verteilerkasten (1), sondern an der Stoffauflauf-
vorrichtung auch zwischen dem Verteiterkasten
(1) und dem Auslaufspalt (8) Uber die Breite des
Stoffauflaufs wahlweise verteilte weitere Abzwei-
gungen (39, 40, 41, 42, 44, 50) zum einstellbaren
ortlichen Abfiihren oder Zufiihren von Stoffsus-
pension oder Wasser und/oder Vorrichtungen
(27, 45, 46, 47, 51, 52, 56, 58, 569) zum &rtlichen
Andern bzw. Gestalten des Durchflussprofils und
des Druckprofils in den beziiglichen Rdumen der
Stoffauflaufvorrichtung vorgesehen sind, wobei
die Stromung der Stoffsuspension durch Ande-
rung des Durchflussprofils im Verteiler, bzw. in
der Fihrungsvorrichtung (5), bzw. in dem Du-
senraum (29) oder durch Zufihrung oder Abfiih-
rung von Stoffsuspension, bzw. Zufuhrung von
Wasser bezlglich des Verteilers (1), der Fuh-
rungsvorrichtung (5) und/oder beziiglich des
Dusenraums (28) durch nach Bedarf kombinier-
ten Einsatz der lokal dazu vorgesehenen Mittel
miteinander einzustellen ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die am Verteilerkasten (1) an-
geordneten Abzweigungen (11-14) mit ihrem
dem Verteilerkasten (1) abgewandten Ende in
den Sammelbehalter (20) hineinragen, wobei die
Lange ihres in den Sammelbehalter (20) hineinra-
genden Teiles verdnderbar ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abzweigungen (11-14,
64) am Verteilerkasten (1) mit wenigstens einer
Offnung ausgebildet sind und dass im Sammel-
behalter (20) an den Offnungen ein in der Hohe
lokal verstellbares Uberlaufwehr (60, 61, 62) vor-
gesehen ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abzweigungen am Vertei-
lerkasten (1) aus einem zwischen dem Verteiler-
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kasten (1) und dem Sammelbehalter (20) in
Langsrichtung verlaufenden Schlitz (64) beste-
hen, dessen Weite ortlich einstellbar ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abzweigungen (39-41)
und die Vorrichtungen (56, 58) an die Fihrungs-
vorrichtung (5, 55) angeschlossen sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abzweigungen (39) an
die erste Stufe eines als Stufendiffusor ausgebil-
deten Kanals der Fuhrungsvorrichtung (5) ange-
schlossen sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abzweigungen (40, 41)
an eine zweite oder eine folgende Stufe eines als
Stufendiffusor ausgebildeten Kanals der Fih-
rungsvorrichtung  (5) unmittelbar nach einer
Stufe angeschlossen sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abzweigungen (59) an
den Diisenraum (29) angeschlossen sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Regeleinrichtung (26)
eingerichtet ist, um den Druck Uber die Breite des
Stoffauflaufs auf ein vorgegebenes Druckprofil im
Verteilerkasten (1) zu regeln.

10. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtungen (27) zur
Verdnderung des Durchflussprofils der Kanale (6)
der Fihrungsvorrichtung (5) vorgesehen sind.

11. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abzweigungen (50) zur
Zufiihrung von Wasser zu den Eingangen (38)
der Kanale (6) vorgesehen sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtungen (46, 47)
vor den Eingangséftnungen (38) der Flihrungs-
vorrichtung (B) oder nach deren Austrittsoffnun-
gen (43) zur verstellbaren Durchflussregelung
durch die Flhrungsvorrichtung (5) vorgesehen
sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Querschnitt der Kanale der
Fihrungsvorrichtung (5) tber die Bahnbreite un-
terschiedlich gestaltet ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kanale der Fuhrungs-
vorrichtung (5) in den Randzonen (48) des
Stoffauflaufs einen anderen Druckverlust aufwei-
sen als in der mittleren Zone (49).

15. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Flihrungsvorrichtung (5)
in der Randzone die gleiche Anzahl von Kanalen
(6) pro Breiteneinheit aufweist, wobei die Quer-
schnitte der Kanale in der Randzone (48) anders
sind als in der mittleren Zone (49).

16. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, dass in der Randzone (48) zu-
satzliche Bohrungen als Kanale in der Fuhrungs-
vorrichtung (5) vorgesehen sind.

17. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mittels der Vorrichtung (45
bzw. 52) die Geometrie der Verteilerkasten (1,
55) und/oder des Disenraumes (29) Gber die
Breite des Stoffauflaufs ortlich individuell veran-
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derbar ist zum Andern bzw. Gestalten des Durch-
flussprofils und des Druckprofils in den Raumen
(1,29).

Revendications

1. Systéme de caisse de téte pour machine a pa-
pier, avec une caisse de distribution (1) pour ré-
partir une suspension de matiére, amenée a ladite
caisse, sur toute la largeur de bande de {a machine
a papier, avec un dispositif de guidage (5) de la-
dite suspension de matiére présentant une plura-
lité de trous ou de canaux (6) et une chambre a
tuyéres (29) disposée a la suite, avec une fente
d’écoulement (8) réglable pour répartir la suspen-
sion de matiére sur toute a largeur de bande de la
machine & papier, la répartition massique selon la
largeur de bande étant réglable en vue d’'un gram-
mage prédéterminé sur toute la largeur de la ma-
chine a papier, dans lequel sont prévues a cet effet
sur fa caisse de distribution (1) des dérivations
(11-14) et un collecteur (20) pour I'évacuation
réglable de la suspension de matiére, et, le cas
échéant, des dérivations (37) pour amener, de
maniére réglable, de la suspension dans la caisse
de distribution (1), caractérisé en ce que, pour
régler I'écoulement de la suspension de matiere
dans le systéme de caisse de téte dans le but que,
méme en cas de changement de la répartition
massique par modification des paramétres d’ex-
ploitation, la composante horizontale, vue dans le
sens de la largeur de bande de la machine a pa-
pier, du sens d'écoulement de la suspension de
matiére 3 la fente d'écoulement (8), soit partout
paralléle dans le sens de la machine, et que la vi-
tesse d’écoulement dans la fente d'écoulement
(8) vue dans le sens de la largeur de la machine
soit uniforme, non seulement dans la caisse de
distribution (1), mais aussi dans le systéme de
caisse de téte entre la caisse de distribution (1) et
la fente d’écoulement (8) sur toute la largeur du
systéme de caisse de téte, sont prévus, répartis sé-
lectivement sur la largeur du systéme de caisse de
téte, d'autres dérivations (39, 40, 41, 42, 44, 50)
pour I'évacuation locale ou l'apport local, régla-
bles, de suspension de matiére ou d’eau, et/ou
des dispositifs (27, 45, 46, 47, 51, 562, 56, 58, 59)
pour modifier ou conformer localement le profil
d’écoulement et le profil de pression dans les di-
vers espaces respectifs du systéme de caisse de
téte, tandis que I'écoulement de la suspension de
matiére est réglé en madifiant le profil d'écoule-
ment dans la caisse de distribution et/ou dans le
dispositif de guidage (5) et/ou dans la chambre a
tuyéres (29) ou bien par apport ou par évacuation
de suspension de matiére et/ou par apport d'eau
concernant la caisse de répartition (1), le disposi-
tif de guidage (b) et/ou concernant la chambre a
tuyéres (29) par mise en oeuvre combinée, selon
les besoins, des moyens prévus localement a cet
effet, les uns avec les autres.

2. Systeme selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les dérivations (11-14) disposées sur la
caisse de distribution (1) dépassent, par ieurs ex-
trémités opposées a la caisse de distribution (1), 3
I'intérieur du collecteur (20), la longueur de feur
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partie dépassant a l'intérieur du collecteur (20)
étant modifiable.

3. Systéme selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les dérivations (11-14, 64) sur la caisse
de distribution (1) sont conformées avec au
moins une ouverture et en ce qu'est prévu dans
le collecteur (20), sur les ouvertures, un déversoir
de trop-plein (60, 61, 62) réglable localement en
hauteur.

