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@ Stoffauflauf und Verfahren zur Erzeugung einer mehrschichtigen und mehrlagigen Papierbahn.

@ Die Erfindung betrifft einen Mehrschichtenstoff-
auflauf einer Papiermaschine zur Herstellung einer
Papierbahn mit mehreren Schichten mit unterschied-
lichen Eigenschaften und ein entsprechendes Ver-
fahren hierzu.

Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, daB
in mindestens einer ersten Schicht alleine das Fas-
erorientierungs-Querprofil und in mindestens einer
zweiten Schicht alleine das Fldchengewichts-Quer-
profil eingstellt wird.
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Die Erfindung betrifft einen Stoffauflauf zur Er-
zeugung einer mehrschichtigen Papierbahn bzw.
die Kombination mehrerer ein- oder mehrschichti-
ger Stoffauflaufe zur Erzeugung einer mehrlagigen
Papierbahn und ein Verfahren hierzu.

Ein mehrschichtiger Stoffauflauf ist beispiels-
weise aus der DE-OS 40 29 545 A1 bekannt. Er
dient bei voneinander unabhingiger Beschickung
der einzelnen Diisenrdume mit Stoffsuspensionen
zur Herstellung einer mehrschichtigen Papierbahn.
Zwischen den einzelnen Dlsenrdumen des Mehr-
schichtenstoffauflaufes sind schwenkbare quer Uber
die Maschinenbreite verlaufende Lamellen ange-
bracht, die ein frihzeitiges Vermischen der unter-
schiedlichen Stoffsuspensionsstrdme verhindern.

Ebenso sind Papiermaschinen zur Herstellung
mehrlagiger Papierschichten mit Hilfe mehrerer
voneinander unabhidngig wirkender Stoffaufldufe
bekannt, wie es z.B. in der Offenlegungsschrift DE
40 31 038 A1 beschrieben ist. In dieser Schrift wird
eine Papiermaschine dargestellt, in der auf mehre-
ren miteinander laufenden Sieben unabhingig von-
einander Papierlagen erstellt werden, die in der
nachfolgenden Verarbeitung, d.h. noch vor der
Pressenpartie der Papiermaschine aufeinanderge-
legt werden und so ein mehrlagiges Papier entste-
hen lassen.

Ein nicht geldstes Problem bei diesen mehr-
schichtigen und mehrlagigen Papieren ist die Ein-
stellung des Faserorientierungs- und Fldchenge-
wichts-Querprofils. Insbesondere ist es z.B. bei ei-
nem Dreischichtenstoffauflauf sehr schwierig, eine
Fldchengewichtsbeeinflussung der mittleren
Schicht durchzufiihren, gleichzeitig ergeben sich
Probleme durch an der Diise angebrachte Blenden
bezliglich der Faserorientierung der 3duBeren
Schichten.

Es ist Aufgabe der Erfindung, einen mehr-
schichtigen Stoffauflauf darzustellen, bzw. ein Ver-
fahren zur Erzeugung einer mehrlagigen oder
mehrschichtigen Stoffoahn darzustellen, mit dem
es mdglich ist, eine Beeinflussung von Faserorien-
tierungs- und Flachengewichts-Querprofilen in den
einzelnen Lagen unabhingig voneinander durchzu-
fihren und damit eine Papierbahn mit verbesserter
Planlage, verbessertem Fldchengewichts-Querprofil
bei gleichzeitig wirtschaftlicher Herstellung darzu-
stellen.

Die Aufgabe wird durch die Merkmale der un-
abhingigen Anspriiche geldst.

