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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Stoffauflauf für eine
Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbe-
sondere einer Papier-, Karton- oder Verpackungspapier-
bahn, aus wenigstens einer Faserstoffsuspension, mit
einer die wenigstens eine Faserstoffsuspension zufüh-
renden und ein Querverteilrohr umfassenden Zuführvor-
richtung, mit einer sich stromabwärts anschließenden
und eine Vielzahl von in Zeilen und in Spalten angeord-
neten Strömungskanälen aufweisenden Verteilrohrloch-
platte, mit einem stromabwärts dazu liegenden, sich über
die Breite des Stoffauflaufs erstreckenden Zwischenka-
nal, mit einem stromabwärts angeordneten Turbulenz-
erzeugungsmittel mit einer Vielzahl von in Zeilen und in
Spalten angeordneten Strömungskanälen, und mit einer
sich dem Turbulenzerzeugungsmittel unmittelbar an-
schließenden und einen Düsenspalt aufweisenden Stoff-
auflaufdüse, wobei der zwischen der Verteilrohrlochplat-
te (5) und dem Turbulenzerzeugungsmittel (8) angeord-
nete Zwischenkanal (7) eine freie Zwischenkanallänge
(7.L) von ≥ 50 mm, vorzugsweise von ≥ 120 mm, insbe-
sondere von ≥ 200 mm, aufweist.
[0002] Ein derartiger Stoffauflauf ist beispielsweise
aus der Druckschrift DE 198 43 729 A1 bekannt.
[0003] Bei diesem, einen maschinenbreiten Zwi-
schenkanal aufweisenden Stoffauflauf wird die von ei-
nem dem Fachmann bekannten Konstantteil kommende
Faserstoffsuspension durch das Querverteilrohr geführt,
danach vor bzw. in der Verteilrohrlochplatte in Maschi-
nenrichtung (MD) umgelenkt, vereinzelt und dem ma-
schinenbreiten Zwischenkanal zugeführt. In dem an-
schließenden Turbulenzerzeugungsmittel wird die Strö-
mung, also zumindest die Faserstoffsuspension ver-
gleichmäßigt, eventuell zugegebenes Verdünnungswas-
ser, insbesondere Siebwasser eingemischt und die ge-
samte Suspension fluidisiert. Zur "querströmungsfreien"
Füllung der nachgeordneten Stoffauflaufdüse muss hier-
zu in Maschinenquerrichtung (CD) eine sehr gute Durch-
satzkonstanz durch das Turbulenzerzeugungsmittel er-
reicht werden. In der Stoffauflaufdüse wird die Suspen-
sion schließlich auf Maschinengeschwindigkeit be-
schleunigt.
[0004] Nachteilhaft bei einem derartigen Stoffauflauf
ist, dass ihr Querverteilrohr mit einem Rückführsystem
für überschüssige Faserstoffsuspension versehen ist
(vgl. Figur 4a). Dieses Rückführsystem weist in der Regel
eine Rückführleitung und eine Durchfluss-Steuerung,
umfassend eine Steuereinheit samt mindestens einem
Sensor (Druckfühler), mindestens einem Aktuator (Steu-
erschieber) und diversen Leitungen, auf. Ein solches
Rückführsystem verursacht nicht zu unterschätzende
Kosten sowohl in der Anschaffung, im Betrieb als auch
in der Wartung und es ist überdies noch träge in der Funk-
tion und anfällig für Reparaturen.
[0005] Weiterhin ist aus der Druckschrift DE 102 08
610 A1 bereits ein Stoffauflauf bekannt, dessen Druck-
verlust in dem Turbulenzerzeugungsmittel größer 0,3

bar, vorzugsweise größer 0,2 bar, ist und dessen Quer-
verteilrohr einen sich in Strömungsrichtung der Faser-
stoffsuspension verjüngenden Querschnitt aufweist und
lediglich im Bereich seines größten Querschnitts an eine
Zuführleitung für die Faserstoffsuspension angeschlos-
sen ist. Die dem Querverteilrohr zugeführte Faserstoff-
suspension wird ausschließlich über die Stoffauflaufdüse
abgeführt.
[0006] Mit einem derartigen Stoffauflauf kann zwar das
nachteithafte Rückführsystem für überschüssige Faser-
stoffsuspension vermieden werden, die technische Um-
setzung eines solchen Stoffauflaufs gestaltet sich jedoch
mehr als schwierig. Insbesondere kann dieser wiederum
einen hohen Energieverbrauch und ein instabiles Faser-
orientierungs(quer)profil aufweisen.
[0007] Das Dokument EP1676950 A1 offenbart einen
Stoffauflauf für eine Maschine zur Herstellung einer Fa-
serstoffbahn mit einer Verteileinrichtung zum Verteilen
mindestens einer Faserstoffsuspension über die Maschi-
nenbreite hinweg. Der Stoffauflauf weist eine erste und
eine zweite Führungseinrichtung mit jeweils einer Viel-
zahl von Kanälen auf. Zwischen den Führungseinrich-
tungen ist eine Zwischenkammer vorgesehen. Des Wei-
teren besitzt der Stoffauflauf Zuführleitungen für ein ein-
zumischendes Fluid über die Maschinenbreite hinweg,
wobei die Zuführleitungen in die Zwischenkammer mün-
den.
[0008] Es ist also Aufgabe der Erfindung, einen Stoff-
auflauf der eingangs genannten Art derart zu verbessern,
dass die zuvor erwähnten Nachteile des Stands der
Technik weitestgehend, vorzugsweise vollständig besei-
tigt werden. Dabei soll der Druckverlust zur vorzugsweise
möglichst gleichmäßigen Verteilung der Faserstoffsus-
pension möglichst gering und optimal verteilt sein. Auch
soll der Energieverbrauch des Stoffauflaufs merklich re-
duziert, die Stabilität des Faserorientierungs(quer)profils
verbessert und der Verbrauch an Chemikalien, insbe-
sondere Retentionsmittel reduziert werden.
[0009] Diese Aufgabe wird bei einem Stoffauflauf der
eingangs genannten Art erfindungsgemäß dadurch ge-
löst, dass ein Systemdruckverlust vorgesehen ist, der
sich im Wesentlichen aus einem ersten Druckverlust zwi-
schen der Zuführvorrichtung und dem Zwischenkanal
und einem zweiten Druckverlust in dem Turbulenzerzeu-
gungsmittel zusammensetzt, wobei der erste Druckver-
lust einen Wert im Bereich von 15 bis 85 %, vorzugsweise
von 25 bis 85 %, insbesondere von 40 bis 85 %, annimmt,
und dass das Querschnittsverhältnis zwischen Zulauf
und Zwischenkanal einen Wert im Bereich von 0,1 bis 2,
vorzugsweise von 0,15 bis 1,5, insbesondere von 0,2 bis
1, annimmt.
[0010] Die erfindungsgemäße Aufgabe wird auf diese
Weise vollkommen gelöst.
[0011] Die erfindungsgemäße Ausgestaltung des
Stoffauflaufs der eingangs genannten Art erbringt eine
weitestgehende, vorzugsweise vollständige Vermeidung
der zuvor erwähnten Nachteile des Stands der Technik
und eine wesentlich verbesserte Erfüllung der insbeson-
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dere technologischen Anforderungen.
[0012] Der erfindungsgemäße Stoffauflauf erzielt eine
in Maschinenquerrichtung möglichst konstante Einströ-
mung an Faserstoffsuspension in die Stoffauflaufdüse.
Dies wird vor allem dadurch ermöglicht, da sein Betrieb
ohne Rezirkulation erfolgt, eine spezielle Druckverlust-
verteilung zwischen seinen Stoffauflaufbereichen
herrscht und zwischen den beiden Gittern, also dem Ver-
teilrohrlochplatte und dem Turbulenzerzeugungsmittel,
ein Mindestabstand, also eine Mindestlänge des Zwi-
schenkanals vorliegt.
[0013] Und das Querschnittsverhältnis zwischen Zu-
lauf und Zwischenkanal begünstigt eine sehr gute Quer-
verteilung der wenigstens einen Faserstoffsuspension in
Breitenrichtung des erfindungsgemäßen Stoffauflaufs.
Der Querschnitt des Zulaufs ist hierbei per Definition die
größte Querschnittsfläche der Zuführvorrichtung, also
die anfängliche Querschnittsfläche der Zuführvorrich-
tung, insbesondere des Querverteilrohrs, wohingegen
der Querschnitt des Zwischenkanals per Definition die
freie Querschnittsfläche der maschinenbreiten Zwi-
schenkammer, also die stromabwärtige Gesamtfläche
der Verteilrohrlochplatte ist.
[0014] Auch kann in der Stoffauflaufdüse des erfin-
dungsgemäßen Stoffauflaufs wenigstens ein, dem Fach-
mann wohl bekanntes Trennelement, insbesondere eine
Lamelle angeordnet sein. Sollten mehrere Trennelemen-
te, insbesondere Lamellen in der Stoffauflaufdüse des
erfindungsgemäßen Stoffauflaufs angeordnet sein, so
können sie unterschiedliche Längen und gegebenenfalls
auch unterschiedliche Eigenschaften, wie Oberflächen-
konturen und dergleichen, aufweisen.
[0015] Der zweite Druckverlust in dem Turbulenzer-
zeugungsmittel des erfindungsgemäßen Stoffauflaufs
nimmt bevorzugt einen Wert im Bereich von 0,1 bis 1,5
bar, vorzugsweise von 0,2 bis 1,0 bar, insbesondere von
0,3 bis 0,5 an. Dieser Bereich für den zweiten Druckver-
lust ist insbesondere vorteilhaft im Hinblick auf eine gute
und prozesstechnisch notwendige Fluidisierung der Fa-
serstoffsuspension.
[0016] Und die Verteilrohrlochplatte des erfindungsge-
mäßen Stoffauflaufs ist bevorzugt mit hydraulischen Ele-
menten zur Druckrückgewinnung, wie beispielsweise
Diffusoren, Stufendiffusoren oder Kurzdiffusoren, verse-
hen. Diese Strömungsführung erlaubt eine störungs- und
verstopfungsfreie Einströmung von dem Querverteilrohr
in die Verteilrohrlochplatte bei einer Geschwindigkeit von
4-16 m/s. Die notwendige Strömungsenergie muss durch
die Diffusoren in der Verteilrohrlochplatte wieder in Dru-
ckenergie umgewandelt werden.
[0017] Weiterhin ist die wenigstens eine der Zuführ-
vorrichtung des erfindungsgemäßen Stoffauflaufs zuge-
führte Faserstoffsuspension bevorzugt ausschließlich
den sich stromabwärts anschließenden Strömungskanä-
len der Verteilrohrlochplatte zugeführt. Damit kann ein
Stoffauflauf ohne eine Rezirkulation der Faserstoffsus-
pension realisiert werden und die Menge an Faserstoff-
suspension am Rand variiert in einem wesentlichen Ma-

