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(54) Verfahren zur Zugabe von reduzierendem Bleichmittel zu einem hochkonsistenten

Papierfaserstoff

(57) Das erfindungsgemaBe Verfahren dient der
Zumischung von reduzierenden Bleichchemikalien (B)
bei Verwendung einer Dispergiermaschine. Erfindungs-
gemanB werden die Chemikalien nicht vor der Disper-
giermaschine oder beim Eintritt des Papierfaserstoffs
(81, S2, S3) in die Dispergiermaschine zugefthrt, son-
dern Uber Bleichmittelzugabevorrichtungen (4, 4'), die
innerhalb der Dispergiermaschine minden, und zwar
dort, wo eine wesentliche Kompression des Faserstoffs
bereits erfolgt ist. Dadurch wird der chemische Angriff
des Luft-Sauerstoffs auf die Bleichchemikalien weitest-
gehend verhindert.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Zugabe von
reduzierendem Bleichmittel zu einem Hochkonsistenz-
Papierfaserstoff gemaB Oberbegriff des Anspruchs 1.

Es ist bekannt, daB bei der Aufbereitung von
Papierfasern, insbesondere wenn sie aus dem Altpapier
stammen, Bleichprozesse durchgefihrt werden. Dabei
wird zumeist eine Erhéhung des WeiBBgrades ange-
strebt. Zur Durchfiihrung der Bleiche werden Chemika-
lien bendtigt, deren Wirksamkeit durch bestimmte
physikalische Parameter, wie z.B. Temperatur, beein-
fluBt werden, aber auch durch den Grad, mit dem diese
Bleichchemikalien mit dem Papierfaserstoff vermischt
werden. Die Okonomie des Verfahrens laBt sich zusétz-
lich dadurch erhéhen, daB der Faserstoff in einer héhe-
ren Konsistenz vorliegt, wobei Werte zwischen 15 und
25 % Feststoffgehalt besonders vorteilhaft sind. Um
auch die Einmischung der Chemikalien bei Stoffen der
genannten Konsistenz zu erméglichen, werden inten-
sive Bleichmischer eingesetzt. Dabei hat es sich
gezeigt, daB die an sich schon bekannten Dispergier-
maschinen nicht nur diesen Zweck als Bleichmischer
erfillen, sondern auch die Sauberkeit des Faserstoffes
infolge ihrer hohen Scherkrafte erhéhen kénnen.

Aus diesem Grunde werden bisher bei einem Ver-
fahren der angegebenen Art die Bleichmittel in die
Zugabevorrichtung fiir solche Dispergiermaschinen ein-
gegeben. Dort ist der Faserstoff zwar schon vorverdich-
tet, enthalt aber noch eine mehr oder weniger groBe
Menge von Luft. Werden reduzierende Bleichchemika-
lien eingesetzt, kdnnen durch die an dieser Stelle ent-
haltene Luft unerwiinschte Reaktionen zwischen dem
Luftsauerstoff und dem Bleichmittel auftreten. Uner-
winscht besonders deshalb, weil dadurch Bleichmittel
verbraucht werden und dann bei der eigentlichen
Bleichanwendung nicht mehr in der benétigten Form
und Menge zur Verfligung stehen.

Der Erindung liegt die Aufgabe zugrunde, die ein-
gesetzten reduzierenden Bleichmittel noch effektiver
und méglichst vollstandig zur Bleiche des Papierfaser-
stoffes einsetzen zu kénnen und dadurch das Bleichver-
fahren zu verbessern.

Diese Aufgabe wird durch das Kennzeichen des
Anspruchs 1 vollstandig gelést.

Durch das erfindungsgemaBe Verfahren werden
namlich die Bleichchemikalien an einer solchen Stelle
zugefthrt, in der einerseits der Stoff bereits kompri-
miert, eventuell auch etwas besser aufgeschlossen ist,
andererseits aber noch bei der weiteren Verarbeitung
innerhalb der Dispergiermaschine ausreichend mit dem
Bleichmittel vermischt werden. Die chemische Bleiche
l1auft dann optimal ab.

