Européisches Patentamt

D)

0> European Patent Office

Office européen des brevets

©)

@ Anmeldenummer: 81890189.4

@ Anmeldetag: 16.11.81

@ Veroffentlichungsnummer:

0 054 015
Al

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

C 3/22
C 1700, D 21 C 7/00
B 9/04, B 30 B 9/12

Prioritat: 20.11.80 AT 5680/80
27,10.81 AT 4564/81

@ Ver6ffentlichungstag der Anmeldung:
16.06.82 Patentblatt 82/24

Benannte Vertragsstaaten:
BE CH DE FR GB IT LI LU NL SE

@) Anmelder: SIMMERING-GRAZ-PAUKER
AKTIENGESELLSCHAFT
Mariahilferstrasse 32
A-1071 Wien VII[AT)

@ Erfinder: Raggam, Augustin, Dipl.-Ing. Dr.
A-8403 St. Margarethen 60
A-8403 St. Margarethen 60(AT)

(™ Erfinder: Rabitsch, Hermann, Dipl.-Ing. Dr.
Gudrunstrasse 114/22
A-1100 Wien(AT)

Vertreter: Kohler-Pavlik, Johann, Dipl.-Ing.
Margaretenplatz 5
A-1050 Wien{AT)

@ Vertfahren und Vorrichtung zur Gewinnung von Zellstoff.

@ Gewinnung von Zelistoff durch chemischen Aufschluss
zellulosehaltiger Ausgangsstoffe, wie Holz, Stroh, Gras, Abfal-
le usw., bei einem vergleichsweise niedrigen Hydromodul
von 0,6 bis 2 und durch direkte Warmeeinbringung in die
impragnierten Ausgangsstoffe z.B. mittels Dampf oder mit
den zusammengepressten Ausgangsstoffe als elektrische
Widerstandslast, wobei der Aufschluss in kontinuierlicher
" oder diskontinuierlicher Weise in Abhangigkeit von der Auf-
schlusstemperatur von 160° bis 300°C in kurzer Zeit, vorzug-
sweise innerhalb 10 Min. stattfindet.
Eine Vorrichtung zur dikontinuierlichen Ausfithrung des
- Verfahrens besteht aus einer Presse mit einem Pressmantel
< (1) und zwei darin einander gegeniiberliegenden Kolben
(4,4'), zwischen welchen sich der Pressling befindet, wobei
Ty sowohl die Kolben (4,4') zueinander als auch der Pressman-
w= tel (1) zu den Kolben {4,4') relativ beweglich sind.

EP 0 054 O

Fl1G6.7

\
\464835 47
N

5 T
— ! 35
% 58 3 U~
»
ISANNNNNENN N
SRS PRSP
55 32—X 5940 4
(
\\ 3 34
5

Croydon Printing Company Ltd.



10

15

20

25

30

0054015

Verfahren und Vorrichtuﬁg zur Gewinnung von Zellstoff

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Gewinnung

von Zellstoff aus impradgnierten zellulosehdltigen
Ausgangsstoffen, wie Holz, Stroh, Gras, Abfdlle usw.,
durch AufschlieBen unter erhthter Temperatur und Druck,

sowie eine Yorrichtung zur Durchfiihrung dieses Ver-
fahrens.

Das Impragnieren der vorzerkleinerten Ausgangsstoffe, z.B.
Holzhackschnitzel, erfolgt in herkommlicher Weise dadurch,
daB die Hackschnitzel mit einer basischen oder sauren Auf-
schluBfliissigkeit vermengt und vorerst in groBen Druckge-
fiBen langsam auf eine Temperatur von 80° bis 105°C ge-
bracht werden. Das langsame Aufheizen und eine Verweil-
zeit von 0,5 bis 2 Stunden bei dieser Temperatur und der
sich dabei einstellende Druck bis zu 10 bar sind not-
wendig, um eine ausreichende Durchdringung (Imprignierung)
der Hackschnitzel mit AufschluBldsung zu gwdhrleisten.

Als AufschluBlosungen werden gegenwartlg bevorzugt Sul-
fat bzw. Sulfitverbindungen mit einer Chemikalienkonzen-
tratiaﬁ von ca. 5 bis 10% verwendet. Das Verhdltnis der
Masse[ﬁﬁfgenommenen AufschluBfliissigkeit zur Masse der
trockenen Hackschnitzel im Kocher wird als Hydromodul H
bezeichnet und betriZgt bei den gegenwdrtigen Koch-
verfahren etwa 3 bis 5. Die Imprdgnierung kann auch
auBerhalb des Kochers in einer eigenen Apparatur er-
folgen. In der DE-AS 1 132 423 ist zu diesem Zweck

eine Druckkammer vorgesehen, in welcher die Schnitzel
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mit der Aufschluﬁl@sung einige Minuten lang einem
hydrostatischen Druck von etwa 7 bar ausgesetzt
werden. Ein weiteres Verfahren zum Imprdgnieren
wird in der DE-AS 1 101 126 beschrieben, wonach
die Ausgangsstoffe zum Austreiben von Luft und
Flissigkeit forschreitend komprimiert, in einer
von der Atmosphdre abgedichteten Kammer expandiert,
und in eine Imprégnierlosun eingefilhrt werden, wo-
bei die Ausgangsstoffe unmittelbar bei der Expan-
sion mit der Imprégnierldsung in Beriihrung ge-
bracht werden. Zu diesem Zwecke wird eine Art
Schneckenpresse verwendet, welche ein kontinuier-
liches Imprignieren ermdglicht. Bei mehrmaligem
Komprimieren und Entspannen wird iUberschiissige
Flissigkeit oder Imprdgniermaterial beim PrefBvor-
gang entfernt.

Erfolgt das ImpriZgnieren wie oben erwahnt in Druck-
gefdBen, so wird das anschlieBende AufschlieBen
durch weitere Warmezufuhr eingeleitet, bis die zur
Losung des Lignins erforderliche Reaktionstempera-
tur von 120° bis 195°C erreicht ist, wobei der
Dampfdruck auf maximal 14 bar ansteigt. Ca. die
Halfte der Holzsubstanz geht in LOsung, sodaB im
Endeffekt pro 1 kg Zellstoff 6 bis 10 1 verbrauchte
AufschluBfliissigkeit vorliegen, in welcher neben
den AufschluBchemikalien 1 kg organische Holzsub-
stanz (vorwiegend Lignin) geldst ist (Urlauge).

Je nach Verfahren (Temperatur und ph-Wert) ergeben
sich AufschluBzeiten zwischen 2 bis 20 h.

Eine kontinuierlich arbeitende Anlage wird in der
US-PS 2 771 361 beschrieben, wobei ein Gemisch aus
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heifler (8700) AufschluBfliissigkeit und imprégnierten
Holzschnitzel mittels einer Pumpe in eine geheigzte
AufschluBzone bzw. Aufschluflileitung gebracht wird.
Bei einem angefithrten Beispiel betragt die AufschluB-
temperatur in dieser Zone 170°C (Dampfdruck etwa

8 bar) bei einer Durchlaufzeit von 60 min. Im
zweiten angefithrten Beispiel (fiir Halbzellstoffe)
betrdgt die AufschluBtemperatur 198°C (Dampfdruck
etwa 16 bar), und die Durchlaufzeit 10 min. In der
am Ende der Aufschluflzone vorgesehenen Schnecken-
presse erfolgt ein Abpressen der AufschlufBfliissig-
keit mit dem geldsten Lignin, wobei gleichzeitig

die Hackschnitzel durch die Reibkrzfte der Schnecken-
presse auch defibriert werden. Durch die anschlieBen-

de Expansion zerplatzen die unter Fliissigkeitsdruck
stehenden Hackschnitzel.