ße weniger stark. Der sich in Strömungsrichtung der Fa-
serstoffsuspension verjüngende Querschnitt des Quer-
verteilrohrs und der Anschluss der Zuführleitung für die
Faserstoffsuspension im Bereich des größten Quer-
schnitts des Verteilers stellen überdies sicher, dass die
Faserstoffsuspension unter annähernd gleichen Drü-
cken der Verteilrohrlochplatte zugeführt wird.
[0018] In einer weiteren bevorzugten praktischen Aus-
führungsform sind in dem Zwischenkanal mehrere in
Breitenrichtung des Stoffauflaufs zueinander beabstan-
dete Mittel zur vorzugsweise regel-/steuerbaren Zudo-
sierung von einem Fluid in Fluidteilströmen in die we-
nigstens eine Faserstoffsuspension vorgesehen, wobei
das einzelne Mittel jeweils mehrere eine jeweilige Zudo-
sierkanalöffnung und Öffnungsmittellinie aufweisende,
in unterschiedlichen Höhen mündende und mit einem
gemeinsamen Versorgungskanal verbundene Zudosier-
kanäle umfasst.
[0019] Diese Ausführungsform ermöglicht die Reali-
sierung eines technisch einfachen und zuverlässigen Zu-
dosiersystems, welches zudem noch kostengünstig und
technisch relativ einfach auszuführen ist. So wirken sich
insbesondere die angegebene Anordnung der Zudosier-
kanäle über die Höhe und die Dimensionierung des je-
weiligen Zudosierkanals überaus positiv auf die gefor-
derte gute bis sehr gute Vermischungsqualität von Fa-
serstoffsuspension und Fluid, die gewünschte geringe
Wirkbreite und den notwendigen geringen Mappingver-
satz aus.
[0020] Und der Auftreffpunkt der Öffnungsmittellinie
der einzelnen Zudosierkanalöffnung auf das Turbulenz-
erzeugungsmittel liegt bevorzugt annähernd mittig, vor-
zugsweise mittig zwischen den beiden Spaltenebenen
zweier benachbarter Strömungskanäle. Mit dieser Aus-
führungsform kann die Durchsatzkonstanz an Fluid in
Breitenrichtung des erfindungsgemäßen Stoffauflaufs in
dem Turbulenzerzeugungsmittel unabhängig von der in
Breitenrichtung des Stoffauflaufs unterschiedlich dosier-
baren Menge an Faserstoffsuspension gemacht werden.
[0021] Ferner weist die Zudosierkanalöffnung des Mit-
tels zur vorzugsweise regel-/steuerbaren Zudosierung
von dem Fluid in Fluidteilströmen in die wenigstens eine
Faserstoffsuspension zu dem Turbulenzerzeugungsmit-
tel des erfindungsgemäßen Stoffauflaufs bevorzugt ei-
nen senkrechten Abstand im Bereich von 2 bis 50 mm,
vorzugsweise von 3 bis 40 mm, insbesondere von 5 bis
20 mm, auf. Diese Abstandsbereiche gewährleisten
auch bei unterschiedlichen Betriebsparametern die not-
wendige Vermischungsqualität des Fluids mit der Faser-
stoffsuspension, so dass beste Voraussetzungen für die
Herstellung einer Faserstoffbahn mit guten bis sehr gu-
ten Quatitätsmerkmaten gegeben sind.
[0022] Das jeweilige Mittel zur vorzugsweise re-
gel-/steuerbaren Zudosierung von dem Fluid in Fluidteil-
strömen in die wenigstens eine Faserstoffsuspension
umfasst bevorzugt einen Injektor, wie er auch in der deut-
schen Patentanmeldung DE 10 2008 054 898.7 vom
18.12.2008 (Anmelder-Aktenzeichen: HPA14265 DE -
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"MJ II-DoS-TE-Geometrie") offenbart ist. Der diesbezüg-
liche Offenbarungsgehalt wird hiermit zum Gegenstand
der vorliegenden Beschreibung gemacht.
[0023] Überdies besteht das Fluid bevorzugt aus Was-
ser, insbesondere Siebwasser oder Klarwasser, oder
aus wenigstens einer Faserstoffsuspension, deren Kon-
zentration sich von der durchschnittlichen Konzentration
der wenigstens einen in dem Stoffauflauf strömenden
Faserstoffsuspension unterscheidet. Diese Fluidarten
haben sich in ähnlichen Anwendungen bereits bestens
bewährt.
[0024] Das Querverteilrohr des erfindungsgemäßen
Stoffauflaufs weist im Bereich seines vorzugsweise
kleinsten endseitigen Querschnitts bevorzugt mindes-
tens ein abnehmbares Bauteil auf, wobei das abnehm-
bare Bauteil vorzugsweise einen rechtwinkligen Quer-
schnitt besitzt. Dieses abnehmbare Bauteil verbessert in
hohem Maße die Wartungs- und Reinigungsfreundlich-
keit des Stoffauflaufs. Durch den vorzugsweise recht-
winkligen Querschnitt bleibt die hydraulische Höhe des
Bauteils erhalten. Infolgedessen erfolgt die Reduktion
des Querschnitts nur noch einachsig.
[0025] Auch ist das Bauteil bevorzugt als ein Klappteil
ausgebildet und mittels mindestens einer Gelenkverbin-
dung und dazugehöriger Befestigung mit dem Querver-
teilrohr verbunden. Die Gelenkverbindung ist stromauf-
wärts, stromabwärts oder seitlich angebracht. Eine der-
artige Gelenkverbindung zählt zum allseits bekannten
Stand der Technik und hat sich in vielen diversen An-
wendungen bereits bestens bewährt. Jedoch kann das
Bauteil selbstverständlich auch mittels einer Vielzahl von
Schraubverbindungen oder mittels einer Vielzahl von
Schieberverbindungen mit dem Verteiler verbunden
sein.
[0026] Das Bauteil ist gemäß einem weiteren Aspekt
der Erfindung als Reinigungszugang für den Verteiler
und/oder als Probenentnahmestelle für Faserstoffsus-
pension ausgebildet. Diese Ausgestaltungen zeichnen
sich insbesondere durch einen praktischen Nutzen aus;
sie sind also in vielerlei Hinsicht vorteilhaft.
[0027] Der erfindungsgemäße Stoffauflauf kann
selbstverständlich auch als ein Mehrschichtenstoffauf-
lauf mit wenigstens einem Trennelement ausgeführt
sein. Dadurch kann eine mehrschichtige Faserstoffbahn
mit unterschiedlichen Schichtenqualitäten, insbesonde-
re höherwertigen Außenschichten erzeugt werden.
[0028] Das wenigstens eine Trennelement des Mehr-
schichtenstoffauflaufs kann dabei eine Mindeststeifigkeit
sowohl in Längsrichtung als auch in Querrichtung auf-
weisen, die bereichsweise zumindest einen Wert ≥ 40
N/mm annimmt. Dadurch werden ein Flattern und/oder
eine Krümmung des wenigstens einen in der Stoffauf-
laufdüse angeordneten Trennelements zumindest wäh-
rend des Betriebs des Mehrschichtenstoffauflaufs wirk-
sam vermieden und die Herstellung einer Faserstoffbahn
mit verbesserten Eigenschaften begünstigt.
[0029] Der erfindungsgemäße Stoffauflauf eignet sich
in hervorragender Weise zur Verwendung in einer Ma-