Die Erfindung wird erlautert anhand von Zeichnun-
gen. Dabei zeigen:

Fig. 1 die verfahrensmaBigen Ablaufe am Beispiel
eines Dispergers;
Fig. 2 eine Vorrichtung zur Durchflihrung des Ver-
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fahrens;

Fig. 3 Teil einer weiteren Vorrichtung zur Durchfth-
rung des Verfahrens;

Fig. 4 eine andere Ansicht der in Fig. 3 gezeigten
Vorrichtung;

Fig. 5 Teil einer weiteren Vorrichtung zur Durchfth-
rung des Verfahrens;

Fig. 6 Teil einer Vorrichtung zur unstetigen Kom-

pression.

Die Fig. 1 zeigt das erfindungsgeméaBe Verfahren
schematisch, wobei als Beispiel fur die Dispergierma-
schine 3 ein Zahnscheibendisperger angedeutet ist, mit
einem Rotor 5 und einem Stator 6. Der Papierfaserstoff
S1 ist bereits entwassert und vorzerkleinert und kann
neben den Papierfasern und Wasser auch weitere
Begleitstoffe, evt. auch Storstoffe enthalten. In dieser
hochkonsistenten Form (ca. 15-25 % Trockengehalt)
wird er oft als Krimelstoff bezeichnet. Er gelangt durch
einen Fallschacht in die Zuflhreinrichtung 1 mit einer
Transport- und Stopfschnecke 2. Im Innenraum dieser
Zufahreinrichtung wird der einfallende Papierfaserstoff
bereits vorverdichtet, was schematisch durch eine
Punktflache angedeutet ist. Der so vorverdichtete
Papierfaserstoff S2 gelangt dann in den Bearbeitungs-
bereich 3 der Dispergiermaschine, in der er weiter ver-
dichtet wird zum Papierfaserstoff S3, angedeutet durch
eine dunklere Punkiflache. Dort, wo der Faserstoff als
hochverdichteter Stoff S3 vorliegt, wird ihm ein Bleich-
mittel B durch eine Bleichmittelzugabeeinrichtung 4, 4'
zugegeben. Der hochverdichtete Papierfaserstoff S3
wird daher sowohl intensiv mechanisch bearbeitet als
auch mit dem Bleichmittel vermischt. Er tritt dann als
Faserstoff S4 aus dem Gehause der Dispergierma-
schine aus. Diese Vorgange laufen so ab, daB sich die
Kompressionszustande der Papierfaserstoffe S1, S2,
83, S4 stetig verandern, wobei noch eine nicht gezeigte
Ruckstromung von Luft auftreten kann. Die Fig. 1 kann
diese komplexen Vorgange nur grob und grundsaizlich
zeigen.

Das erfindungsgemafe Verfahren 146t sich auch an
einer axial vom Faserstoff durchstrémten Knetmaschine
durchfihren, wie es beispielsweise die Fig. 2 zeigt.
Auch eine solche an sich bekannte Maschine kann zum
Dispergieren von Faserstoff verwendet werden, wobei
die Knetarbeit durch Bearbeitungszapfen 7, die auf
einer Welle 9 befestigt sind, in Zusammenarbeit mit wei-
teren Zapfen 8, die an der Innenseite des Gehauses 10
befestigt sind, erfolgt. Dabei sind die Zapfen und even-
tuell weitere Teile der Maschine so geformt, daB der
Stoff durch zunehmend engere oder weniger zahlreiche
Querschnitte komprimiert wird. Der Papierfaserstoff S1
wird, wie mit Pfeilen angedeutet, links mit Hilfe einer
Schnecke zugeflhrt, passiert den Bearbeitungsbereich
3' und verlaBt rechts (S4) die Dispergiermaschine. Da
auch innerhalb eines solchen Axial-Kneters der Faser-
stoff komprimiert wird, kann das erfindungsgeméaBe
Verfahren angewendet werden, indem z.B. durch die
Wandung des Gehauses 10 das Bleichmittel an den
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Stellen zugefiihrt wird, an denen der Stoff bereits aus-
reichend komprimiert ist, d.h. méglichst wenig freie Luft
enthalt.