Die US-PS 1 991 243 beschreibt ein lingliches Koch-
gefdB fur einen kontinuierlichen Kochvorgang, bei
welchem das allgemeine Problem des Ein- bzw. Aus-
tragens des Kochgutes in beziehungsweise aus dem
DruckgefaB besteht. Zur Losung dieses Problems wird
die bekannte Methode der Propfenbildung beim EinlaB-
teil mittels eines Kolbens vorgeschlagen, wobei in
vager Weise die Verwendung von Elektrizitdt zur
Heizung angedeutet wird, ohne daB konkrete technische
Mittel dafiir angegeben werden. Die angefiihrten "Fill-
dichten" von 9, 12, 15, 20 und 30 pounds per cubic’
foot wirden einem Hydromodul von ca. 6, 4.2, 3.2,

2.1 und 1.1 entsprechen, wenn eine Dichte von 1 g/
cm3 der AufschluBfliissigkeit angenommen wird, wobeil
der Hydromodul von 2.1 der maximal erreiciien Fiilldichte
im AufschluBlbeh#Zlter, und der Hydromodul von 1.1

der maximalen Filldichte beim EinlaBl entsprechen
wiirde. Ausébiger Definition des Hydromoduls wird
dieser jedoch wegen der dabei nicht beriicksichtigten

00 43015
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hoheren Dichte der AufschluBfliissigkeit beim Auf-
schluBvorgang im Behdlter wesentlich gridBer als 2
sein, und liegt daher auBerhalb des Bereichs,
welcher erfindungsgemiB vorgeschlagen wird. Was den
Hydromodul von 1.1 beim EinlaB betrifft, so muB
festgestellt werden, daB eine homogene und effekt-
volle Impridgnierung nur dann mdglich ist, wenn vor-
erst mit einem wesentlich htheren Hydromodul imprig-
niert, und dann auf 1.1 abgepreBt wird. Die Prakti-
kabilitat der US-Patentschrift ist daher diesbe-
zliglich sehr in Frage zu stellen, wenn dabei nur
das dem Hydromodul von 1.1 entsprechehde Flissig-
keitsgemisch eingepreBt wird. Das aufgeschlossene
Material wird daher bestenfalls nur Halbzellstoff-
Qualitit aufweisen kdnnen. Sollten im AufschlufBl-
behdlter zur Erzislung einer besseren Zellstoff-
qualitdt weitere Lauge zugesetzt wsrden, so sind
die angegebenen Fulldichten bzw. Hydromodule nicht
mehr eingehalten.

An die Schritte ImpriZgnieren, Abpressen und Auf-
schlieBen werden iiblicherweise die Arbeitsvorginge
Waschen, Sortieren, Bleichen und Trocknen ange-
schlossen. Troiz starker Bemithungen auf dem Umwelt-
sektor sind moderne Zellstoffanlagen noch immer
durch einen hohen Energie- und Wasserverbrauch ge-
kennzeichnet. Der hohe Energieverbrauch resultirt
im wesentlichen aus der Erwiarmung groBer Fliissig-
keitsmengen, vor allem bei AufschluB und Bleiche,
den langen Verweilzeiten, und aus dem schlechten
Wirkungsgrad der Wiarmeriickgewinnungsanlagen.

Bei der Verwendung der in der Ablauge enthaltenen
organischen Substanzen zur Deckung des Energie-
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bedarfs einer Zellstoffabrik muB die durch die ge-
gebenen Prozessé verursachte diinne Ablauge fiir die
nachfolgende Verbrennung auf einen Troockengehalt
von 55 bis 65% eingedickt werden, wozu wiederum

ein betrachtlicher Energieaufwand notwendig ist.
Der Energieaufwand einer Zellstoffabrik resultiert
etwa zu gleichen Teilen aus AufschluB-, Bleiche,
Laugeneindampfung und Zellstofftrocknung. SohlieB-
lich lassen sich in modernsten Fabriken derzeit bei
der Verbrennung der eingedicktien Ablauge aber Energie-
mengen erzielen, die eine Zellstoffabrik nszhezu
energieautark werden lassen. Man vergleiche hiezu
BOUCHAYER, H.: Nesue technologische Tendenzen fiir

die Europdische Papierindustrie. "Das Papier", 1974,
Heft 10A, S. V125 bis V129. BOUCHAYER weist darauf
hin, daB 50 bis 90% des gesamten Energiebedarfs bei
der Zellstofferzéugung fiir das Aufheizen der ver-
dinnten Stoffmassen auf die Reaktionstemperatur'im
Hoch- bzw. BeichprozeB verwendet werden. Auch andere
Fachleute haben auf den hohen Wdrmeenergie- und
Wasserverbrauch der bisherigen Verfahren der Zell-

stofferzeugung auf Grund der starken Verdiinnung hin-
gewliesane.

Die Erfindung stellt sich die Aufgabe, ein Verfahren
zu schaffen, welches durch einen minimalen Energie-,
Wasser-und Chemikalienverbrauch gekennzeichnet ist..
Die dabei angewendeten Methoden konnen als maximal
mdgliche interne MaBnahmen einer Zellstoffabrik

zur Losung ihrer Umweltprobleme, neben der Energie-
einsparung vorwiegend der Abwasserprobleme, an-
gesehen werden. Da die Abwidsser von Zellstoffabriken
derzeit die am schwierigsten zu behandelnden Ab-

wisser sind, ist eine Minimierung der Abwassermenge

0054015
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von. groBter Bedeutung. Weiters soll durch das er-
findungsgeméBe Verfahren eine Reduzierung des Appa-
ratevolumens ermbglicht werden, sodaB auch kleinsere,
dem jeweiligen Holzanfall anpaBbare Anlagen in
okonomischer Weise betrieben werden konnen.

Eine zusdtzliche Aufgabe der Erfindung ist es,
die Qualitat des erzeugten Zellstoffes zu erhthen.

Dies wird bei dem eingangs erwdhnten Verfahren zur
Gewinnung von Zellstoff erfindungsgemiZB8 dadurch
erreicht, daB das Aufschlieflen der imprédgnierten
Ausgangsstoffe bei einem vergleichsweise niedrigen
Hydromodul von 0,5 bis 2, vorzugwelse 1, durch
direkte Warmeeinbringung in die imprédgniserten Aus-
gangsstoffe, vorzugsweise durch elektrische Er-
warmung der impridgnierten Ausgangsstoffe inner-
halb einer Prefvorrichtung bei einer AufschlufB-
temperatur von 160° bis BOOOC, vorzugsweise 180°
bis 200°C erfolgt, wobei der AufschluB in Abhingig-
keit von der AufschluBtemperatur in kurzer Zeit,
vorzugsweise unter 10 min, beispielsweise in 10 bis
60 s, stattfindet. Die elektrische Erwirmung er-
folgt in vorteilhafter Weise durch Widerstands-
heizung mit Gleich- oder Wechselstrom.

Die Haupivorteile des erfindungsgeméZfien Verfahrens
sind: kurze AufschluBzeiten, reduzierter Energie-
bedarf, reduzierter Chemikalienbedarf, gerings
Fliissigkeitsmengen, und, wie Versuche ergeben haben,
eine verbesserte Zellstoffqualitdt und ein erhdhter
Holznutzungsgrad, wodurch gegebenenfalls auf den
ansonsten iiblichen Mahlvorgang, welcher einen zu-

sdtzlichen Energieaufwand erfordert, verzichtet
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werden kann. Die verbesserte Zellstoffqualitiat resul-
tiert in erster Linie aus der giinstigen Lage der
Restlignine und Hemizellulosen, wodurch sich eine
besondere Binde- und Bleichfihpigkeit ergibt.

Auf Grund der Kurzen Reaktionszeiten allgemein und
der raschen Trennung der Fasern voneinander zum
Zeitpunkt der Ligninerweichung durch die von der
PreB8vorrichtung mechanisch aufgebrachten Scher-
krifte (Zusammenbrechen des Strukturwiderstandes)
sowle der Moglichkeit der raschen Unterbrechung von
Reaktionen, z.B. durch Unterbrechung der Energiezu-
fuhr, bleiben die Zelluloseketten (wichtig fiir die
Grundfestigkeit der Fasern) sowie die Hemizellulo-
sen (wichtig fiir die Bindefzhigkeit im fertigen
Papierblatt) weitgehend erhalten. Auf diese Weise
erfolgt eine bewuflite Anlagerung bzw. Konzentration
der Hemizellulosen an der Faseroberflichs.

In vorteilhafter Weise erfolgt beim Verfahren gemif
der Erfindung das Imprédgnieren in der gleichen
PreB8vorrichtung mit Impragnierfliissigkeit in fir den
AufschluB notwendigen chemischen Konzentnﬁionmkon
vorzugsweise 5 bis 50%, beispielsweise 10 bis 20%,
und bei konstantem Druck oder in Form von DruckstdBen,
vorzugsweise iiber 1 bar, beispielsweise 10 bis 50 bar
und 2 bis 10 DruckstoBen, zur Herabsetzung der unbe-
netzten Kapillarldnge des Ausgangsstoffes, wobei die
Impridgnierdauer durch den aufgebrachten'Druck klein
gehalten werden kann, vorzugsweise unter 10 min,
zweckmidBigerweise unter 1 min, sodafB auch kalt und
ohne vorausgehende Entliifftung imprégniert werden kann.
Dieses Imprédgnierverfahren kann in vorteilhaftfer
Weise auch bei Gemischen aus trockenen und nassen
Ausgangsstoffen angewendet werden. Wesentlich ist,

daB beim Imprignieren die gesamte innere und HuBere
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Oberflidche der Hackschnitzel ausrdchend und geich-
miBig mit weniger dafiir konzentrierteren AufschluB-
16sungen benstzt wird, als dem Porenvolumen der
Hackschnitzel entspricht. Dies wird erreicht, indem
das gesamte Porenvolumen der Hackschnitzel vorerst
wie bei konventionellen Anlagen, allerdings mit
hther konzentrierten AufschluBl6sungen, durch An-
wendung von Druck in der genannten PreBvorrichtung
voll gefiillt wird (Definition der Imprignierung).