schine zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbeson-
dere Papier-, Karton- oder Verpackungspapierbahn. Die
in der Maschine mit wenigstens einem erfindungsgemä-
ßen Stoffauflauf hergestellte Faserstoffbahn weist durch-
wegs hervorragende Eigenschaften auf, da unter ande-
rem die Regelung sowohl ihres Faserorientierungsquer-
profils als auch ihres Flächengewichtsquerprofils mög-
lich ist.
[0030] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung meh-
rerer bevorzugter Ausführungsbeispiele unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung.
[0031] Es zeigen

Figur 1 eine vertikale und schematische Längs-
schnittdarstellung einer ersten bevorzugten
Ausführungsform eines erfindungsgemäßen
Stoffauflaufs für eine Maschine zur Herstel-
lung einer Faserstoffbahn aus wenigstens ei-
ner Faserstoffsuspension;

Figur 2 eine vertikale Längsschnittdarstellung einer
bevorzugten Ausführungsform einer Verteil-
rohrlochplatte eines erfindungsgemäßen
Stoffauflaufs;

Figur 3 eine vertikale und schematische Längs-
schnittdarstellung einer zweiten bevorzugten
Ausführungsform eines erfindungsgemäßen
Stoffauflaufs für eine Maschine zur Herstel-
lung einer Faserstoffbahn aus wenigstens ei-
ner Faserstoffsuspension;

Figur 4 eine schematische Seitenansicht des Mittels
zur vorzugsweise regel-/steuerbaren Zudo-
sierung von einem Fluid des in der Figur 3
dargestellten erfindungsgemäßen Stoffauf-
laufs;

Figur 5 eine horizontale, teilweise und schematische
Längsschnittdarstellung des in der Figur 3
dargestellten erfindungsgemäßen Stoffauf-
laufs;

Figur 6 eine schematische Vorderansicht einer be-
vorzugten Ausführungsform eines Querver-
teilrohrs eines erfindungsgemäßen Stoffauf-
laufs;

Figur 7 eine schematische Seitenansicht einer bevor-
zugten Ausführungsform eines Querverteil-
rohrs eines erfindungsgemäßen Stoffauf-
laufs; und

Figur 8 einen beispielhaften Druckverlauf in einer Zu-
führeinrichtung, insbesondere in einem Quer-
verteilrohr eines erfindungsgemäßen Stoff-
auflaufs für eine Maschine zur Herstellung ei-
ner Faserstoffbahn aus wenigstens einer Fa-
serstoffsuspension.

[0032] Die Figur 1 zeigt eine vertikale und schemati-
sche Längsschnittdarstellung einer ersten bevorzugten
Ausführungsform eines erfindungsgemäßen Stoffauf-
laufs 1 für eine Maschine zur Herstellung einer Faser-
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stoffbahn 3 aus einer Faserstoffsuspension 2 (Pfeil). Der
dargestellte erfindungsgemäße Stoffauflauf 1 kann
selbstverständlich auch als ein Mehrschichtenstoffauf-
lauf ausgebildet sein, der zumindest zwei unterschiedli-
che Faserstoffsuspensionen zur Herstellung der Faser-
stoffbahn 3 verwendet. Die Faserstoffbahn 3 kann dabei
insbesondere eine Papier-, Karton- oder Verpackungs-
papierbahn sein.
[0033] Der erfindungsgemäße Stoffauflauf 1 weist eine
die eine Faserstoffsuspension 2 (Pfeil) zuführende Zu-
führvorrichtung 4 in Ausgestaltung eines dem Fachmann
bekannten Querverteilrohrs 4.1 auf.
[0034] Der Zuführvorrichtung 4 schließt sich stromab-
wärts eine Verteilrohrlochplatte 5 an, die eine Vielzahl
von in Zeilen Z und in Spalten S angeordneten Strö-
mungskanälen 6 aufweist.
[0035] Wiederum stromabwärts zu der Verteilrohrloch-
platte 5 schließt sich ein über die Breite B (Pfeil) des
erfindungsgemäßen Stoffauflaufs 1 erstreckender Zwi-
schenkanal 7 an.
[0036] Dem Zwischenkanal 7 stromabwärts nachge-
ordnet ist ein Turbulenzerzeugungsmittel 8 mit einer Viel-
zahl von in Zeilen Z und in Spalten S angeordneten Strö-
mungskanälen 9. Während des Betriebs des erfindungs-
gemäßen Stoffauflaufs 1 wird die Faserstoffsuspension
2 (Pfeil) in dem Turbulenzerzeugungsmittel 8 in Faser-
stoffsuspensionsteilströme aufgeteilt und nach dem Aus-
tritt aus dem Turbulenzerzeugungsmittel 8 in einer ma-
schinenbreiten Kammer 10 in Ausgestaltung einer einen
Düsenspalt 12 aufweisenden Stoffauflaufdüse 11 wieder
zusammengeführt, um die Bildung einer maschinenbrei-
ten Faserstoffbahn 3 zu ermöglichen. Die Strömungska-
näle 9 sind in bekannter Weise vorzugsweise als dünn-
wandige Turbulenzrohre und/oder Turbulenzrohrinserts
mit zumindest streckenweise konstanten, zumindest
streckenweise divergierenden, zumindest streckenwei-
se konvergierenden und/oder sprunghaften Quer-
schnittsflächen ausgebildet. Auch kann in der Stoffauf-
laufdüse 11 wenigstens ein, dem Fachmann wohl be-
kanntes und nicht explizit dargestelltes Trennelement,
insbesondere eine Lamelle angeordnet sein. Sollten
mehrere Trennelements, insbesondere Lamellen in der
Stoffauflaufdüse 11 angeordnet sein, so können sie un-
terschiedliche Längen und gegebenenfalls auch unter-
schiedliche Eigenschaften, wie Oberflächenkonturen
und dergleichen, aufweisen.
[0037] Die Stoffauflaufdüse 11 kann auslaufseitig zu-
mindest einseitig mit einer gestrichelt angedeuteten
Blende 13 versehen sein.
[0038] In dem erfindungsgemäßen Stoffauflauf 1 ist
nun ein Systemdruckverlust ps vorgesehen, der sich im
Wesentlichen aus einem ersten Druckverlust p1 zwi-
schen der Zuführvorrichtung 4 und dem Zwischenkanal
7 und einem zweiten Druckverlust p2 in dem Turbulenz-
erzeugungsmittel 8 zusammensetzt. Der erste Druckver-
lust p1 nimmt dabei einen Wert im Bereich von 15 bis 85
%, vorzugsweise von 25 bis 85 %, insbesondere von 40
bis 85 %, an, wohingegen der zweite Druckverlust p2 in