Der Erfinder hat folgendes erkannt: Bei mehr-
schichtigen und mehrlagigen Papieren missen das
Faserorientierungs- und Flichengewichts-Querprofil
eingestellt werden. Die Faserorientierungs-Querpro-
fileinstellung kann in einem modernen Stoffauflauf
Uber die sektionale Beeinflussung von Volumen-
strémen erfolgen, wihrend die Fldchengewichts-
Querprofileinstellung Uber die sektionale Beeinflus-
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sung der Stoffdichte erfolgen kann. Die Eigenschaf-
ten der Einzelschichten bzw. Einzellagen unter-
scheiden sich z.B. in Bezug auf Festigkeit, Roh-
stoffkosten, ReiBiverhalten und ihre Wirkung auf
z.B. die Planlage des Blattes, bzw. die Druckfihig-
keit des Papieres grundlegend. Auf diese Weise
188t sich z.B. durch eine gezielte Beeinflussung der
Faserorientierung einer duBeren Schicht oder Lage
sehr wirkungsvoll die Planlage des Blattes beein-
flussen, wihrend ein gleichmiBiges Fldchenge-
wicht am besten Uber die mittlere Schicht beein-
fluBt wird.

Nachfolgend seien einige Beispiele anhand un-
terschiedlicher Ausflihrungen beschrieben:

Dreischichtiges Papier

Besteht ein Papier aus drei Schichten, so wer-
den die beiden duBeren Lagen mit langfaseriger
Stoffsuspension betrieben, die fiir die Wirkung der
dort vorgenommenen Faserorientierungsbeeinflus-
sung besonders effizient sind, wdhrend die mittlere
Schicht mit Kurzfasern betrieben wird, wobei in
dieser mittleren Schicht das gleichmiaBige Fldchen-
gewichts-Querprofil eingestellt wird. Der Grund fiir
die Beeinflussung der Planlage des Blattes Uber
die duBere Schicht liegt darin, daB mit zunehmen-
dem Abstand einer Schicht von der Mittelschicht
des Blattes kleine Spannungen in dieser Schicht
auch eine zunehmende Wirkung auf die Verfor-
mung des Blattes erreichen. Diese Verformungen
werden dadurch sektional gesteuert, daB die Fas-
erorientierung in der AuBenschicht beeinfluBt wird.
Die Effizienz dieser Vorgehensweise wird dadurch
gesteigert, daB in der AuBenschicht vorzugsweise
lange Fasern eingesetzt werden, die den notwendi-
gen Spannungsaufbau beglinstigen.

Zweischichtiges Papier

Betrachtet man einen Zweischichtenstoffauflauf
in Verbindung mit einem Langsieb, so wird der
EinfluB von Querstrdmungen in der Dise auf die
Faserorientierung durch die Differenz von Strahlge-
schwindigkeit zu Siebgeschwindigkeit verstirkt.
Aus diesem Grund ist es sinnvoll, die siebnahe
Schicht zur Faserorientierungsbeeinflussung einzu-
setzen. Hierbei wiirde somit die Faserorientierungs-
beeinflussung in der dem Sieb =zugewandten
Schicht und die Fldchengewichtsbeeinflussung in
der dem Sieb abgewandten Schicht durchgefiihrt.

Ein besonderer Vorteil bei diesen beschriebe-
nen Ausflihrungen bzw. Verfahren der Herstellung
einer Papierbahn liegt darin, daB die beeinflussen-
den MaBnahmen jeweils an der Stelle ihrer maxi-
malen Wirkung vorgenommen werden, und gleich-
zeitig daB die notwendigen konstruktiven Voraus-
setzungen auf das absolut erforderliche Minimum
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beschrankt werden. So ist es z.B. so wie in der
Figur 1 zu sehen mdglich, einen dreischichtigen
Stoffauflauf so zu gestalten, daB die sektional zuge-
flihrten Stoffstrdme der peripheren Schichten ledig-
lich durch Drosselvorrichtungen G2 und G3 gere-
gelt werden, da hiermit die Faserorientierung be-
einfluBt wird, wéhrend die zentrale Schicht Uber die
aufwendigere Stoffsuspensionszufihrung mit zwei
unterschiedlichen Stoffdichten, die Uber ein Misch-
system sektional der zentralen Schicht zugeflihrt
werden, verflgt. In dem in Figur 1 dargestellien
Beispiel wird z.B. die Eigenschaft eines Mischventi-
les, das im Gebrauchsmuster G 92 05 111 offenge-
legt ist, genutzt, daB bei einer Einleitung eines
Nebenstromes in einen Hauptstrom das Gesamtvo-
lumen des aus dem Mischer herauskommenden
Stromes unabhdngig von der Menge des Neben-
stromes konstant bleibt. Auf diese Weise ist es
mdglich, mit einem einzigen Ventil G1 je Sektion
eine sektionale Stoffdichtednderung der zentralen
Schicht durchzufiihren, ohne gleichzeitig eine uner-
wiinschte Querstrémung in dieser Lage zu erzeu-
gen, wodurch die Faserorientierung immer konstant
bleibt.