Da jedoch zum Fiillen des Porenvolumens und zum Be-
netzen der Oberflichen, z.B. von 1 kg Fichtenholz-
hackschnitzel ca. 2,5 1 AufschluBldsung notwendig
ist, muB eine Einstellung des erfindungsgemifB ver-
wendeten nierigen Hydromoduls er-folgen. Erfindungs-
gem#B erfolgt das Abpressen der imprdgnierten Aus-
gangsstoffe zur Einstellung des Hydromoduls H in
der gleichen genannten PreBvorrichtung. '

Dis Imprdgnierung selbst kann jedoch gegebenenfalls
nach herkommlichen Verfahren in einer getrennisn
Anlage srfolgen.

Im Extremfall (Hydromodul B = 0,5, entsprechende Ab-
laugenkonzentiration 61%) kann auf die Eindampf-
anlage verzichtet werden, bzw. die Ablauge direkt
verbrannt werden. Es sind Chemikalienkreislauf-
schlieBungsverfahren bekannt, in denen Ablaugen mit
einem Trockengehalt von 35% in Kesseln zur Ver-
brennung kommen, wobel jedoch die Energienutzung
entsprechend geringer ist.

Durch die MaBnahme der Senkung des Hydromoduls H
wird in gleicher Weise auch eine Senkung des Energie-
verbrauches beim AufschlieBen sowie beim Eindampfen
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der Ablauge erzielt. Beim erfindungsgemiBen Ver-
fahren wird, im Vergleich zu iiblichen Verfahren, ent-
sprechend dem verringerten Hydromodul H, mit konzen-
trierteren AufschluBldsungen und geringerer Menge

pro Charge gearbeitet, wodurch eine geringere Menge
an konzentrierten Frisch- bzw. Ablaugen zu verar-
beiten sind, sodaBl die gesamten Nebenanlagen in An-
zahl und AusmaB reduziert werden und auch der theore-
tische Chemikalienverbrauch pro kg Zellstoff auf-
grund der erhdhten Konzentration auf ca. die Hilfte
des iiblichen Verbrauches gesenkt werden kann.

Der Druck bei der Einstellung des Hydromoduls H kann
geringer sein, wenn mehr Zeit zur Verfiigung stehti
bzw. wenn die Temperatur der Hackschnitzel erhoht
wird, sodaB diese elastischer werden und der Struk-
turwiderstand sinkt. Vorteilhaft erweisen sich Tempera—
turen bis zu 130 C, bel denen noch keine nennens-
werten AufschluBreakiionen stattfinden und mit mecha-
nischem PreBdriicken um 50 bar ein Hydromodul H wvon
ca. 1 in ca. 30 s erreicht wird. Einer bei herktmm-
lichen Aufschlquerfahren iiblichen Filldichte von
z.B. 160 bis 220 kg/m bei Weichholz steht bel einem
mechanischen Druck von z.B. 50 bar und einer Tempsra-
tur von 13000 nach der Einstellung des Hydromdduls
eine erhthte Fiilldichte von 800 kg/m3 gegeniiber.
Durch diese MaBnahme kann das Volumen der PreBvor-
richtung auf ein Drittel bis ein Finftel des bis-
herigen Volumens der DruckgefdBe gesenkt werden.

Die Hydromoduleinstellung auBerhalb der PreBvor-
richtung ist auch mbglich, sie gestaltet sich je-
doch wesentlich komplizierter. Eine weitere Ausge-

staltung des erfindungsgemdBen Verfahrens sieht vor,
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daB bei nassen Ausgangssioffen vor dem Impré@gnieren
die Feuchtigkeit (Wassergehalt) auf einen Wert von
unter 50%, beispielsweise 20 bis 40%, vorzugsweise
30%, durch Abpressen.der nassen Ausgangsstoffe in
der gleichen PreBvorrichtung gebracht wird, wodurch
der GroBteil der Kapillaren des Ausgangsstoffes fiir
die Impragnierfliissigkeit wegbar wird.

Die direkte Warmesinbringung in die imprdgnierten
Ausgangsstoffe kann beispielsweise auch durch kapa-
zitive oder indukitive HochfrequenzerwiZrmung oder

durch Mikrowellenerwdrmung erfolgen.

ErfindungsgemdB kann das AufschlieB8en auch als
kontinuierlicher Verfahrensschritt erfolgen. Dis
Erfindung eignet sich grundsZtzlich fiir alle Auf-
schluBverfahren (sauer bis alkalisch). Eine er-
findungsgemdBe PreBvorrichiung zur Durchfiihrung des
Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, daf in einem
PreBmantel zwei einander gegeniiberliegende Kolben
angeordnet sind, zwischen welchen sich der PreBling
als elektrische Widerstandslast befindet, wobei
sowohl die Kolben zueinander, als auch der PreB-
mantel zu den Kolben relativ beweglich sind.

Nachfolgend werden Vorrichtungen zur Durchfithrung

des neuen Verfahrens beschrieben.

Es zeigen Fig. 1 bis 5 Jjeweils verschiedene Aus-
fihrungsbeispiele von diskontinuierlich arbeitenden
PreBvorrichtungen gemzB8 der Erfindung im Querschnitt,
die Fig. 6 den schematischen Aufbau einer kontinuier-
lich arbeitenden Schneckenpresse im Querschnitt ge-
maB der Erfindung und Fig. 7 einen weitgehend ver-
einfachten Vertikalschnitt durch eine weitere Aus-
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fiihrungsform der PreBvorrichtung.

In Fig. 1 ist eine PreBvorrichiung von prinzipieller
Art dargestellt. Ein zylindrisch geformter Pref3-
mantel 1 ist mit einer elekirischen Isolierung 2 aus-
gekleidet, welche auch iiber den unteren Rand des
PrefBmaniels 1 reicht und somit auch den Bodendeckel

3 isoliert. Ein Kolben 4 wird unter Druck im Pref-
mantel 1 nach Bedarf z.B. hydraulisch auf- und ab-
bewegt und ist mit einer Dichtung 5 versehen. Im
unteren Teil des PreBmantels 1 befindet sich eine
AbfluB6ffnung 6 fiir die Ablauge, die sich in einer
Rohrleitung mit einem Ventil 7 forsetzt. Der Boden-
deckel 3 und der Kolben 4 sind mit elektrisch leiten-
den Kontakiten versehen, welche mit den Polen einer
Stromquelle verbunden sind. Vorzugsweise werden
Wechselstromgquellen verwendet, es konnen aber auch
gegebenenfalls Gleichstromquellen eingesetzt werden.
Bei dieser Anordnung iliberlagert sich dem mechanischen
Druck des Kolbens der Dampfdruck, welcher bei der
Warmeentwicklung beim Durchgang des Stromes durch

den PreBling 8 entsteht.

Die PFig. 2 zeigt ein zweites Ausfiihrungsbeispisl,
ghnlich dem nach Fig. 1, wobei jedoch der Kolben 4a
abgesetzt ist, und die Dichtung in den Oberteil des
PreBmantels la verlegt ist. Eine MeBoffnung 9 fir

den AnschlulBl eines Dampfdruckmessers 10 ist in das
obere Drittel des PreBmantels l1a verlegt. Der zwischen
dem Kolben 4a und dem PreBmantel la ausgebildete

Spalt ermdglicht dem entstehenden Dampf nach oben
auszuweichen, wodurch Dampfdruck und mechanisch
applizierter Druck getrennt dosiert und auch ge-

messen werden kOnnen. Die Stromzufuhr erfolgt wie
in Pig. 1 gezeigt.



10

15

20

25

30

35

40

0054015

— 2 =

Die Fig. 3 zeigt ein drittes Ausfithrungsbeispiel,
bei welchem die elektrische Isolierung einfacher
gestaltet werden kann. Im Bodendeckel 3a ist eine
mittige Offnung vorgesehen, in welcher eine Elektrode
11 in den PreB8mantel 1 hineinragt. Eine Isolierung
28 isoliert den Bodendeckel 3a gegen den -PreS8mantel
1 und die Blektrode 4{. Ein Deckel 12 schlieBt den
PreBmantel 1 oben ab. Im Deckel 12 fiihrt ein Ge-
stdnge 13 iiber Dichtungen 14 in den PreBmantelinnen-~
raum und ist mit einem Kolbenring 4b verbunden. Der
mechanische Druck iibertrigt sich iiber das Gestdnge
13 auf den Kolbenring 4b, und von diesem auf den
PreB8ling 8. Auch in diesem Beispiel ist ein Spalt
zwischen dem Kolbenring 4b und dem PreBmantel 1,
sowie zwischen der Elektrode 11 und dem Xolbenring
4b vorgesehen, sodafBl ein Dampfraum oberhalb des
PreB8lings 8 entsteht. '

Die Fig. 4 zeigt ein viertes Ausfithrungsbeispiel,

bei welchem die Elektrode 11z im Durchmesser ver-

groBert wurde und gleichzeitig als Kolben fliir den

mechanischen Druck fungiert. Diese Ausfithrung er-

weist sich wegen des Fortfalls von Dichtungen als

vorteilhaft; lediglich die Isolierung 2a {ibernimmt
gleichzeitig eine Dichtfunktion.