dem Turbulenzerzeugungsmittel 8 einen Wert im Bereich
von 0,1 bis 1,5 bar, vorzugsweise von 0,2 bis 1,0 bar,
insbesondere von 0,3 bis 0,5 bar, annimmt (vgl. auch
Figur 3).
[0039] Weiterhin weist der zwischen der Verteilrohr-
lochplatte 5 und dem Turbulenzerzeugungsmittel 8 an-
geordnete Zwischenkanal 7 eine freie Zwischenkanal-
länge 7.L von ≥ 50 mm, vorzugsweise von ≥ 120 mm,
insbesondere von ≥ 200 mm, auf. Im Bereich der freien
Zwischenkanallänge 7.L ist der Zwischenkanal 7 maschi-
nenbreit ausgebildet (vgl. auch Figur 3).
[0040] Das Querschnittsverhältnis Q zwischen Zulauf
4.Z und Zwischenkanal 7 nimmt überdies einen Wert im
Bereich von 0,1 bis 2, vorzugsweise von 0,15 bis 1,5,
insbesondere von 0,2 bis 1, an (vgl. auch Figur 3).
[0041] Und das Querschnittsverhältnis Q zwischen Zu-
lauf 4.Z und Zwischenkanal 7 begünstigt eine sehr gute
Querverteilung der wenigstens einen Faserstoffsuspen-
sion 2 in Breitenrichtung Y (Pfeil) des erfindungsgemä-
ßen Stoffauflaufs 1. Der Querschnitt 4.Q des Zulaufs 4.Z
ist hierbei per Definition die größte Querschnittsfläche
4.Qmax der Zuführvorrichtung 4, also die anfängliche
Querschnittsfläche 4.Qmax der Zuführvorrichtung 4, ins-
besondere des Querverteilrohrs 4.1, wohingegen der
Querschnitt 7.Q des Zwischenkanals 7 per Definition die
freie Querschnittsfläche 7.Qfrei der maschinenbreiten
Zwischenkammer 7, also die stromabwärtige Gesamtflä-
che 5.F der Verteilrohrlochplatte 5 ist.
[0042] Die der Zuführvorrichtung 4 zugeführte Faser-
stoffsuspension 2 (Pfeil) ist ausschließlich den sich
stromabwärts anschließenden Strömungskanälen 6 der
Verteilrohrlochplatte 5 zugeführt.
[0043] Die Figur 2 zeigt eine vertikale Längsschnittdar-
stellung einer bevorzugten Ausführungsform einer Ver-
teilrohrlochplatte 5 eines erfindungsgemäßen Stoffauf-
laufs 1 für eine Maschine zur Herstellung einer Faser-
stoffbahn aus einer Faserstoffsuspension mit unter-
schiedlichen Kanalquerschnitten 6.Q. Eine derartige
Verteilrohrlochplatte 5 kann beispielsweise in dem in der
Figur 1 dargestellten erfindungsgemäßen Stoffauflauf 1
eingesetzt sein.
[0044] Die Verteilrohrlochplatte 5 weist beispielhaft
fünf Zeilen Z1 bis Z5 an Strömungskanälen 6 und meh-
rere Spalten S an Strömungskanälen 6 auf. Alle Strö-
mungskanäle 6 weisen einen durchwegs runden Kanal-
querschnitt 6.Q auf, jedoch in verschiedenen Formen
und Ausgestaltungen. Auch sind alle Strömungskanäle
6 eintrittsseitig mit einer jeweiligen und dem Fachmann
bekannten Einlauffase 14 versehen.
[0045] Die Strömungskanäle 6 der beiden oberen Zei-
len Z4, Z5 weisen anfänglich einen konstanten Kanal-
querschnitt 6.Q auf, der letztlich eine stetige Erweiterung
15, insbesondere einen Konus 15.1 mit einem Konus-
winkel α von ≤ 30° erfährt.
[0046] Der Strömungskanal 6 der mittleren Zeile Z3
weist anfänglich wiederum einen konstanten Kanalquer-
schnitt 6.Q auf, der letztlich zwei sprungartige Erweite-
rungen 16, insbesondere Stufensprünge 16.1, 16.2 er-
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fährt.
[0047] Die Strömungskanäle 6 der beiden unteren Zei-
len Z1, Z2 weisen anfänglich erneut einen konstanten
Kanalquerschnitt 6.Q auf, der letztlich nur eine sprungar-
tige Erweiterung 17, insbesondere einen Stufensprung
17.1 erfährt.
[0048] Jeder einzelne Strömungskanal 6 der Verteil-
rohrlochplatte 5 weist also zumindest anfänglich einen
runden Kanalquerschnitt 6.Q mit einem Kanaldurchmes-
ser 6.D auf und bildet dann letztlich mindestens einen
Diffusor 18 aufgrund wenigstens einer Erweiterung 15,
16, 17 aus. Der mittlere Kanaldurchmesser 6.DM des
einzelnen Strömungskanals 6 der Verteilrohrlochplatte 5
und die Länge 5.L der Verteilrohrlochplatte 5 liegen in
einem Verhältnis von 1:2 bis 1:10, vorzugsweise von 1:3
bis 1:8, insbesondere von 1:4 bis 1:5.
[0049] Die Verteilrohrlochplatte 5 ist also in dargeleg-
ter Weise mit hydraulischen Elementen zur Druckrück-
gewinnung, wie beispielsweise Diffusoren 18, Stufendif-
fusoren oder Kurzdiffusoren, versehen.
[0050] Die Figur 3 zeigt nun eine vertikale und sche-
matische Längsschnittdarstellung einer zweiten bevor-
zugten Ausführungsform eines erfindungsgemäßen
Stoffauflaufs 1 für eine Maschine zur Herstellung einer
Faserstoffbahn 3 aus einer Faserstoffsuspension 2
(Pfeil). Der dargestellte erfindungsgemäße Stoffauflauf
1 kann selbstverständlich auch als ein Mehrschichten-
stoffauflauf ausgebildet sein, der zumindest zwei unter-
schiedliche Faserstoffsuspensionen zur Herstellung der
Faserstoffbahn 3 verwendet. Die Faserstoffbahn 3 kann
dabei insbesondere eine Papier-, Karton- oder Verpa-
ckungspapierbahn sein.
[0051] Da der dargestellte erfindungsgemäße Stoff-
auflauf 1 in wesentlichen Bereichen dem in der Figur 1
dargestellten erfindungsgemäßen Stoffauflauf 1 ent-
spricht, wird auf dessen Beschreibung und Darstellung
Bezug genommen.
[0052] In Erweiterung zu dem in der Figur 1 dargestell-
ten erfindungsgemäßen Stoffauflauf 1 sind in dem dar-
gestellten erfindungsgemäßen Stoffauflauf 1 nun in dem
Zwischenkanal 7 mehrere in Breitenrichtung Y (Pfeil) des
erfindungsgemäßen Stoffauflaufs 1 zueinander beab-
standete Mittel 19 zur vorzugsweise regel-/steuerbaren
Zudosierung von einem Fluid 20 (Pfeil) in Fluidteilströ-
men 20.T (Pfeile) in die Faserstoffsuspension 2 (Pfeil)
vorgesehen. Dabei umfasst das einzelne Mittel 19 jeweils
mehrere eine jeweilige Zudosierkanalöffnung 21.O und
Öffnungsmittellinie 21.M aufweisende, in unterschiedli-
chen Höhen mündende und mit einem gemeinsamen
Versorgungskanal 22 verbundene Zudosierkanäle 21
(vgl. Figur 4).
[0053] Die Zudosierkanalöffnung 21.O des einzelnen
Mittels 19 zur vorzugsweise regel-/steuerbaren Zudosie-
rung weist zu dem Turbulenzerzeugungsmittel 8 einen
senkrechten Abstand A im Bereich von 2 bis 50 mm,
vorzugsweise von 3 bis 40 mm, insbesondere von 5 bis
20 mm, auf.
[0054] Die Mittel 19 zur vorzugsweise regel-/steuerba-