Fig. 3 zeigt etwas detaillierter, aber immer noch
schematisch, den Aufbau eines Zahnscheibendisper-
gers an der Stelle, an der die Bleichmittelzugabeeinrich-
tung 4 ,4' montiert ist. Dabei ist das Gehause der
Dispergiermaschine nicht gezeichnet. Man erkennt den
Stator 6 und den Rotor 7, welche jeweils mit Zahnen 11
bzw. 12 versehen sind. Im Betrieb bewegen sich radial
benachbarte Zahne relativ zueinander unter Einhaltung
eines Abstandes, der zumeist nur wenige Millimeter
betragt. In den sich dadurch bildenden Spalten wird der
Faserstoff intensiv mit Scherkraften bearbeitet und
komprimiert. ZweckmaBigerweise auf der Statorseite ist
eine Bohrung 13 eingebracht, die Gber einen AnschluB
14 die Zuftihrung der Bleichchemikalien in den Stoffbe-
reich der Dispergiermaschine gestattet. Da es nicht
immer von vorneherein feststeht, an welcher Stelle,
radial betrachtet, die Zugabe solcher Chemikalien sinn-
voll ist, kann es glnstig sein, radial mehrere solche
Zugabestellen vorzusehen mit den Bohrungen 13,13’,
um den ProzeB optimieren zu kénnen. Anzahl und Lage
solcher Bleichmittelzugabeeinrichtungen héngen von
den jeweiligen Erfordernissen ab. Bei einer Maschinen
der hier gezeigten Art werden mehrere Gber den
Umfang verteilte Einrichtungen sinnvoll sein, die zum
Beispiel zum Stator gehoéren, weil dort die Anschllsse
far das Bleichmittel leicht anzubringen sind. Aber auch
radial hintereinander liegende Bleichmittelzugabeein-
richtungen sind denkbar, welche entweder alternativ
oder gemeinsam benutzt werden. Sehr gezielt ware
auch die Zugabe verschiedener Chemikalien in Stoff-
luBrichtung hintereinander sehr einfach méglich.

Fig. 4 zeigt im wesentlichen die in Fig. 3 darge-
stellte Vorrichtung in einer anderen Ansicht, so daB die
ringférmige Anordnung der Z&hne 11 und 12 sichtbar
wird. Der Schnitt ist so gelegt, daB die Zahne beider
Teile der Maschine, also des Stators und des Rotors,
geschnitten werden. Man erkennt ferner in der Aufsicht,
daB die Bohrungen 13, 13’ fir das Bleichmittel im Zahn-
grund jeweils eines Statorringes enden.

Es gibt noch weitere Méglichkeiten fiir die Zuleitung
des Bleichmittels. So kann die Bohrung 13 nicht nur im
Grund des Zahnes sondern auch an dessen Spitze
und/oder auf seiner Seitenflachen enden (s. Figur 5).
Auch eine Verteilung Ober die Hoéhe des Zahnes ist
dadurch méglich.

Fig. 6 erlautert anhand einer in schematischer Teil-
ansicht gezeigten Dispergiermaschine eine besonders
vorteilhafte Ausgestaltung des Verfahrens. Die Kom-
pression des Faserstoffes erfolgt hierin unstetig, d.h. es
wird zunachst eine Hochkompressionszone 17 gebildet,
der sich dann stromab eine Zone anschlieBt, in der die
Kompression zunachst geringer ist und in die das
Bleichmittel B zugegeben wird. Am Ende der Hochkom-
pressionszone 17 weist die Garnitur eine Riick-Stau-
stufe auf, die als Sperre fur die mitgeschleppte Luft
dient. Eine sehr gute apparative Mdglichkeit hierzu ist
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das Anbringen eines in Umfangsrichtung drehbaren
Zahnringes 15, der in Zusammenwirkung mit dem
unmittelbar stromaufwarts vor ihm liegenden Garnitur-
teil, welcher ebenfalls ein mit Zahnen 12 besetzter
Zahnring ist, eine verstarkte Drosselwirkung entwickelt.
Die Drosselwirkung kann durch geringes Verdrehen des
Zahnringes 15 in Umfangsrichtung leicht verstellt wer-
den, da sich die Uberdeckung der Zahne dadurch
andern 1aBt. Hierzu dient die schematisch gezeigte Ver-
stellvorrichtung 16.