Erfindungsgeméf wird der PreBling unter mechanischem
Druck stehend durch Wdrms, vorzugsweise Elekirowdrme
erhitzt, d.h. der elektrische Strom wird iiber den
PreBling geleitet. Als Elekiroden kommen, wie be-
reits in den Beispielen beschrieben, die Kolben und
der PreBmantel und deren Kombinationsmtglichkeiten
in Betracht, wobei die elekirische Isolierung an
denjenigen Stellen im Bereich des PreB8raumes an-
gebracht ist, welche ansonsien den StromfluB {iiber
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den .Preflling iliberbriicken wiirden. Diese MaBnahme

wird auch bei Erwdrmung durch induktive oder kapa-
zitive HF-Erwdrmung, bzw. Mikrowellenerwidrmung zur
Anwendung gebracht, und ist bei der Angabe dieses.

Kriteriums eine filir den Fachmann ldsbare Aufgaben-
stellung.

Die Fig. 5 zeigt eine erfindungsgemdBe PreBvor-
richtung als Ausfilhrungsbeispiel im Quperschnitt.

In der Pig. 5 ist mit 1b ein hydraulisch heb- und
senkbarer PreBmantel bezeichnet, in welchem ein be-
weglicher, ebenfalls hydraﬁlisch heb- und senkbarer
oberer Kolben 4 und ein starr mit einer Bodenplatte
3b verbundener unterer Kolben 4' angeordnet sind.
Der Stoffkuchen oder Prefling 8 befindet sich
zwischen den beiden Kolben 4 und 4', welche jeweils
mit Dichtungen 5b ausgestattet sind. Die beiden
Kolben sind iliber Kontakte elektrisch leitend mit

den Polen einer Stromguelle verbunden. Im PrefBmantel
1b ist eine Isolierung 2b vorgesehen, um einen
Stromflufl iiber den Prefmantiel zu verhindern. Dsr
PreBmantel 1b wird iiber an der Bodenplatte 3 mon-
tierte Hilfseinrichtungen, z.B. hydraulische oder
pneumatische Zylinder 15 gehoben und gesenkt, wo-
durch ein leichtes Austragen des PreBlings be-
werkstelligt bzw. das Einbringen der Holzhack-
schnitzel iiber einen rund um den oberen Kolben 2 an-
geordneten Trichter 16 ermdglicht wird, welcher
von einem auf dem PreBmantel 16 montierten Ge-
stdnge 17 getragen wird. Die Hilfseinrichtung kann
auch von mechanischer Art, 2z.B. ein Spindelantrieb

sein. Der obere Kolben 4 is?t mit einer Bohrung 18

versehen, welche zum Zufilhren von fliissigen oder

gasformigen Behandlungsmedien dient, und in vielen
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kXleinen Bohrungen an der Stirnfliache des Kolbens 4
endet, wodurch dem Prefling B die Fliissigkeiten zu-
gefiihrt werden konnen. Desgleichen ist im unteren
Kolben 4 eine Bohrung 19 vorgesehen, welche 2zum Ab-
leiten der Behandlungsmedien aus dem PreBraum dient
und in vielen kleinen Bohrungen an der Stirnfliédche
des Kolbens 4' miindet. Das Zu- und Ableiten von Be-
handlungsmedien kann auch iiber Bohrungen im PreB-
mantel 1b erfolgen (nicht dargestellt).

Die Verteilung der Behandlungsmedien innerhalb des
PreBraumes kann aufBerdem durch Sieb- oder Lochplatten
etc. erfolgen (nicht dargestellt).

Weiters ist eine Isolierung 20 zwischen Jjedem
Steuerzylinder und einem am PreBmantel 1 starr an-

geordneten PFlansch vorgesehen, sodafBl der gesamte

StromfluB iiber den PreBling 8 geleitet wird und diesen

direkt erwdrmt. In diesem Beispiel wird die Wider-
standserwédrmung verwendet, es kann jedoch, wie er-
vgdhnt, auch Hochfreguenzerwdrmung induktiver oder
kapazitiver Art sowie MikrowellenerwiZrmung bei ent-
sprechender Materialwahl fiir den PreBmantel 1 und
die beiden Kolben 4 und 4' angewendet werden. Der
PrefBmantel 1 kann z.B. aus hochfestem keramischen
Isoliermaterial sein.

Aus dem dargestellten Ausfithrungsbeispiel lassen
sich zahlreiche Varianten in puncto kontruktiver
Ausgestaltung ableiten. So wdre z.B. auch ein be-
weglicher unterer Kolben 4' ausfilhrbar, um den PreB-
ling einem beidseitigen Druck auszusetzen, wodurch
auch gleichzeitig die leichtere Enitnahme des PreB-
lings aus dem PreBraum gegeben wire, indem die Xol-
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ben 4 und 4' gleichzeitig abgesenki werden.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wire eine
Anordnung mehrerer PreB8vorrichiungen gemdB der Er-
findung nebeneinander oder aber in Kreisform mbg-
lich, wobei entweder i Jeder der PreBvorrichtungen
der gleiche Arbeitsprc ;B ablauft oder die Prozesse
in der Reihenfolge Imprédgnieren in der ersten Presss,
AufschlieBen in der zweiten Presse ... usw. ablaufen.

Fir die kontinuierliche Erzeugung von Zellstoff
mittels des erfindungsgemédfBen Verfahrens wird eine
Schneckenpresse 22 nach Fig. 6 vorgeschlagen, in

welcher der AufschluB der imprdgnierten Hackschnitzel
in optimaler Weise erfolgt.

Eine Einzugsschnecke 23 fordert das PreBgut (vor-
impragnierte Hackschnitzel) in den Kochbereich,'
welcher zwischen einer Schneckenelektrode 24 als
erste Elektrode und dem Kochergehiuse 25 als zweite
Eleéktrode ausgebildet ist.

Die durch die Kompression der Hackschnitzel auf
einem bestimmten Hydromodul austretende Lauge kann
aus der Schneckenpresse 22 iiber ein Sieb 26 ent-
weichen und wird zu einer separaten Imprignierungs-—
anlage (nicht dafgestellt) zurickgeleitet. Die Ein-
zugsschnecke 23 ist mit der Schneckerlektrode 24
iiber eine Isolierkupplung 27 verbunden. Das Kocher-
gehduse 25 und die Schneckenelekirode 24 sind iiber
Kontakte mit einer Stromguells verbunden. Der Strom
flieBt iiber die Schneckenelektrode 24 zum Kocher-
gehduse 25 und erwdrmt dabeli die dazwischenliegende
Hackschnitzelmasse. Wenn beispielsweise im Einlauf
bei einem Hydromodul von 1 die Konsistenz (Fest-
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stoffkonzentration) der Hackschnitzelmasse mit 50%
angenommen werden kann, so sinkt diese Konsistenz
durch die zunehmende LOsung des Lignins gegen den
Auslauf auf etwa 30% ab. In der Austragschnecke 28
wird der Zellstoff wieder auf etwa 55% konzentriert,
wodurch ein GroBteil der Urlauge in heifem Zustand
(niedrige Viskositdt) und einer Konzentration von

etwa 60% iiber ein Sieb 29 abgetrennt wird.