ErfindungsgemiB ist es natlirlich auch mdog-
lich, anstelle mit einem einzigen mehrschichtigen
Stoffauflauf eine mehrschichtige Papierbahn mit
Hilfe mehrerer hintereinander geschalteter einlagi-
ger Stoffaufliufe eine entsprechende mehrlagige
Papierbahn zu bilden. Wobei die Beeinflussung der
Eigenschaften der einzelnen Lagen &quivalent zu
dem Mehrschichtenstoffauflauf vorgenommen wird.

Es versteht sich, daB bei solch relativ komple-
xen Einstelimdglichkeiten an einem Stoffauflauf die
moderne automatische Mef- und Regeltechnik Ein-
satz findet, mit der im On-line-Betrieb die entspre-
chenden Faserorientierungs- und Fldchengewichts-
Querprofilmessungen durchgefiihrt werden und
Uber entsprechende Regelstrecken die einzelnen
sektionsweise und wirkungsweise zugeordneten
Ventile gesteuert werden kdnnen.

Patentanspriiche

1. Mehrschichtenstoffauflauf einer Papiermaschi-
ne zur Herstellung einer Papierbahn mit meh-
reren Schichten mit unterschiedlichen Eigen-
schaften, dadurch gekennzeichnet, daB

1.1 in mindestens einer Schicht zur Einstel-
lung des Fldchengewichts-Querprofils sek-
tionale Volumenstréme mit individuell ein-
stellbarer Stoffdichte vorgesehen sind;

1.2 in mindestens einer anderen Schicht zur
Einstellung des Faserorientierungs-Querpro-
fils sektionale Volumenstréme mit einstell-
barem Durchflu vorgesehen sind.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

2. Mehrschichtenstoffauflauf gemiB Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB in jeder einzel-
nen Schicht entweder alleine die sektionale
Faserorientierung oder alleine das sektionale
Fldchengewicht beeinfluBt wird.

3. Mehrschichtenstoffauflauf gemiB einem der
Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB genau zwei Schichten vorgesehen sind,
wobei:

3.1 in der ersten Schicht zur Einstellung des
Flachengewichts-Querprofils sektionale Vo-
lumenstréme mit individuell einstellbarer
Stoffdichte vorgesehen sind; und

3.2 in der zweiten Schicht zur Einstellung
des Faserorientierungs-Querprofils sektiona-
le Volumenstrdme mit einstellbarem Durch-
fluB vorgesehen sind.

4. Mehrschichtenstoffauflauf gemiB einem der
Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB genau drei Schichten vorgesehen sind,
wobei:

4.1 in der zentralen Schicht zur Einstellung
des Fldchengewichts-Querprofils sektionale
Volumenstréme mit individuell einstellbarer
Stoffdichte vorgesehen sind;

4.2 in mindestens einer peripheren Schicht
zur Einstellung des Faserorientierungs-
Querprofils sektionale Volumenstrdme mit
einstellbarem Durchflu vorgesehen sind.