Die Unstetigkeit der Kompression ist hier anhand
eines speziellen in Umfangsrichtung verdrehbaren
Zahnringes erlautert worden, es sind aber auch unge-
zahnte, axial verschiebbare Ringe oder sonstige ein-
stellbbare  Drosselelemente  denkbar. Auch in
Axialmaschinen ist unstetige Kompression ohne weite-
res durchfihrbar, wenn die beschriebene Lehre ent-
sprechend Ubertragen wird.

Wird die Hochkompressionszone 17 als initiale
Bearbeitungszone des Bearbeitungsbereiches gewahlt,
was in der Regel die beste Ldsung ist, kann die
urspringlich enthaltene Luft, eventuell auch der Dampf,
rickwarts zur Transportschnecke 2 entweichen, d.h.
gegen Transportrichtung des hochkonsistenten Faser-
stoffes S2. In Strdmungsrichtung direkt hinter der Hoch-
kompressionszone 17 wird mit Vorteil das Bleichmittel B
zugegeben. In vielen Fallen kann der Faserstoff nach
dem Passieren der Hochkompressionszone 17 schon
ausreichend dispergiert sein. In dem anschlieBenden
Teil der Bearbeitungszone 3 tberwiegt dann die Misch-
wirkung.

Wird der Stoff nach der Hochkompressionszone 17
weiter komprimiert, kénnen erhdhte Driicke und damit
erhéhte Temperaturen in diesem Bereich eingestellt
werden. Das ergibt eine zusétzliche Verbesserung, da
durch héhere Temperatur die Reaktionsgeschwindigkeit
des Bleichmittels vergr6Bert wird, was in besonders
gunstigen Fallen die Méglichkeit bietet, einen nachge-
schalteten Bleichturm einzusparen oder zumindest gré-
BenmaBig zu reduzieren. Um hohe Driicke in diesem
Teil des Dispergerbereiches zu erméglichen, kann ein
verdrehbarer Zahnring, der dem Zahnring 15 am Ende
der Hochkompressionszone 17 ahnelt, zuséatzlich am
Ende der Garnitur vorhanden sein.

Die in den Figuren dargestellten und in den Anspri-
chen teilweise beschriebenen Vorrichtungen sind bei
der Durchfihrung des erfindungsgeméBen Verfahrens
nur exemplarisch genannt. Bekanntlich gibt es eine
Vielzahl von Dispergiermaschinen, in denen Papierfa-
serstoff - sei er nun aus Altpapier oder nativem Rohstoff
erzeugt - dispergiert werden kann. Sofern bei dieser
Dispergierung eine Kompression des Faserstoffs
erfolgt, also insbesondere die enthaltene Luft ausgetrie-
ben wird, ist das erfindungsgemaBe Verfahren anwend-
bar. Anzumerken ist, daB auch bei heiBem Faserstoff,
der selbstversténdlich sehr viel Dampf enthalt, immer
noch gentigend Luft enthalten sein kann, die das
Bleichmittel chemisch angreift. Selbst dann, wenn in
speziellen Fallen der hochkonsistente Faserstoff nicht
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von Luft, also nur von Dampf, begleitet wirde, ware das
erfindungsgeméBe Verfahren von Vorteil, da auch
Dampf unnétig die Wirkung des Bleichmittels schon
allein aufgrund seines Volumens behindern kann.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Zugabe von reduzierendem Bleich-
mittel (B) zu einem hochkonsistenten Papieifaser-
stoff (81, S2, S3) unter Verwendung einer
Dispergiermaschine mit einem Bearbeitungsbe-
reich (3, 3'), in dem sowohl eine Kompression des
Papierfaserstoffs als auch eine Vermischung des
Bleichmittels (B) mit dem Papierfaserstoff erfolgen,
dadurch gekennzeichnet,