Durch variierende Geschwindigkeit zwischen der Ein-
und Austragsschnecke kann die Verweilzeit im Xoch-

bereich so wie der mechanische Druck auf die Hack-

schnitzel beliebig eingestellt werden. '

Die PrefBvorrichtung nach Fig. 7 besteht im wesent-
lichen aus dem PreBmantel 1, dem unteren Kolben 4!

und dem oberen Kolben 4. Der Prefmantel 1 ist mit

drei oder mehreren Armen 21 versehen, deren jedef

auf einem Arbeitszylinder 15 ruht. Die Stange 36

jedes Xolbens 37 der im Zylinder 15 verschiebbar ist,
ragi nach unten aus dem Zylinder 15 heraus und ist

am Fundament 3b verankert. Die beiden Anschliisse

der doppeltwirkenden Zylinder sind mit 49 und 30
bezeichnet. Der PreBmantel 1 kann durch entsprechendes
Beaufschlagen der Zylinder 15 mit Drucksl oder der-
gleichen Druckmedium gehoben und gesenki{ werden. In
seiner hochsten Stellung steht der PreBmantel 1 in
reichlichem Abstand vom Kolben 4', sodafB das zuvor._
gepreBte Gut dem PreBmantel 1 seitlich zwischen den
Zylindern 15 enitnommen werden kann. Die Zylinder 15
stehen dabeil auf einem zum PreBmantel 1 konzentrischen
Kreis und haben einen seitlichen Abstand voneinander,
der groBer ist als der Innendurchmesser des PrefB-
mantels 1.
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Bei der gezeigten Ausfiihrungsform ist der untere
Kolben 4' am Fundament 3b befestigt. Er ist in
axialer Richtung von einem Rohr 31 durchsetzt, das
iiber ein Ventil 32 sowie ein Ventil 33 an eine Dampf-
leitung 34 angeschlossen ist. Ein zus&tzliches Ventil
63 kann vorhanden sein. Das Rohr 31 miindet am Kolben-
boden 35. Im Abstand von Kolbenboden 35 ist eine
Filterplatte oder Lochplatte 46 gehalten, die eine
Vielzahl kleiner Bohrungen 47 aufweist. Diese Boh-
rungen konnen sich zum Vermeiden von Verstopfuﬁgen
sowie zur Erleichterung des Reinigens nach oben hin
konisch verengen. Die Siebplatte kann durch TLeisten
oder dergleichen Versteifungen (nicht gezeigt) am
Kolbenboden abgestiitzt sein. Zwischen der Lochplatte
46 und dem Kolbenboden 35 entsteht ein Verteiler-

und Sammelraum 48. Zwischen dem Kolben 4' und dem
Ventil 32 ist am Rohr 31 eine Abzweigung 59 mit einem
Ventil 40 vorgesehen, die zu einem Flﬁssigkeits—'Zu—
und Ableitungs-rohr 41 fiihrt.

Zur Abdichtung des Kolbens 4' gegeniiber dem PreB-
mantel 1 ist eine Ringdichtung 5b vorgesehen, die
in eine Umfangsnut nahe dem Kolbenboden 35 oder in

den PreBmantel 1 nahe seinem Ende eingelegt ist.

Der obere Kolben 4 ist durch eine nicht gezeigte
hydraulische oder mechanische Einrichtung auf- und
abbewegbar. Er ist von einer axialen Leitung 43 durch-
setzt, die am Kolbenboden 44 miindet und mit ihrem andem
Ende in weiter nicht gezeigter Welse aus dem Kolben
herausgefithrt und z.B. iiber einen Schlauch 45 und

ein Ventil 42 an eine Fliissigkeits-Zu- und Ab-

leitung 57 angeschlossen ist. Auch der obere Kol-

ben 4 ist, so wie der untere, mit einer Filterplatte
46 mit gegebenenfalls konischen Bohrungen 47 ver-

0054015
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sehen, sodaf auch am oberen Kolben 4 zwischen Xolben-
boden 44 und Filterplatta ein Verteiler- und Sammel-
raum 48 entsteht. Eine in eine nahe dem Xolbenboden
44 vorgesehene umlaufende Nut oder in den PrefB-
mantel 1 nahe seinem Ende eingelegte Ringdichtung

5b bewirkt die Abdichtung zwischen Prefimantel 1 und
oberem Kolben 4.

In seinem oberen Teil ist der PreBmantel 1 mit einer
Anzahl von radialen Durchlédssen 52 versehen, welchs
an ihrer inneren Mindung mit Sidplatten 38 abge-
schlossen sind. Um Beschadigungen der Ringdichtung
5b durch die Siebplatten 38 zu vermeiden, sind die
Siebplatten gegeniiber der Innenwand des PreBmantels
1 etwas zuriickgesetzt. An der AuBenseite des PreB-
mantels 1 ist eine Ringleitung 51 vorgesehen, in
welche alle radialen Durchlédsse 52 einmiinden.

Von der Ringleitung 51 geht Uber ein Ventil 62 eine
Umlaufleitung 53 aus, welche eine biegsame oder in
der I#inge variable Verbindung (hier ein Teleskop-
rohr 54) und ein GeblZse 55 enthidlt. Das andsere

Ende der Umlaufleitung 53 ist liber das Ventil 32 und
gegebenenfalls Ventil 63 an das in den unteren XKol-
ben 4' filhrende Rohr 31 angeschlossen.

Die obere Stirnseite des PreBmantels 1 kann einen
Fiilltrichter 56 tragen, der den oberen Kolben 4
konzentrisch umgibt. Stiitzen 67 dienen zur Halte-
rung des Trichters. Der obere Kolbemn 4 kann aus dem
PreBmantel 1 angehoben werden, sodaB der Prefmantel
1 durch den Ringspalt zwischen oberen Xolben 4 und
PreBmantelrand mit festem Gut gefillt werden kann.

Die Arbeitsweise der erfindungsgeméBen Presse wird

0054015
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im folgenden im Zusammenhgng mit der Zellulosege-
winnung aus Holzschnitzeln beschrieben.

Zum Fiillen der Presse wird der obere Kolben 4 in
seine hochstmdgliche Stellung gefahren und der PrefB-
mantel 1 wird durch entsprechendes Beaufschlagen der
Arbeitszylinder 15 in seine unterste Stellung ge-
bracht. Dadurch entsteht zwischen den Lochplatten

46 des Kolbens 4 und dem oberen Rand des PrefBmantels
1 ein ausredachend groBer Zwischenraum, durch welchen
Hackschnitzel, die schon vorher in den Trichter 56
eingebracht worden sein konnten, ins Innere des PreB-
zylinders fallen kOnnen. Nach dem Erreichen der ge-
winschten Fillmenge (falls gewiinscht mit Zwischen-
komprimieren durch den Kolben 4) wird der obere Kol-
ben 4 in die gegzeigte Stellung gebracht, d.h. er
dringt soweit in den PreBmantel 1 ein, daB die Ring-
AkkhnBQﬁie Abdichtung des PreBmantels 1 bewirkt, die
radialen Durchldsse 52 aber frei bleiben.

Durch Offnen der Ventile 32 und 33, jedoch bei ge-
schlossenen Ventilen 40 und 62 und gegebenenfalls
63, kann Dampf ins Innere des PreBmantels 1 gebracht

werden, um eine Vorddmpfung der Hackschnitzel durch-
zufithren.

Im Falle die in die Presse eingefiillten Hackschnitizel
sehr feucht sind, so kOnnen sie auf einen gewlinschten
Trockengrad abgepreBt werden. Nach Offnen des Ventils
40 und SchlieBen aller andern Ventile kann der obere
Kolben 4 abgesenkt werden. Durch den dabei ent-
stehenden hohen Druck (z.B. 100 bis 200 bar) dringt
die aus ihnen ausgeprefBte Fliissigkeit durch die Boh-
rungen 47 in der unteren Lochplatte 46 und flieB%
iber die Leitung 41 ab.
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Nach einer Vorbehandlung werden die Ventile wieder
geschlossen. liber die inzwischen mit Vorratsbe-
héaltern verbundene ILeitung 41 kGnnen nach 0Offnen
des Ventils 40 verschiedense Imprédgnierfliissigkeiten
in den PreBmantel 1 und damit zu den Hackschnitzeln
gebracht werden. Durch Verwendung heiBer ImpriZgnier-
fliissigkeiten oder durch nachtrédgliches Beheizen
mit Dampf durch die Leitung 34 iber die Ventile 33
und 32 kann eiq%oher Prozentsatz der in den Poren
der Hackschnitzel enthaltenen Luft iliber das offene
Ventil 42 und die Leitung 57 ausgetrieben werden.

Ist eine weitergehende Entfernung der ILuft aus den
Hackschnitzeln erforderlich, dann wird iiber die
Ventile 32, 33 (alle andern Ventile geschlossen)
Dampf von iiber 100° liegender Temperafur ins Pressen-
innere eingebrachi. Dadurch wird die Imprignier-
fliissigkeit (auch in den Hackschnitzeln) iiber ihren
Siedepunkt erhitzt. Nach kurzer Zeit werden die
Ventile 32, 33 geschlossen und durch 0ffnen des
Ventils 46 (die Leitung 57 kann jetzt beispiels-
weise ins FreiMe filhren) wird der Uberdruck abge-
lassen und es tritit Verdampfung der Imprignier-
fliissigkeit ein. Dieses Verdampfen erfolgt auch im
Inneren der Hackschnitzel, wobei die in diesen ent-
haltene Luft durch Dampf verdrzngt wird. Diese Vor-
gangsweise kann mehrmals wiederholt werden; es ist
moglich, hiedurch die Luft aus den Hackschnitzeln -
zur GiZnze zu entfernen, was einer "Perfekt-Imprag-
nierung" entspricht.

Anderseits kann von dem mit der Presse erreichbaren
hohen Druck (z.B. 100 bis 200 bar) zum Imprédgnieren

Gebrauch gemacht werden, indem durch BetZtigen des
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oberen XKolbens 4 (alle Ventile geschlossen) die
Imprignierfliissigkeit einfach mechanisch in die

Poren des Holzes (der Hackschnitzel eingepreBt
wird.