4. Systéme selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les dérivations sur la caisse de distribu-
tion (1) consistent en une fente (64) s'étendant
longitudinalement entre la caisse de distribution
(1) et le collecteur (20), la largeur de cette fente
étant réglable localement.

5. Systéme selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les dérivations (39-41) et les dispositifs
(56, 58) sont raccordés au dispositif de guidage
(5, 65).

6. Systéeme selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les dérivations (39) sont raccordées au
premier gradin d'un canal du dispositif de gui-
dage (b), ce canal étant conformé sous a forme
d’un diffuseur a gradins.

7. Systéme selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les dérivations (40, 41) sont raccordées
4 un deuxiéme gradin ou a un gradin suivant d'un
canal du dispositif de guidage (5) conformé sous
la forme d'un diffuseur a gradin, directement
apres un gradin.

8. Systeme selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les dérivations (59) sont raccordées a la
chambre a tuyéres (29).

9. Systéme selon la revendication 1, caractérise
en ce qu‘une installation de réglage (26) est
agencée pour régler la pression sur la largeur du
systéme de caisse de téte selon un profil de pres-
sion prédéterminé dans la caisse de distribution
(1).

10. Systeme selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que les dispositifs (27) sont prévus
pour modifier le profil d'écoulement des canaux
(6) du dispositif de guidage (5).

11. Systéme selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que les dérivations (50) sont prévues
pour l'apport d'eau aux entrées (38) des canaux
(6).

12. Systéme selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que les dispositifs (46, 47) sont prévus
en avant des ouvertures d'entrée (38) du disposi-
tif de guidage (5), ou apres ses ouvertures de sor-
tie (43), pour un réglage ajustable du débit a tra-
vers le dispositif de guidage (5).

13. Systéme selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que la section des canaux du dispositif
de guidage (b) est conformée de maniére diffé-
rente sur la largeur de bande.

14. Systéme selon la revendication 13, caracté-
risé en ce que les canaux du dispositif de guidage
(5) présentent, dans les zones marginales (48) du
systéme, une perte de charge autre que dans la
zone médiane {(49).

15. Systéme selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que le dispositif de guidage (5) pré-
sente dans la zone marginale le méme nombre de

[d
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canaux (6) par unité de largeur, tandis que les
sections des canaux dans la zone marginale (48)
sont autres que dans la zone médiane (49).

16. Systéme selon la revendication 14, caracté-
risé en ce que dans la zone marginale (48) des fo-
rures supplémentaires sont prévues en tant que
canaux dans le dispositif de guidage (5).

17. Systéme selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que, au moyen du dispositif (45 ou 52)
la géométrie des caisses de distribution (1, 55)
et/ou de la chambre a tuyéres (29) est modifiable
localement de facon individuelle sur toute la lar-
geur du systéme de caisse de téte, pour modifier
et/ou conformer e profil d'écoulement et le profil
de pression dans les chambres (1, 29).