ren Zudosierung weisen vorzugsweise eine Teilungs-
breite TB von N · 25 mm oder N · 33,3 mm auf, wobei N
bevorzugt eine natürliche Zahl ist.
[0055] Das jeweilige Mittel 19 zur vorzugsweise re-
gel-/steuerbaren Zudosierung ist als ein Injektor 19.1
ausgebildet. Und das Fluid 20 (Peil) besteht aus Wasser,
insbesondere Siebwasser oder Klarwasser, oder aus
wenigstens einer Faserstoffsuspension, deren Konzen-
tration sich von der durchschnittlichen Konzentration der
wenigstens einen in dem erfindungsgemäßen Stoffauf-
lauf strömenden Faserstoffsuspension unterscheidet.
[0056] Die Figur 4 zeigt eine schematische Seitenan-
sicht des Mittels 19 zur vorzugsweise regel-/steuerbaren
Zudosierung von einem Fluid 20 (Pfeil) des in der Figur
3 dargestellten erfindungsgemäßen Stoffauflaufs 1 für
eine Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn aus
einer Faserstoffsuspension.
[0057] Die in unterschiedlicher Höhe mündenden Zu-
dosierkanäle 21 des Mittels 19 zur vorzugsweise re-
gel-/steuerbaren Zudosierung sind in gleichen Abstän-
den D angeordnet und der gemeinsame Versorgungs-
kanal 22 des Mittels 19 zur vorzugsweise regel-/steuer-
baren Zudosierung weist eine kreisrunde Querschnittflä-
che 22.Q mit einem Durchmesser 22.D von 6 bis 20 mm,
vorzugsweise von 10 bis 15 mm, auf. Der mit dem ge-
meinsamen Versorgungskanal 22 verbundene Zudosier-
kanal 21 des Mittels 19 zur vorzugsweise regel-/steuer-
baren Zudosierung weist überdies eine kreisrunde Quer-
schnittfläche 21.Q mit einem Durchmesser 21.D von 2
bis 10 mm, vorzugsweise von 4 bis 6 mm, auf.
[0058] Das als Injektor 19.1 ausgebildete Mittel 19 zur
vorzugsweise regel-/steuerbaren Zudosierung weist ei-
ne Länge 19.L im Bereich von 60 bis 350 mm, vorzugs-
weise von 100 bis 250 mm, und in Abhängigkeit von der
Höhe der Zwischenkammer des erfindungsgemäßen
Stoffauflaufs 1 eine Höhe 19.H im Bereich von 50 bis 300
mm, vorzugsweise von 75 bis 250 mm, auf. Die Mittel 19
zur vorzugsweise regel-/steuerbaren Zudosierung wei-
sen vorzugsweise eine Teilungsbreite TB von N · 25 mm
oder N · 33,3 mm auf, wobei N bevorzugt eine natürliche
Zahl ist.
[0059] Der Injektor 19.1 ist auch in der deutschen Pa-
tentanmeldung DE 10 2008 054 898.7 vom 18.12.2008
(Anmelder-Aktenzeichen: HPA14265 DE - "MJ II-DoS-
TEGeometrie") offenbart. Der diesbezügliche Offenba-
rungsgehalt wird hiermit zum Gegenstand der vorliegen-
den Beschreibung gemacht.
[0060] Die Figur 5 zeigt eine horizontale, teilweise und
schematische Längsschnittdarstellung des in der Figur
3 dargestellten erfindungsgemäßen Stoffauflaufs 1 für
eine Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn 3
aus einer Faserstoffsuspension 2 (Pfeil).
[0061] Der erfindungsgemäße Stoffauflauf 1 weist die
die Faserstoffsuspension 2 (Pfeil) zuführende Zuführvor-
richtung 4 in Ausgestaltung eines dem Fachmann be-
kannten Querverteilrohrs 4.1 auf. Der Zuführvorrichtung
4 schließt sich stromabwärts die Verteilrohrlochplatte 5
an, die eine Vielzahl von in Zeilen Z und in Spalten S
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angeordneten Strömungskanälen 6 aufweist. Wiederum
stromabwärts zu der Verteilrohrlochplatte 5 schließt sich
der über die Breite B (Doppelpfeil) des erfindungsgemä-
ßen Stoffauflaufs 1 erstreckende Zwischenkanal 7 an.
Dem Zwischenkanal 7 stromabwärts nachgeordnet ist
das Turbulenzerzeugungsmittel 8 mit einer Vielzahl von
in Zeilen Z und in Spalten S angeordneten Strömungs-
kanälen 9. Und dem Turbulenzerzeugungsmittel 8
schließt sich unmittelbar die den Düsenspalt 12 aufwei-
sende Stoffauflaufdüse11 an.
[0062] In dem Zwischenkanal 7 sind mehrere in Brei-
tenrichtung Y (Doppelpfeil) des erfindungsgemäßen
Stoffauflaufs 1 zueinander beabstandete Mittel 19 zur
vorzugsweise regel-/steuerbaren Zudosierung von dem
Fluid 20 (Pfeil) in Fluidteilströmen 20.T (Pfeile) in die Fa-
serstoffsuspension 2 (Pfeil) vorgesehen. Dabei umfasst
das einzelne Mittel 19 jeweils mehrere eine jeweilige Zu-
dosierkanalöffnung 21.0 und Öffnungsmittellinie 21.M
aufweisende Zudosierkanäle 21 (vgl. Figur 4).
[0063] Die Zudosierkanalöffnung 21.O des einzelnen
Mittels 19 zur vorzugsweise regel/steuerbaren Zudosie-
rung weist zu dem Turbulenzerzeugungsmittel 8 einen
senkrechten Abstand A im Bereich von 2 bis 50 mm,
vorzugsweise von 3 bis 40 mm, insbesondere von 5 bis
20 mm, auf.
[0064] Und der Auftreffpunkt C der Öffnungsmittellinie
21.M der einzelnen Zudosierkanalöffnung 21 auf das
Turbulenzerzeugungsmittel 8 liegt annähernd mittig, vor-
zugsweise mittig zwischen den beiden Spaltenebenen
S1 bis S4 zweier benachbarter Strömungskanäle 9.
[0065] Die Mittel 19 zur vorzugsweise regel-/steuerba-
ren Zudosierung weisen vorzugsweise eine Teilungs-
breite TB von N · 25 mm oder N · 33,3 mm auf, wobei N
bevorzugt eine natürliche Zahl ist.
[0066] Auch ist in der Figur 5 ersichtlich, dass das
Querverteilrohr 4.1 einen sich in Strömungsrichtung R
(Pfeil) der Faserstoffsuspension 2 verjüngenden Quer-
schnitt 4.Q aufweist und dass es im Bereich seines
größten Querschnitts an eine nicht näher dargestellte,
dem Fachmann jedoch bekannte Zuführleitung für die
Faserstoffsuspension 2 angeschlossen ist.
[0067] Die Figur 6 zeigt eine schematische Vorderan-
sicht einer bevorzugten Ausführungsform eines Querver-
teilrohrs 4.1, also einer Zuführvorrichtung 4 eines erfin-
dungsgemäßen Stoffauflaufs 1.
[0068] Das Querverteilrohr 4.1 weist im Bereich seines
vorzugsweise kleinsten endseitigen Querschnitts 4.Q
mindestens ein abnehmbares Bauteil 23 auf, welches
vorzugsweise einen rechtwinkligen Querschnitt 23.QR
besitzt. Das Bauteil 23 ist als ein Klappteil 23.1 ausge-
bildet, welches mittels mindestens einer Gelenkverbin-
dung 24 (Strichpunktlinie) und dazugehöriger Befesti-
gung mit dem Querverteilrohr 4.1 verbunden ist. Die Ge-
lenkverbindung 24 ist in der Ausführung gemäß der Figur
6 stromaufwärts angebracht; sie kann in weiterer Aus-
gestaltung jedoch auch stromabwärts oder seitlich an-
gebracht sein. Alternativ oder zusätzlich kann das Bauteil
23, in nicht dargestellter Bauweise, auch mittels einer

Vielzahl von Schraubverbindungen oder mittels einer
Vielzahl von Schieberverbindungen mit dem Verteiler
verbunden sein.
[0069] Die Figur 7 zeigt eine schematische Seitenan-
sicht einer bevorzugten Ausführungsform eines Querver-
teilrohrs 4.1 eines erfindungsgemäßen Stoffauflaufs 1.
[0070] Das Querverteilrohr 4.1 weist einen sich in Strö-
mungsrichtung R (Pfeil) der Faserstoffsuspension 2 ver-
jüngenden Querschnitt 4.Q auf und es ist im Bereich sei-
nes größten Querschnitts 4.Q an eine lediglich angedeu-
tete Zuführleitung 25 (Pfeil) für die Faserstoffsuspension
2 angeschlossen. Weiterhin ist die größte Querschnitts-
fläche 4.Qmax der Zuführvorrichtung 4, also die anfäng-
liche Querschnittsfläche 4.Qmax der Zuführvorrichtung
4, insbesondere des Querverteilrohrs 4.1 dargestellt.
[0071] Die dem Querverteilrohr 4.1 zugeführte Faser-
stoffsuspension 2 (Pfeil) ist ausschließlich den sich
stromabwärts anschließenden Strömungskanälen 6 der
Verteilrohrlochplatte 5 zugeführt.
[0072] Ferner ist das Querverteilrohr 4.1 mit einem ge-
schlossenen und geöffneten Bauteil 23 bzw. Klappteil
23.1, welches mittels der Gelenkverbindung 24 und da-
zugehöriger Befestigung mit dem Querverteilrohr 4.1
verbunden ist, dargestellt. Das Bauteil 23 bzw. Klappteil
23.1 ist bevorzugt als Reinigungszugang und/oder als
Probenentnahmestelle ausgebildet.
[0073] Die Figur 8 zeigt einen beispielhaften Druckver-
lustverlauf in einer Zuführeinrichtung, insbesondere in
einem Querverteilrohr eines erfindungsgemäßen Stoff-
auflaufs für eine Maschine zur Herstellung einer Faser-
stoffbahn aus wenigstens einer Faserstoffsuspension
aufgrund einer wirkenden Rohrreibung. Auf der Abszisse
ist der Abstand von der Rezirkulationsseite in [mm], auf
der linken Ordinate die Geschwindigkeit im Querverteil-
rohr in [m/s] und auf der rechten Ordinate der Druckver-
lust dp in [mbar] aufgetragen.
[0074] Hinsichtlich der konstruktiven und funktionalen
Ausgestaltung der Mittel 19, 19.1 wird auf die nachfol-
genden acht deutschen Patentanmeldungen des Anmel-
ders verwiesen, deren Offenbarungsgehalte hiermit zum
Gegenstand der vorliegenden Beschreibung gemacht
werden:

1. DE 10 2008 054 893.6 vom 18.12.2008:

HPA14251 DE - "MJ II-3-Spalten";

2. DE 10 2008 054 894.4 vom 18.12.2008:

HPA14252 DE - "MJ II-EdgeModule";

3. DE 10 2008 054 896.0 vom 18.12.2008:

HPA14253 DE - "MJ II-Druckverlustverteilung";

4. DE 10 2008 054 897.9 vom 18.12.2008:

HPA14263 DE - "MJ II-Schichtenlose Hilfsstoff-
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zugabe";

5. DE 10 2008 054 898.7 vom 18.12.2008:

HPA14265 DE - "MJ II-DoS-TE-Geometrie";

6. DE 10 2008 054 899.5 vom 18.12.2008:

HPA14310 DE - "MJ II-Verteilrohrlochplattendi-
cke";

7. DE 10 2009 027 013.2 vom 18.06.2009:

HPA14466 DE - "MJ II-W-STA"; und

8. DE 10 2009 027 721.8 vom 15.07.2009:

HPA14569 DE - "MJ II-W-STA (Dosierrohr)".

[0075] Der in den Figuren 1 bis 7 zumindest teilweise
dargestellte erfindungsgemäße Stoffauflauf 1 eignet sich
in besonderem Maße zur Verwendung in einer Maschine
zur Herstellung einer Faserstoffbahn 3, insbesondere
Papier- oder Kartonbahn, aus wenigstens einer Faser-
stoffsuspension 2.
[0076] Zusammenfassend ist festzuhalten, dass durch
die Erfindung ein Stoffauflauf der eingangs genannten
Art derart verbessert wird, dass die zuvor erwähnten
Nachteile des Stands der Technik weitestgehend, vor-
zugsweise vollständig beseitigt werden. Dabei wird der
Druckverlust zur vorzugsweise möglichst gleichmäßigen
Verteilung der Faserstoffsuspension möglichst gering
und optimal verteilt. Auch wird der Energieverbrauch des
Stoffauflaufs merklich reduziert, die Stabilität des Faser-
orientierungs(quer)profils verbessert und der Verbrauch
an Chemikalien, insbesondere Retentionsmittel redu-
ziert.

Bezugszeichenliste

[0077]

1 Stoffauflauf

2 Faserstoffsuspension (Pfeil)

3 Faserstoffbahn

4 Zuführvorrichtung

4.1 Querverteilrohr

4.Q Querschnitt

4.Qmax Größte Querschnittsfläche

4.Z Zulauf

5 Verteilrohrlochplatte

5.F Gesamtfläche

5.L Länge

6 Strömungskanal

6.D Kanaldurchmesser

6.Q Kanalquerschnitt

7 Zwischenkanal

7.L Freie Zwischenkanallänge

7.Q Querschnitt

7.Qfrei Freie Querschnittsfläche

8 Turbulenzerzeugungsmittel

9 Strömungskanal

10 Maschinenbreite Kammer

11 Stoffauflaufdüse

12 Düsenspalt

13 Blende

14 Einlauffase

15 Stetige Erweiterung

15.1 Konus

16 Sprungartige Erweiterung

16.1 Stufensprung

16.2 Stufensprung

17 Sprungartige Erweiterung

17.1 Stufensprung

18 Diffusor

19 Mittel

19.1 Injektor

19.H Höhe

19.L Länge
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20 Fluid (Pfeil)

20.T Fluidteilstrom (Pfeil)

21 Zudosierkanal

21.D Durchmesser

21.M Öffnungsmittellinie

21.0 Zudosierkanalöffnung

21.Q Kreisrunde Querschnittfläche

22 Versorgungskanal

22.D Durchmesser

22.Q Kreisrunde Querschnittfläche

23 Abnehmbares Bauteil

23.1 Klappteil

23.QR Rechtwinkliger Querschnitt

24 Gelenkverbindung

A Senkrechter Abstand

B Breite (Pfeil; Doppelpfeil)

C Auftreffpunkt

D Abstand

dp Druckverlust

N Natürliche Zahl

p1 Erster Druckverlust

p2 Zweiter Druckverlust

ps Systemdruckverlust

Q Querschnittsverhältnis

R Strömungsrichtung (Pfeil)

S Spalte

S1 bis S4 Spaltenebenen

TB Teilungsbreite

Y Breitenrichtung (Pfeil)

Z Zeile

Z1 bis Z5 Zeile

α Konuswinkel

Patentansprüche

1. Stoffauflauf (1) für eine Maschine zur Herstellung
einer Faserstoffbahn (3), insbesondere einer Pa-
pier-, Karton- oder Verpackungspapierbahn, aus
wenigstens einer Faserstoffsuspension (2), mit einer
die wenigstens eine Faserstoffsuspension (2) zufüh-
renden und ein Querverteilrohr (4.1) umfassenden
Zuführvorrichtung (4), mit einer sich stromabwärts
anschließenden und eine Vielzahl von in Zeilen (Z;
Z1 bis Z5) und in Spalten (S) angeordneten Strö-
mungskanälen (6) aufweisenden Verteilrohrloch-
platte (5), mit einem stromabwärts dazu liegenden,
sich über die Breite (B) des Stoffauflaufs (1) erstre-
ckenden Zwischenkanal (7), mit einem stromab-
wärts angeordneten Turbulenzerzeugungsmittel (8)
mit einer Vielzahl von in Zeilen (Z) und in Spalten
(S; S1 bis S4) angeordneten Strömungskanälen (9),
und mit einer sich dem Turbulenzerzeugungsmittel
(8) unmittelbar anschließenden und einen Düsen-
spalt (12) aufweisenden Stoffauflaufdüse (11), wo-
bei der zwischen der Verteilrohr lochplatte (5) und
dem Turbulenzerzeugungsmittel (8) angeordnete
Zwischenkanal (7) eine freie Zwischenkanallänge
(7.L) von ≥ 50 mm, vorzugsweise von ≥ 120 mm,
insbesondere von ≥ 200 mm, aufweist dadurch ge-
kennzeichnet,
dass ein Systemdruckverlust (ps) vorgesehen ist,
der sich im Wesentlichen aus einem ersten Druck-
verlust (p1) zwischen der Zuführvorrichtung (4, 4.1)
und dem Zwischenkanal (7) und einem zweiten
Druckverlust (p2) in dem Turbulenzerzeugungsmittel
(8) zusammensetzt, wobei der erste Druckverlust
(p1) einen Wert im Bereich von 15 bis 85 %, vorzugs-
weise von 25 bis 85 %,
insbesondere von 40 bis 85 %, annimmt,
und dass das Querschnittsverhältnis (Q) zwischen
Zulauf (4.Z) und Zwischenkanal (7) einen Wert im
Bereich von 0,1 bis 2, vorzugsweise von 0,15 bis
1,5, insbesondere von 0,2 bis 1, annimmt.

2. Stoffauflauf (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der zweite Druckverlust (p2) in dem Turbulenz-
erzeugungsmittel (8) einen Wert im Bereich von 0,1
bis 1,5 bar, vorzugsweise von 0,2 bis 1,0 bar, insbe-
sondere von 0,3 bis 0,5 bar, annimmt.

3. Stoffauflauf (1) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Verteilrohrlochplatte (5) mit hydraulischen
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Elementen zur Druckrückgewinnung, wie beispiels-
weise Diffusoren (18), Stufendiffusoren oder Kurz-
diffusoren, versehen ist.