Es ist aber selbstverstiandlich, daB3 diese rein
mechanische Penetrationsimprédgnierung der Hack-
schnitzel mit einer oder mit beiden der zuvor ge-
schilderten Vorgangsarten kombiniert werden kann,

da unter Umstdnden bei nicht genligend aus den Hack-
schnitzeln entfernter Luft diese sich bei Wegnahme
oder Reduzierung des Druckes wieder ausdehnsen und
die Imprzagnierfliissigkeit, zumindest teilweise, ver-
dréngen kann.

Nach dem Erreichen des gewiinschten Imprignierungs-
grades, gegebenenfalls Perfekt-Impriagnierung, kann
auf einen beliebigen Hydromodul gepreBt werden. Im
allgemeinen wird auf einen Hydromodul von etwa 0,5
bis 2, vorzugsweise jedoch etwa 1 gepreBt, d.h. das
Verhdltnis zwischen der Masse der trockenen Hack-
schnitzel ggg_der Masse der von ihnen aufgenommenen
Imprignierifliissigkeit ist dann etwa gleich Eins.
Das Abpressen erfolgt durch Absenken des oberen
Kolbens 4, wobei die anfallende, abgepreBte Flis-
sigkeit, wie schon erwzZhnt, etwa durch das Ventil 40
ih die Leitung 41 abflieBen kann.

Zum Erreichen des End-Aufschlusses der Hackschnitzel
wird der obere Kolben 4 wieder in die in der Zeichnung
ersichtliche Stellung hochgefahren. Der PreBmantel 1
kann dabei z.B. etwa zur Hdlfte mit bereits abge-
preBten Hackschnitzeln gefiillt sein, iber diesen
befindet sich ein Dampf-Iuftgemisch. Durch Offnen
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der Ventile 32, 33 wird wieder Dampf ins Pressen-
innere eingeblasen. Die Temperatur dieses Dampfes
liegt beispielsweise 10 bis 50° {iber der gewiinsohten
EndaufschluBtemperatur, die etwa 170° bis 220° be-
tragen kann. Der Druck des Dampfes entsprioht vor-
zugswelse dem Gleichgewichtsdruck bel der gewdhlten
meximalen AufschluBiemperatur. Es handelt sich also
un iiberhitzten Dampf; bei Erreichen der AufschluB-
temperatur hort daher die Dampfzufuhr von selbst auf.

Der zugefithrte Dampf kondensiert an den relativ
kalen Hackschnitzeln und erwdrmt diese dabei sowohl
durch die Kondensationswdrme als auch durch Wirme-
leitung.

Der iiberschiissige Dampf kann durch 0ffnen des Ventils
62 und Ingangseizen des Gebldses 55 im Kreislauf ge-
fihrt werden: Siebe 38, Durchlidsse 52, Ringleitung
51, Ventil 62, Umlaufleitung 53, Ventile 63 und 32,
Rohr 31. Durch entsprechende Dimensionierung der
Bohrungen 47 in der Siebplatte 46 des unteren Kolbens
4* und durch entsprechend hohe Geschwindigkeitf des
Dampfes oder Dampf-Iuft-Gemisches wird eine Durch-
wirbelung bzw. intensive Durchmischung und Umstro- -
mung der impragniserten Hackschnitzelteilchen -
jetzt bereits als %AufschluBgut" zu bezeichnen -
erreicht. Diese Durchwirbelung des -Guies muB aber
nicht dem idealen Wirbelschichtverfahren entsprechen,
sondern bloB8 turbulent erfolgen, sodaB die Warme-
iibertragung rasch und in statistischer Hinsicht ge-
sehen homogen erfolgt. Bel niederer Flillmenge wird
die Durchwirbelung stark, bei grofSerer Fillmenge
unter Umstinden gering oder nur eine gewisse Be-
wegung sein.
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Sobald die gewiinschte AufschluBhtchstiemperatur
erreicht ist, wird das Umwidlzen des Dampfes oder
Dampf-Tuftgemisches unterbrochen. Das AufschlufB-
material bleibt kurze Zeit - beispielsweise etwa

10 Sekunden bis etwa sechs Minuten - auf der HSchst-
temperatur. Sodann wird nach O0ffnen der Ventile 40
und 42 und Schlieflen aller andern Venitile der obers
Kolben 4 abgesenkt, das AufschluBgut wird durch
Ausiiben des hochstmbglichen Druckes abgepreBt. Die
dabei anfallende Urlauge flieBt durch die entsprechend
umgeschalteten Teitungen 41 und 57 ab. Je stdrker
dieses Abpressen erfolgt, desto geringer wird der

Wasserverbrauch bei den sodann folgenden Waschvor-
EENIEEN .

In diesem Stadium wird der Druck im allgemeinen

nicht schlagartig abgebaut, denn die beim pldtzlichen
Entspannen der gesamten AufschluBmasse erfolgende
starke Dampfentwicklung kann unter Umst&nden zu
Faserschddigungen filhren. Es kann jedoch manchmal
erwinscht sein, die Ablauge dadurch etwas weiter zu
konzentrieren.

Das Abpressen erfolgt etwa auf Hydromodul 1, falls
moglich niedriger als 1, bezogen auf deﬁ herge-
stellten Zellstoff. Da ungefihr 50% Ausbeute er-
zielt werden, wird die Halfte des Holzes in Losung

gegangen, mit der HZlfte der urspriinglichen ImprZgnier-

fliissigkeit abgepreBt worden und die Presse daher in
diesem Beispiel zu einem Viertel gefiillt sein. Die
bei der AufschlufBtemperatur aufgebrachten Scher-

krafte unterstiitzen die rasche Trennung der Einzel-
fasern.
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In Fortsetzung zur bisher beschriebenen Behandlung
kann der obere Kolben bis in die gezeigte Stellung
hochgefahren werden. Uber das Ventil 42 und oder
das Ventil 40 konnen nun Wasch- oder Bleichfliissig-
keiten in den Prefmantel in beliebiger Menge einge-
bracht werden, sodaf3 z.B. Flissigkeit liber der
kompakten AufschluBmasse steh?t und eine Verdrdngungs-
wasche durchgefiihrt werden kann. Hiezu wird die
Flissigkeit durch die Wirkung z.B. des oberen Kol-
bens 4 durch das AufschluBmaterial gedriickt, wobel
die Urlauge durch die frische Fliissigkeit ersetzi
wird. Auch die sogenanntie Verdiinnungswische kann
durchgefithrt werden, indem z.B. der Kolben 4 aus
seiner gezeichneten Stellung soweit abgesenkt wird,
bis er die Siebe 38 abdeckt, das Ventil 42 getffnet
wird und durch die Leitung 34 iliber die Ventile 32,
33 Luft stoBweise eingefithrt wird, welche nach dem
Durchsetzen der AufschluBmasse und der Fliissigkeit
und somit deren Mischung durch die TLeitung 57 ent-
weichen kann. AnschliefBend kann wiederholt abge-
preBt werden.

Zum Ausbringen der abgepreBiten AufschluBmasse wird
der Kolben 4 bei offenem Ventil 40 und bzw. oder ge-
o0ffnetem Ventil 42 auf die AufschluBmasse ohne Aus-
iiben besonderen Druckes abgesenkt. Sodann wird der
PreBmanitel mit Hilfe der Arbeitszylinder in seine
oberste lage gebracht und die AufschluBmasse wird
seiftlich durch den Zwischenraum zwischen unterem
Kolben 4' (dessen Siebplatte 46) und dem unteren
Rand des PrefBmantels 1 ausgetragen.