Claims

1. A headbox system for a paper-making ma-
chine with a distribution box (1) for distributing a
supplied pulp suspension across the width of the
web of the paper-making machine, a guide device
(5) for the pulp suspension having a plurality of
holes or channels (6) and a subsequent nozzie
chamber (29) with an adjustable delivery gap (8)
for distributing the pulp suspension across the
width of the web of the paper-making machine,
the distribution of the pulp across the width of the
web of the paper-making machine being adju-
stable to a predetermined weight per unit surface
area across the width of the paper-making ma-
chine, and for which purpose branch pipes
(11-14) and a collecting container (20) for ad-
justable removal of the pulp suspension and op-
tionally branch pipes (37) for the adjustable sup-
ply of the suspension into the distribution box (1)
are provided, characterised in that in order to set
the flow of the pulp suspension in the headbox
system with the aim that, even with a change in
the distribution of pulp, by altering operating pa-
rameters, viewed across the width of the web of
the paper-making machine, the horizontal com-
ponent of the direction of flow of the pulp sus-
pension at the delivery gap (8) is parallel in all
places to the direction of the machine, and the
rate of flow in the delivery gap (8), viewed across
the width of the machine, is the same, additional
branch pipes (39, 40, 41, 42, 44, 50) selectively
distributed across the width of the headbox for
the adjustable localised removal or supply of pulp
suspension or water and/or devices (27, 45, 46,
47,51, 52, 56, 58, 59) for the localised alteration
or formation of the flow profile and the pressure
profile in the related chambers of the headbox sy-
stem are provided not only in the distribution box
(1) but in the headbox system also between the
distribution box (1) and the delivery gap (8), the
flow of the pulp suspension being able to be set
by changing the flow profile in the distributor, or
in the guide device (5) or in the nozzle chamber
(29) or by feeding in or removing pulp suspen-
sion, or feeding in water relative to the distributor
(1) the guide device (5) and/or relative to the
nozzle chamber (29) by the use, combined as re-
quired, of the means provided locally for this
purpose.
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2. A system according to Claim 1, characterised
in that the branch pipes (11-14) arranged on the
distribution box (1) project into the collecting
container (20) with their ends which face away
from the distribution box, the length of their parts
which project into the collecting container (20)
being changeable.

3. A system according to Claim 1, characterised
in that the branch pipes (11-14, 64) on the distri-
bution box (1) are formed with at least one open-
ing and that an overflow weir {60, 61, 62) which
is locally adjustable in height is provided at the
openings in the collecting container (20).

4. A system according to Claim 1, characterised
in that the branch pipes on the distribution box
(1) consist of a slot (64) running in the longitudi-
nal direction between the distribution box (1)
and the collecting container (20), the width of
which slot is locally adjustable.

5. A system according to Claim 1, characterised
in that the branch pipes (39-41) and the devices
(56, 58) are connected to the guide device (5,
55).

6. A system according to Claim 1, characterised
in that the branch pipes (39) are connected to the
first step of a channel of the guide device (5)
which is constructed as a stepped diffusor.

7. A system according to Claim 1, characterised
in that the branch pipes (40, 41) are connected to
a second or to a subsequent step of a channel of
the guide device (5) which is constructed as a
stepped diffusor directly after a step.

8. A system according to Claim 1, characterised
in that the branch pipes (59) are connected to the
nozzie chamber (29).

9. A system according to Claim 1, characterised
in that an automatic control device (26) is
equipped to control the pressure across the width
of the headbox to give a predetermined pressure
profile in the distribution box (1).

10. A system according to Claim 1, character-
ised in that the devices (27) are provided for alter-
ing the flow profile of the channels (6) of the
guide device (5).

11. A system according to Claim 1, character-
ised in that the branch pipes (50) are provided for
supplying water to the entrances {38) to the
channels (6).

12. A system according to Claim 1, character-
ised in that the devices (46, 47) in front of the en-
trance openings (38) of the guide device (5) or
after its exit openings (43) are provided for ad-
justable flow control through the guide device
().

13. A system according to Claim 1, character-
ised in that the cross-section of the channels of
the guide device (5) differ in shape across the
width of the web.

14. A system according to Claim 13, character-
ised in that the channels of the guide device (5) in
the edge zones (48) of the headbox have a dif-
ferent pressure drop than those in the central
zone (49).

15. A system according to Claim 1, character-
ised in that the guide device (5) has the same
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number of channels (6) per unit width in the edge
zone, the cross-sections of the channels in the
edge zone (48) being different from those in the
central zone (49).

16. A system according to Claim 14, character-
ised in that additional holes are provided in the
edge zone (48) as channels in the guide device

(5).

10

17. A system according to Claim 1, character-
ised in that the geometry of the distribution box
(1, 55) and/or the nozzle chamber (29) is locally
and individually changeable across the width of
the headbox by means of the device (45 or 52) to
change or form the flow profile and the pressure
profile in the chambers (1, 29),

R
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