4. Stoffauflauf (1) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die wenigstens eine der Zuführvorrichtung (4,
4.1) zugeführte Faserstoffsuspension (2) aus-
schließlich den sich stromabwärts anschließenden
Strömungskanälen (6) der Verteilrohrlochplatte (5)
zugeführt ist.

5. Stoffauflauf (1) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass in dem Zwischenkanal (7) mehrere in Breiten-
richtung (Y) des Stoffauflaufs (1) zueinander beab-
standete Mittel (19, 19.1) zur vorzugsweise re-
gel/steuerbaren Zudosierung von einem Fluid (20)
in Fluidteilströmen (20.T) in die wenigstens eine Fa-
serstoffsuspension (2) vorgesehen sind, wobei das
einzelne Mittel (19, 19.1) jeweils mehrere eine jewei-
lige Zudosierkanalöffnung (21.0) und Öffnungsmit-
tellinie (21.M) aufweisende, in unterschiedlichen Hö-
hen mündende und mit einem gemeinsamen Ver-
sorgungskanal (22)
verbundene Zudosierkanäle (21) umfasst.,

6. Stoffauflauf (1) nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Auftreffpunkt (C) der Öffnungsmittellinie
(21.M) der einzelnen Zudosierkanalöffnung (21.O)
auf das Turbulenzerzeugungsmittel (8) annähernd
mittig, vorzugsweise mittig zwischen den beiden
Spaltenebenen (S1 bis S4) zweier benachbarter
Strömungskanäle (9) liegt.

7. Stoffauflauf (1) nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Zudosierkanalöffnung (21.O) des Mittels
(19, 19.1) zur vorzugsweise regel-/steuerbaren Zu-
dosierung von dem Fluid (20) in Fluidteilströmen
(20.T) in die wenigstens eine Faserstoffsuspension
(2) zu dem Turbulenzerzeugungsmittel (8) einen
senkrechten Abstand (A) im Bereich von 2 bis 50
mm, vorzugsweise von 3 bis 40 mm, insbesondere
von 5 bis 20 mm, aufweist.

8. Stoffauflauf (1) nach Anspruch 5, 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass das jeweilige Mittel (19) zur vorzugsweise re-
gel-/steuerbaren Zudosierung von dem Fluid (20) in
Fluidteilströmen (20.T) in die wenigstens eine Fa-
serstoffsuspension (2) einen Injektor (19.1) umfasst.

9. Stoffauflauf (1) nach einem der Ansprüche 5 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Fluid (20) aus Wasser, insbesondere Sieb-
wasser oder Klarwasser, oder aus wenigstens einer
Faserstoffsuspension (2), deren Konzentration sich
von der durchschnittlichen Konzentration der we-
nigstens einen in dem Stoffauflauf(1) strömenden
Faserstoffsuspension (2) unterscheidet, besteht.

10. Stoffauflauf (1) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Querverteilrohr (4.1) einen sich in Strö-
mungsrichtung (R) der Faserstoffsuspension (2) ver-
jüngenden Querschnitt (4.Q) aufweist und dass das
Querverteilrohr (4.1) im Bereich seines größten
Querschnitts (4.Q) an eine Zuführleitung (25) für die
Faserstoffsuspension (2) angeschlossen ist.

11. Stoffauflauf (1) nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Querverteilrohr (4.1) im Bereich seines
vorzugsweise kleinsten endseitigen Querschnitts
(4.Q) mindestens ein abnehmbares Bauteil (23,
23.1) aufweist, wobei das abnehmbare Bauteil (23.,
23.1) vorzugsweise einen rechtwinkligen Quer-
schnitt (4.Q) besitzt.

12. Stoffauflauf (1) nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Bauteil (23) als ein Klappteil (23.1) ausge-
bildet und mittels mindestens einer Gelenkverbin-
dung (24) und dazugehöriger Befestigung mit dem
Querverteilrohr (4.1) verbunden ist.

13. Stoffauflauf (1) nach Anspruch 10, 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Bauteil (23, 23.1) als Reinigungszugang
und/oder als Probenentnahmestelle ausgebildet ist.

14. Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn (3),
insbesondere einer Papier-, Karton- oder Verpa-
ckungspapierbahn, aus wenigstens einer Faser-
stoffsuspension (2),
dadurch gekennzeichnet,
dass sie zumindest einen Stoffauflauf (1) nach ei-
nem der vorhergehenden Ansprüche umfasst.

Claims

1. Headbox (1) for a machine for producing a fibrous
material web (3), in particular a paper, board or pack-
aging paper web, from at least one fibrous material
suspension (2), having a feed device (4) feeding in
the at least one fibrous material suspension (2) and
comprising a transverse distributor tube (4.1), having
a distributor tube perforated plate (5) which follows
downstream and has a multiplicity of flow channels
(6) arranged in rows (Z; Z1 to Z5) and in columns
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(S), having an intermediate channel (7) located
downstream thereof and extending over the width
(B) of the headbox (1), having a turbulence gener-
ating means (8) arranged downstream and having a
multiplicity of flow channels (9) arranged in rows (Z)
and in columns (S; S1 to S4), and having a headbox
nozzle (11) immediately following the turbulence
generating means (8) and having a nozzle orifice
(12), the intermediate channel (7) arranged between
the distributor tube perforated plate (5) and the tur-
bulence generating means (8) having a free inter-
mediate channel length (7.L) of ≥ 50 mm, preferably
of ≥ 120 mm, in particular of ≥ 200 mm, character-
ized in that
a system pressure loss (ps) is provided, this being
composed substantially of a first pressure loss (p1)
between the feed device (4, 4.1) and the intermedi-
ate channel (7) and a second pressure loss (p2) in
the turbulence generating means (8), the first pres-
sure loss (p1) assuming a value in the range from 15
to 85%, preferably from 25 to 85%, in particular from
40 to 85%, and
in that the cross-sectional ratio (Q) between inlet
(4.Z) and intermediate channel (7) assumes a value
in the range from 0.1 to 2, preferably from 0.15 to
1.5, in particular from 0.2 to 1.

2. Headbox (1) according to Claim 1,
characterized in that
the second pressure loss (p2) in the turbulence gen-
erating means (8) assumes a value in the range from
0.1 to 1.5 bar, preferably from 0.2 to 1.0 bar, in par-
ticular from 0.3 to 0.5 bar.

3. Headbox (1) according to Claim 1 or 2, character-
ized in that
the distributor tube perforated plate (5) is provided
with hydraulic elements for pressure recovery, such
as diffusers (18), step diffusers or short-form diffus-
ers.

4. Headbox (1) according to one of the preceding
claims,
characterized in that
the at least one fibrous material suspension (2) fed
to the feed device (4, 4.1) is fed exclusively to the
flow channels (6) of the distributor tube perforated
plate (5) that follow downstream.

5. Headbox (1) according to one of the preceding
claims,
characterized in that
in the intermediate channel (7) there are provided a
plurality of means (19, 19.1), spaced apart from one
another in the width direction (Y) of the headbox (1),
for the metering, preferably under closed-loop/open-
loop control, of a fluid (20) in partial fluid streams
(20.T) into the at least one fibrous material suspen-

sion (2), the individual means (19, 19.1) each com-
prising a plurality of metering channels (21) having
a respective metering channel opening (21.0) and
opening centre line (21.M), opening at different
heights and connected to a common supply channel
(22).

6. Headbox (1) according to Claim 5, characterized in
that
the point (C) at which the opening centre line (21.M)
of the individual metering channel opening (21.0)
meets the turbulence generating means (8) is locat-
ed approximately centrally, preferably centrally be-
tween the two slot planes (S1 to S4) of two adjacent
flow channels (9).

7. Headbox (1) according to Claim 5 or 6, character-
ized in that
the metering channel opening (21.0) of the means
(19, 19.1) for the metering, preferably under closed-
loop/open-loop control, of the fluid (20) in partial fluid
streams (20.T) into the at least one fibrous material
suspension (2) has a vertical spacing (A) from the
turbulence generating means (8) in the range from
2 to 50 mm, preferably from 3 to 40 mm, in particular
from 5 to 20 mm.

8. Headbox (1) according to Claim 5, 6 or 7, charac-
terized in that
the respective means (19) for the metering, prefer-
ably under closed-loop/open-loop control, of the fluid
(20) in partial fluid streams (20.T) into the at least
one fibrous suspension (2) comprises an injector
(19.1).

9. Headbox (1) according to one of Claims 5 to 8, char-
acterized in that
the fluid (20) consists of water, in particular white
water or clarified water, or of at least one fibrous
material suspension (2), the concentration of which
differs from the average concentration of the at least
one fibrous material suspension (2) flowing in the
headbox (1).