Verschiedene AbzZznderungen der beschriebenen Aus-
fuihrungsform sind m6glich, ohne den Rahmen der Er-
findung zu verlassen.
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So kann auch der obere Kolben 4 mit einem dem Rohr
31 im unteren Kolbep'4' entsprechenden axialen

Rohr versehen sein, welches iiber ein Ventil, ent-
sprechend dem Ventil 62, unmittelbar in die Umlauf-
leitung 53 ilbergeht. Die Durchlidsse 52 samt Sieben
38 und Ringleitung 51 entfallen sodann. Des weiteren
kann auch der untere Kolben 4' vertikal bewegbar
sein, wobei der PreBmantel 1 ortsfest gehalten ist.
Der Betrieb der Presse geht dabel wie zuvor be-
schrieben vor sich, d.h. die Arbeitsbewegungen macht
der obere Kolben, der untere Kolben.bleibt in Ruhe.
Zum Austragen der AufschluBmasse werden beide Kolben,
zwischen einander die AufschluBmasse haltend, nach
unten bewegt, bis der obere Kolben mit seiner‘Loch—
platte bilindig ist mit dem unteren Rand des Prefl3-
mantels 1. Das Gebldse 55 kann in seiner Wirkungs-
richtung umkehrbar sein, d.h. es vermag nach Um-
schaltung Luft iiber das Ventil 62 und die Ring-
leitung 51 von auBen her durch die Siebe 38 bzw.
durch das axiale Rohr der gednderten Ausfiuhrungs-
form und damit durch die Bohrungen 47 zu blasen,

um diese zu reinigen. Im Bereich der Siebe 38 kann
der Innendurchmesser des PreBmantels 1 beil kontinuier-
lichem Ubergang etwas vergridBert sein, um ein’
leichteres Hinweggleiften der Ringdichtung 5b iiber
den Siebbereich zu ermbglichen.Des weiteren kann

in der Umlaufleitung ein Zyklon od.dgl. (bei 38
angedeutet) vorgesehen sein, um gegebenenfalls mit- _
gerissenes Material aus dem im Umlaufrohr 53 sitrdmen-
den Dampf oder Dampf-Luftgemisch zu entfernen. Im
Umlaufrohr 53 kann auch ein Warmetauscher zum Wieder-
erhitzen des zirkulierenden Dampfes bzw. des Dampf-
luft-Gemisches angeordnet sein (nicht gezeigt). Die
Befiillung der Vorrichiung kann auf andere Weise,

z.B. durch ein enisprechendes Rohr im oberen XKolben

0054015
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oder im PreBmantel, etwa durch Schwerkraft oder

pneumatisch, oder auf andere Weise erfolgen.

Ein besonderer Vorteil der erfindungsgemiBen Presse
besteht darin, daB alle gebrduchlichen Hackschnitzel-
arten bzw. zellulosehaltigen lMaterialien verarbeitet
werden kOnnen. Beispielsweise fir in diskontinuier-
lichen Sulfatzellstoffanlagen typische Hackschnitzel
sind Mittelwerte um 16 - 18 mm Lange, 10 - 17 mm
Breite und etwa 3 mm Dicke. In modernen kontinuier-
lichen Sulfatzellstoffanlagen sind eher Mittelwerts
um 38 mm Lange und Breite und 6 mm Dicke iiblich,
wobei die Verteilung um diese Werte in beiden Fallen
sehr breit sein kann.

Bestrebungen, eine genauer definierte Hackschnitzel-
groBe einzusetzen, haben in jungster Zeit zuge-
nommen. Neue Hackschnitizelsoriierer, die sowohl
Uber- als auch UntergrdBen wirkungsvoll entfernen,
sind bekannt. Ideal widren Hackschnitzel, deren
Dicke (radial, bezogen auf den Stamm) 2 bis 4 mm,
deren Linge 15 - 30 mm (Faserl@ngsrichtung) be-
tragt und deren Breite beliebig, Jedoch weit-

gehend homogen, und beispielsweise 10 - 20 mm ist.
Dies kann mit einem effektvollen Sortierer zu einem
sehr groflen Progzentsatz erreichi werden. Wichtiger
als die absolute GroBe der Schnitzel ist dabei eins
relativ scharfe Verteilung und eine weitgehend homﬁ—
gene Dicks. '

Ein homogenes Hackschnitzelmaterial bietet Vorteile
im Hinblick auf eine gleichmZBige Imprignierung und
Erwarmung und damit einen hoherwertigen Zellstoff
mit geringerem Anteil an Splittern und Unaufge-

schlossenem. Beim turbulenten Behsizen der Auf-
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schluBmasse mit Dampf oder einem Dampf-Luftgemisch
kann durch ein enges—Spektrum leichter erreicht
werden, daB die Stromungsgeschwindigkeit nicht
groBer als die Sinkgeschwindigkeit der kleinen

Teilchen und kleiner als die ILockerungsgeschwindig-
keit der groBten Teilchen ist. '

Die Form der Bohrungen 47 in den Siebplatten 46

ist beliebig, im allgemeinen aber rund. Die ILoch-
groB8e muB zwei Bedingungen entsprechen. Erstens

muB optimales Abpressen von Fliissigkeiten, zweitens
optimales Einleiten von Gasen zur Durchwirbelung
bzw. zum Beheizen gewdhrleistet sein. Dabei wird be-
vorzuglt beides durch die gleichen Bohrungen erdl-
geny;kann aber im Prinzip auch getrennt werden. Das
gasformige Beheizungsmedium konnte dabei durch mehrere
groBere, getrennt verschlieBbare Offnungen einge-
blasen werden. Der Lochdurchmesser wird im Bereich
von 0,2 bis 10 mm, vorzugsweise 0,5 bis 6 mm, und
insbesondere 1 bis 3 mm liegen. Dies kann auch durch
groBere Locher, die mit einem Sieb entéprechender
LochgroBe abgedeckt sind, erreicht werdsn.

Der Lochabstand (die Teilung) wird bevorzugt so ge-
wdhlt werden, daB bei den angegebenen LochgrdBen
freie Oberfldchen von 1 bis 90%, vorzugsweise 3 bis
80%, noch mehr bevorzugt 10 bis 70% und besonders
20 bis 50% erreicht werden. Fir zum Beispiel 2 mm
LochgroBe (rund) konnte eine Teilung von 4 mm ver-

wendet werden, was eine freie Oberflache von etwa
23% ergibt.

Die Siebplatten 46 kOnnen sowohl selbstiragend mit

einer dem in der Presse auftretenden Druck ent-
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sprechenden Dicke sein, sie kidnnen aber auch aus
TLochblechen, die auf Stegen auf einer dickeren,
tragenden, mit grodBeren Bohrungen versehenen Platte
ruhen, bestehen. Die ILdcher, die den oben be-
schriebenen Durchmesser an der Presseninnenseite
der Xolben aufweisen, konnen im Kolben zur Pressen-
auBenseite zu im Querschnitt zunehmen, um ein
leichteres Ableiten von Fliissigkeiten zu erreichen

und mégliche Verstopfungen zu vermeiden.

Die Bohrungen konnen alle oder teilweise gegeniiber
der Pressenachse geneigt sein, um eine zusdtzlichse
Bewegung und Durchmischung des AufschluBgutes zu
erreichen. Ebenso konnen eine oder mehrere, wahl-
weise auch getrennt schaltbare Offnungen von gridBerem
Durchmesser als die normalen Bohrungen in der Stirn-
flache der Kolben, unter Umst&nden exzentrisch ange-
ordnet,. vorhanden sein, um die Durchmischung beim

Einleiten gasformiger Medien zu verbessern.

Die Art der Dampf bzw. Dampf/Iuft-Gemischzufuhr kann
Moglichkeiten fir eine unterschiedliche Anstromge-
schwindigkeit fiir verschiedene Abschnitte der Sieb-
platte 46 des unteren Kolbens bieten. Dazu sind z.B.
das Moeller-Scherstromverfahren, das Polysius- oder
das Fuller-Peters—Quadranienverfahren bekannt. Bei
letzterem ist der Anstromboden (die Siebplatte) in
vier gleichgroBe Kreissektoren (Quadranten) unter-
teilt, wobei Je ein Quadrant abwechselnd stdrker
beliiftet werden kann als die anderen. Dies erfor-
dert vier Anschliisse und eine entsprechende Steue-
rung. Unmittelbar nach der Impragnierung, d.h. nach
dem Abpressen auf den gewdhlten Hydromodul, wird

im allgemeinen ein starker Durchsatz eines gas-
formigen Mediums durch Teile des Kolbenguerschnittes
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(z.B. einzelne Quadranten) nacheinander erforder-
lich sein, um eine Auflockerung des Materials
zu erzielen.

Es ist moglich, das Einblasen des Dampfes, der

Tuft oder des Dampf-Tuft-Gemisches stoBweise oder
pulsierend vorzunehmen, sodafBl das Material unregel-
maBig aufgeworfen wird und intensiv durchmischt zu-
ricksinkt.