5. NaBpartie einer Papiermaschine zur Bildung
einer mehrlagigen Papierbahn, wobei:
5.1 nacheinander mindestens zwei Stoffauf-
ldufe vorgesehen sind;
dadurch gekennzeichnet, daB
5.2 die nacheinander geschalteten Stoffauf-
ldufe Uber die Maschinenbreite mit sektio-
nierter Stoffzufuhr vorgesehen sind; wobei
5.2.1 mindestens ein Stoffauflauf zur Be-
einflussung des Faserorientierungs-Quer-
profils mit - bezliglich des Volumen-
stroms - sektioniert einstellbarem Durch-
fluB vorgesehen ist;
5.2.2 mindestens ein Stoffauflauf zur Be-
einflussung des Flachengewichts-Quer-
profils mit - bezliglich der Stoffdichte -
individuell einstellbarer Sektionsstromzu-
fuhr vorgesehen ist.

6. Verfahren zur Herstellung einer mehrlagigen /
mehrschichtigen Papierbahn, gekennzeichnet
durch folgende Merkmale:

6.1 der/den Siebpartie/n werden mittels min-
destens eines Stoffauflaufes mehrere
Schichten / Lagen von Stoffsuspension zu-
gefihrt; wobei
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6.2 in mindestens einer Schicht / Lage das
Faserorientierungs-Querprofil beeinflufit
wird;

6.3 in mindestens einer anderen Schicht /
Lage das Fldchengewichts-Querprofil beein-
fluBt wird.

Verfahren gemiB Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jeweils die Beeinflussung
der Faserorientierung und des Fl4chenge-
wichts unbeeinfluBt voneinander vorgenommen
wird.

Verfahren gemiB Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jeweils die Beeinflussung
der Faserorientierung und des Fl4chenge-
wichts unbeeinfluBt und unabhingig voneinan-
der in unterschiedlichen Schichten / Lagen vor-
genommen wird.

Verfahren gemaB einem der Ansprlich 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Beeinflus-
sung der Faserorientierung mit Hilfe von ein-
stellbaren, sektionalen Volumenstromdurchfliis-
sen vorgenommen wird.

Verfahren gemaB einem der Anspriiche 6 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB das Fldchen-
gewichts-Querprofil mit Hilfe von einstellbaren
sektionalen  Stoffsuspensionsdichten vorge-
nommen wird.

Verfahren gemaB einem der Anspriiche 6 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstel-
lung der sektionalen Volumenstromdurchfliisse
zumindest auch mit Hilfe einer Blende am Aus-
trittsspalt erfolgt.

Verfahren gemaB einem der Anspriiche 6 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstel-
lung der sektionalen Volumenstromdurchfliisse
zumindest auch mit Hilfe eines verdnderbaren
Stromungswiderstandes vor dem Austrittsspalt
erfolgt.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



Fig.1

EP 0 632 159 A1




0,) Europdisches  pUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EPO FORM 1503 03.82 (PO4C03)

Patentamt

Nummer der Anmeldung

EP 94 10 8663

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
. Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
Kategorie der mafigeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int.CL5)
P,X |DE-A-43 21 268 (VOITH) 1-12 D21F1/02
* das ganze Dokument * D21F1/06
- D21F1/08
A EP-A-0 418 445 (S.E.M.T.I.) D21F9/00
A GB-A-2 094 364 (ESCHER WYSS)
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.CLS)
D21F
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschuBdatum der Recherche Priifer
BEN HAAG 21. Oktober 1994 De Rijck, F
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE : der Erfind zugrunde liegende Theorien oder Grundsiitze

: von besonderer Bedeutung allein betrachtet

: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Verbffentlichung derselben Kategorie

: technologischer Hintergrund

< nichtschriftliche Offenbarung

: Zwischenliteratur

WO =<

: llteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum verffentlicht worden ist

: in der Anmeldung angefiihrtes Dokument

: aus andern Griinden angefiihrtes Dokument

®: 0Q ==

: Mitglied der gleichen P:

familie, berei

Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