10. Headbox (1) according to one of the preceding
claims,
characterized in that
the transverse distributor tube (4.1) has a cross sec-
tion (4.Q) that narrows in the flow direction (R) of the
fibrous material suspension (2), and
in that, in the region of its largest cross section (4.Q),
the transverse distributor tube (4.1) is connected to
a feed line (25) for the fibrous material suspension
(2).

11. Headbox (1) according to Claim 10,
characterized in that
in the region of its preferably smallest cross section
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(4.Q) at the end, the transverse distributor tube (4.1)
has at least one removable component (23, 23.1),
the removable component (23, 23.1) preferably hav-
ing a rectangular cross section (4.Q).

12. Headbox (1) according to Claim 10 or 11, charac-
terized in that
the component (23) is formed as a flap part (23.1)
and is connected to the transverse distributor tube
(4.1) by means of at least one hinged connection
(24) and associated fixing means.

13. Headbox (1) according to Claim 10, 11 or 12, char-
acterized in that
the component (23, 23.1) is formed as a cleaning
access and/or as a sample removal point.

14. Machine for producing a fibrous web (3), in particular
a paper, board or packaging paper web, from at least
one fibrous material suspension (2), characterized
in that
it comprises at least one headbox (1) according to
one of the preceding claims.

Revendications

1. Caisse de tête (1) pour une machine de fabrication
d’une nappe fibreuse (3), en particulier d’une nappe
de papier, de carton ou de papier d’emballage, cons-
tituée d’au moins une suspension de matière fibreu-
se (2), avec un dispositif d’alimentation (4) achemi-
nant l’au moins une suspension de matière fibreuse
(2) et comprenant un tube distributeur transversal
(4.1), avec une plaque perforée de tube distributeur
(5) se raccordant en aval et présentant une pluralité
de canaux d’écoulement (6) disposés en lignes (Z ;
Z1 à Z5) et en colonnes (S), avec un canal intermé-
diaire (7) situé en aval par rapport à celle-ci, s’éten-
dant sur la largeur (B) de la caisse de tête (1), avec
un moyen de génération de turbulence (8) disposé
en aval avec une pluralité de canaux d’écoulement
(9) disposés en lignes (Z) et en colonnes (S ; S1 à
S4), et avec une buse de caisse de tête (11) se rac-
cordant directement au moyen de génération de tur-
bulence (8) et présentant une fente de buse (12), le
canal intermédiaire (7) disposé entre la plaque per-
forée de tube distributeur (5) et le moyen de géné-
ration de turbulence (8) présentant une longueur li-
bre de canal intermédiaire (7.L) ≥ 50 mm, de préfé-
rence ≥ 120 mm, en particulier ≥ 200 mm,
caractérisée en ce
qu’une perte de pression de système (ps) est pré-
vue, laquelle se compose essentiellement d’une pre-
mière perte de pression (p1) entre le dispositif d’ali-
mentation (4, 4.1) et le canal intermédiaire (7) et
d’une deuxième perte de pression (p2) dans le
moyen de génération de turbulence (8), la première

perte de pression (p1) prenant une valeur dans la
plage de 15 à 85 %, de préférence de 25 à 85 %, en
particulier de 40 à 85 %, et en ce que le rapport en
section transversale (Q) entre l’entrée (4.Z) et le ca-
nal intermédiaire (7) prend une valeur dans la plage
de 0,1 à 2, de préférence de 0,15 à 1,5, en particulier
de 0,2 à 1.

2. Caisse de tête (1) selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que
la deuxième perte de pression (p2) dans le moyen
de génération de turbulence (8) prend une valeur
dans la plage de 0,1 à 1,5 bar, de préférence de 0,2
à 1,0 bar, notamment de 0,3 à 0,5 bar.

3. Caisse de tête (1) selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisée en ce que
la plaque perforée de tube distributeur (5) est munie
d’éléments hydrauliques pour récupérer la pression,
comme par exemple de diffuseurs (18), de diffuseurs
étagés ou de diffuseurs courts.

4. Caisse de tête (1) selon l’une quelconque des re-
vendications précédentes,
caractérisée en ce que
l’au moins une suspension de matière fibreuse (2)
acheminée au dispositif d’alimentation (4, 4.1) est
acheminée exclusivement aux canaux d’écoule-
ment (6) de la plaque perforée de tube distributeur
(5) se raccordant en aval.

5. Caisse de tête (1) selon l’une quelconque des re-
vendications précédentes,
caractérisée en ce que
dans le canal intermédiaire (7) sont prévus plusieurs
moyens (19, 19.1) espacés les uns des autres dans
la direction de la largeur (Y) de la caisse de tête (1),
pour l’ajout par dosage de préférence réglable/com-
mandable d’un fluide (20) en courants partiels de
fluide (20.T) dans l’au moins une suspension de ma-
tière fibreuse (2), les moyens individuels (19, 19.1)
comprenant à chaque fois plusieurs canaux de do-
sage (21) présentant une ouverture de canal de do-
sage respective (21.0) et un axe médian d’ouverture
respectif (21.M),
débouchant à différentes hauteurs et connectés à
un canal d’alimentation commun (22).

6. Caisse de tête (1) selon la revendication 5, carac-
térisée en ce que
le point d’incidence (C) de l’axe médian d’ouverture
(21.M) de l’ouverture individuelle de canal de dosage
(21.0) sur le moyen de génération de turbulence (8)
se situe approximativement au centre, de préférence
au centre entre les deux plans de fentes (S1 à S4)
de deux canaux d’écoulement adjacents (9).

7. Caisse de tête (1) selon la revendication 5 ou 6, ca-
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ractérisée en ce que
l’ouverture de canal de dosage (21.0) du moyen (19,
19.1) pour l’ajout par dosage de préférence régla-
ble/commandable du fluide (20) en courants partiels
de fluide (20.T) dans l’au moins une suspension de
matière fibreuse (2) présente, par rapport au moyen
de génération de turbulence (8), une distance verti-
cale (A) dans la plage de 2 à 50 mm, de préférence
de 3 à 40 mm, notamment de 5 à 20 mm.

8. Caisse de tête (1) selon la revendication 5, 6 ou 7,
caractérisée en ce que
le moyen respectif (19) pour l’ajout par dosage de
préférence réglable/commandable du fluide (20) en
courants partiels de fluide (20.T) dans l’au moins une
suspension de matière fibreuse (2) comprend un in-
jecteur (19.1).

9. Caisse de tête (1) selon l’une quelconque des re-
vendications 5 à 8,
caractérisée en ce que
le fluide (20) se compose d’eau, en particulier d’eau
blanche ou clarifiée, ou d’au moins une suspension
de matière fibreuse (2) dont la concentration se dis-
tingue de la concentration moyenne de l’au moins
une suspension de matière fibreuse (2) s’écoulant
dans la caisse de tête (1).

10. Caisse de tête (1) selon l’une quelconque des re-
vendications précédentes,
caractérisée en ce que
le tube distributeur transversal (4.1) présente une
section transversale (4.Q) se rétrécissant dans la
direction de l’écoulement (R) de la suspension de
matière fibreuse (2) et en ce que le tube distributeur
transversal (4.1) est raccordé dans la région de sa
section transversale maximale (4.Q) à une conduite
d’alimentation (25) pour la suspension de matière
fibreuse (2).

11. Caisse de tête (1) selon la revendication 10, carac-
térisée en ce que
le tube distributeur transversal (4.1) présente, dans
la région de sa section transversale de préférence
la plus petite du côté de l’extrémité (4.Q), au moins
un composant amovible (23, 23.1), le composant
amovible (23, 23.1) possédant de préférence une
section transversale rectangulaire (4.Q).

12. Caisse de tête (1) selon la revendication 10 ou 11,
caractérisée en ce que
le composant (23) est réalisé sous forme de partie
de clapet (23.1) et est connecté au moyen d’au moins
une connexion articulée (24) et d’une fixation asso-
ciée au tube distributeur transversal (4.1).

13. Caisse de tête (1) selon la revendication 10, 11 ou
12,

caractérisée en ce que
le composant (23, 23.1) est réalisé sous forme d’ac-
cès de nettoyage et/ou sous forme de point de pré-
lèvement d’échantillon.

14. Machine de fabrication d’une nappe fibreuse (3), en
particulier d’une nappe de papier, de carton ou de
papier d’emballage, constituée d’au moins une sus-
pension de matière fibreuse (2),
caractérisée en ce
qu’elle comprend au moins une caisse de tête (1)
selon l’une quelconque des revendications précé-
dentes.
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