Die Geschwindigkeiten des gasfdormigen Mediums, ge-
messen im freien Querschnitt des PreBmantels (in
den Bohrungen abhi&ngig von der freien Oberflizche
der Siebplatte), werden vom AufschluBmaterial,
seiner GroBe und Feuchtigkeit (Hydromodul), der
Schichtdicke, der Temperatur und der gewilinschten
Gesclwindigkeit der Temperaturerhthung abhingen und
sich im allgemeinen von 0,5 bis 20 m/s, vorzugs-
weise von 1 bis 15 m/s, insbesonders von 3 bis

10 m/s bewegen. Bei stoBweisem oder pulsierendem
Betrieb kOnnen diese Geschwindigkeiten auch kurz-
zeitig liberschritten werden. '

Es kann erwiinscht sein, stoBweise Dampf in die ge-
schlossene Presse einzublasen. Dieser kondensiert
am relativ kiilhlen AufschluBgut, worauf erneut, und
zur Durchwirbelung wieder enisprechend rasch, ein-
geblasen wird. Dabei kann unter Umstinden sogar auf
die Ringleitung 53 (zwischen 38 und 63) verzichtet
werden und bis zum Erreichen der AufschluBtemperatur
stoBweise eingeblasen und erwarmt werden. Alter-
nativ wird bei offener Umlaufleitung 53 Dzmpf-
TLuftgemisch iliber das Geblase 55 konstant umgepunmpt
und es wird stoBweise oder kontinuierlich Dampf
dazugeblasen. Auch eine Aufeinanderfolge der beiden
Methoden ist denkbar.
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Patentanspriiche

Verfahren zur Gewinnung von Zellstoff aus imprig-
nierten, zellulosehdltigen Ausgangsstoffen, wie
Holz, Stroh, Gras, Abfdlle usw. durch AufschlieBen
unter erhthter Temperatur und Druck, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Aufschlieflen der impragnier-
ten Ausgangsstoffe bei einem vergleichsweise nie-
drigen Hydromodul von 0,5 bis 2, vorzugsweise 1,
durch direkte Warmeeinbringung in die impragnierten
Ausgangsstoffe, vorzugsweise durch elekirische
Erwdrmung der imprZgnierten Ausgangssioffe inner-
halb einer PreBvorrichtung bei einer AufschluB-
temperatur von 160° bis BOOOC, vorzugsweise 180°
bis 220°C erfolgt, wobei der AufschluB in Ab-
héngigkeit von der AufschluBtemperatur in kurzer
Zeit, vorzugsweise unter 10 min, beispielsweise

in 10 bis 60 s, stattfindet.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daBl die elektrische Erwdrmung durch Widerstands-
heizung mit Gleich- oder Wechselstrom oder eine
direkte Warmeeinbringung in die impragnierten
Ausgangsstoffe durch kapagzitive oder induktive
Hochfrequenzerwirmung, oder durch Mikrowellener-
widrmung erfolgt, wobei die Innenseite des Pref-
mantels (1, la, 1b) vorzugsweise ganz oder teil-
weise mit einer elektrischen Isolierung (2, 2a, )
2b) ausgekleidet ist, sodaB der gesamte zuge-
fihrte Strom iiber den PreBling (8) flieBt und

zur Zufhr von elektrischer Energie zweckmiZBig
Kontakte am oberen und unteren Kolben (4, 4')
angebracht sind, welche mit einer Stromguelle ver-
bunden sind. '
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Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Imprignieren
mit Impragnierfliissigkeit unter Druck stattfindet,
dadurch gekennzeichnet, daB das Imprignieren in
der gleichen PreBvorrichiung mit Imprédgnierfliis-
sigkeit in fiir den AufschluB notwendigen chemi-
schen Konzentration von vorzugsweise 5 bis 50%,
beispielsweise 10 bis 20%, und bei konstantem
Druck oder in Forr von DruckstoBen, vorzugsweise
iiber 1 bar, beisrp =1sweise 10 bis 50 bar und 2
bis 10 DruckstﬁBe:, zur Herabsetzung der unbe-
netzten Kapillarlange des Ausgangsstoffes er-
folgt, wobeil die Imprdgnierdauver durch den aufge-
brachten Druck klein gehalten werden kann, vor-
zugswelse unter 10 min, zweckmdBig unter 1 min,
sodaB auch kalt und ohne vorausgehende Entliif-
tung imprdgniert werden kann, wobei bei nassen
Ausgangsstoffen vor dem Impradgnieren die Feuch-
tigkeit auf einen Wert von unter 50%, beispiels-
weise 20 bis 40%, vorzugsweise 30%, durch Ab-
pressen der nassen Ausgangsstoffe in der gleichen
PrefBvorrichtung gebracht wird, sodaB die Imprig-
nierfliissigkeit wegbar ist.

Verfahren nach den Anspriichen 1 und 3, wobsi

ein Abpressen der liberschiissigen Imprégnierflﬁs-
sigkeit erfolgt, dadurch gekennzeichnet, daB das
Abpressen der imprignierten Ausgangsstoffe zur
Einstellung des Hydromoduls in der gleichen PreB-
vorrichtung erfolgt, wobei das AufschlieBen vor-

zugsweise als kontinuierlicher Verfahrensschritt
erfokt.

PreBvorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens
nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 4, da-

durch gekennzeichnet, daB in einem PreBmantel
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(1, 1a, 1b) zweli einander gegeniiberliegende Kol-
ben (4, 4', 42, 4b) angeordnet sind, zwischen
welohen sich der PreBling (8) gegebenenfalls als
elektrische Widerstandslast befindet, wobei so-
wohl die XKolben zueinander, als auch der PreB-
mantel zu den Kolben relativ beweglich sind.
PreBvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB jeder Kolben (4', 4) im Abstand
von seinem Boden eine Filterplatte (46) mit klei-
nen Bohrungen (47) trigt, daB in den Raum zwischen
Kolbenboden und Filterplatte (46) jedes Kolbens
(4', 4) ein axiales Rohr (31, 32) miindet und das
die Bohrung des einen und/oder anderen Kolbens
(4", 4) mit Ventilen (32, 33, 40) zum wahlweisen
AnschluB an Dampf und Behandlungsfliissigkeiten
versehen ist.

PreB8vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB im langs der Miitelachse des PreB-
mantels (1, 1a, 1b) die Kolben (4, 4', 4a, 4b)
gleitend vorgesehen sind, zwischen deren einander
zugekehrten Stirnfléche sich der PreB8ling (8)

im dadurch gebildeten PreBraum befindet, wobei
die Zufubhr und Ableitung von Behandlungsmedieh
zum und vom PreBraum ilber Bohrungen (6, 18, 19),
Siebplatten oder dergleichen in den Xolben oder
im PreBmantel erfolgt und das zweckmZBig der
obere Kolben (4) hydraulisch gehoben und gesenkt
ist, und der untere Kolben (4') starr auf einer
Bodenplatte (3b) montiert ist. 4

PreBvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, daB der PreBmantel (1) seitliche, durch

Siebe (38) abgeschlossene Durchlésse (52) aufweist
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und daB eine mit einem Gebldse (55) versehene
Umlaufleitung (53) vorgesehen ist, die einerends
an das Rohr (31) des einen Kolbens (4') und andern-
ends entweder an seitliche durch Siebe abgeschlos-
sene die Durchlidsse (52) oder an das Rohr des
anderen Kolbens bzw. Endes angeschlossen ist und
vorzugsweise an jedem Ende mijiéinem Ventil (32;
62) versehen ist{ und daB gegebenenfalls einer

der beiden Kolben ortsfest ist.

PreBvorrichtung nach Anspruch 1, und gegebenen-

‘falls Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB

der PreBmantel (1) axial bewegbar ist und iiber
die dem PreBmantel zugewandte Seite des einen
Kolbens (4') hinaus anhebbar ist und daB vor-
zugsweise zum axialen Bewegen des PreBmantels

(1) auf einem zum PreBmantel konzentrischen Kreis
liegende Arbeitszylinder (15) vorgesehen sind

und daB der lichte Abstand zwischen je zwei
Zylindern (15)éumindest gleich ist dem Innen-
durchmesser des PreBmantels (1), wobei gegebenen-
falls der PreBmantel (1) so0 angeordnet ist, daB
er von seinem oberen Ende einen den oberen XKolben
(4) umgebenden Fiilltrichter (56) trdgt, und der
obere Kolben (4) bei abgesenktem PreBmantel (1) -
gzumindest bis ‘ins Innere des Filltrichters (56)
zweckmdBig anhebbar ist, oder beide Kolben (4°',
4) gegeniiber dem PreBmantel (1) gegenliufig sowie
gleichldufig bewegbar sind.

PreBvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mindestens eine Bohrung (18) in

einem oberen Kolben (4) vorgesehen ist, welche
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‘in zahlreichen kleineren Bohrungen an der unteren

Stirnfliche des Kolbens (4) endet, und daB mindest
ens eine Bohrung (19) in einem unteren Kolben (41)
vorgesehen ist, welche in zahlreichen kleineren
Bohrungen an der oberen Siirnfliche des Kolbens
(4') endet.

PreBvorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnei, daB der PreBmantel (1b) mittels
Hilfseinrichtiungen, z.B. hydraulisch oder pneu-
matisch betdtigte Zylinder (15) oder Spindelan-
trieb gehoben und gesenkt ist und eine elek-
trische Isolierung (20) zwischen Prefmantel (1b)
und den Hilfseinrichtungen angeordnet ist.

PrefBvorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens
nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine mehrstufige Schneckenpresse
(22) vorgesehen ist, wobei wenigstens eine
Schnecke (24) isoliert gelagert ist, und die
Stromzufuhr zum PreBgut iiber Kontakte am GehZuse
(25) und an der Schnecke (24) erfolgi, sodaB der
gesamte zugefithrte Strom tiber das PreBgut flieBt.
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