daf die Zugabe des Bleichmittels (B) an mehreren
Stellen innerhalb des Bearbeitungsbereiches (3, 3")
der Dispergiermaschine erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der hochkonsistente Papierfaserstoff (S1, S2,
83) im Bearbeitungsbereich (3, 3') der Dispergier-
maschine eine Temperatur von Uber 80° Celsius
hat.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die in der Dispergiermaschine auf den Papier-
faserstoff (S1, S2, 83) Ubertragene spezifische
Arbeit mindestens 30 KWh/to betragt.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Kompression des Papierfaserstoffs (S1,
82, S3) innerhalb des Bearbeitungsbereiches (3,
3') einen solchen Grad erreicht, daB der Gehalt an
freier Luft weniger als 1 % des Faserstoffs (Feucht-
masse) betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Kompression des Papierfaserstoffes (S1,
82, S3) innerhalb des Bearbeitungsbereiches (3,
3’) unstetig erfolgt, indem mindestens eine Hoch-
kompressionszone (17) gebildet wird, der eine
Zone von geringerer oder keiner Kompression folgt,
in die das reduzierende Bleichmittel (B) eingege-
ben wird.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Hochkompressionszone (17) im initialen
Teil des Bearbeitungsbereiches (3, 3') liegt.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Grad der Kompression in der Hochkom-
pressionszone (17) wahrend des Betriebes verstell-
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10.

11.

12

13.

14.

bar ist.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daf sich am Ende der Hochkompressionszone (17)
veranderbare offene Querschnitte befinden, durch
die der hochkonsistente Faserstoff hindurchtritt.

Verfahren nach Anspruch 5, 6, 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB in der sich der Hochkompressionszone (17)
anschlieBenden Zone eine Temperatur von Uber
100° C und ein Druck von Uber 1 bar herrschen.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB am stromabwaértigen Ende des Bearbeitungs-
bereiches (3, 3') eine einstellbare Drosselung des
Durchflusses erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Dispergiermaschine mit ringférmigen
Zahngarnituren versehen ist, wobei der Papierfa-
serstoff radial zwischen diesen Zahnen (11, 12)
hindurchgefihrt wird und die Zahne in geringem
Abstand voneinander mit einer Relativgeschwindig-
keit von Giber 10 m/sec bewegt werden und daB die
Zugabe des Bleichmittels (B) in Zwischenrdumen
zwischen den Zahnen (11, 12) mindestens einer
dieser Zahngarnituren erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Relativgeschwindigkeit mindestens 30
m/sec betragt.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Dispergiermaschine (3) mit einem
Gehause (10) und mindestens einer Kneterwelle
(9) versehen ist, die an ihrem AuBendurchmesser
Bearbeitungszapfen (7) aufweist, die relativ zu wei-
teren im Gehauseinnenraum angebrachten, fest-
stehenden Zapfen (8) bewegt werden, wobei der
Papierfaserstoff (S1, S2, S3) im wesentlichen axial
in dem Raum zwischen Kneterwelle (9) und Gehau-
sewand gefuhrt wird und daB die Zugabe des
Bleichmittels (B) in Zwischenrdumen zwischen den
feststehenden Zapfen (8) erfolgt.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Zugabe des Bleichmittels (B) an der Stelle
erfolgt, an der am Papierfaserstoff bereits minde-
stens die Halfte der gesamten spezifischen Disper-
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gierarbeit verrichtet wurde.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Zugabe des Bleichmittels (B) an der Stelle
erfolgt, an der am Papierfaserstoff bereits eine spe-
zifische Dispergierarbeit von mindestens 20
KWh/to verrichtet wurde.
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