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(57) Das Verfahren dient zum Dispergieren von
Papierfaserstoff, insbesondere wenn dieser aus Alipa-
pier hergestellt ist. Erfindungsgeman wird der Papierfa-
serstoff in feine Faserstoffkriimel umgewandelt, so daB
er relativ schnell auf die zum Dispergieren bendtigte
Temperatur aufgeheizt werden kann. Das Erhitzen und
Dispergieren des Faserstoffes findet effindungsgeman
in derselben Apparatur statt, insbesondere in einem
Disperger. In einer speziellen Ausgestaltung des Ver-
fahrens wird der aus einer Eindickpresse (15) kom-
mende Pfropfen (1) direkt in den zentralen Bereich der
Dispergergarnitur eingedriickt.

Verfahren und Vorrichtung zur Dispergierung eines Papierfaserstoffes
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Dispergie-
rung von Papierfaserstoff geméaB dem Oberbegriff des
Anspruchs 1.

Verfahren der 0.g. Art werden z.B. zur Qualitatsver-
besserung von Faserstoff benétigt, der aus Altpapier
gewonnen wurde. Es ist bekannt, daB Papierfaserstoff
durch Dispergieren homogenisiert und dadurch wesent-
lich verbessert werden kann. Dabei wird in vielen Fallen
ein Faserstoff verwendet, der einen Trockengehalt zwi-
schen 15 und 35 % aufweist und auf eine Temperatur
gebracht worden ist, die weit (iber der Umgebungstem-
peratur liegt. Sinnvoll ist es, die Aufheizung vorzuneh-
men, wenn der Faserstoff bereits seine =zur
Dispergierung erforderliche Konsistenz hat. Bei diesem
EindickprozeB wird ein betrachtlicher Teil des vorher
noch im Faserstoff vorhandenen Wassers abgedrickt,
wodurch erstens seine Viskositét bei der Dispergierung
wesentlich ansteigt und zweitens weniger Wasser mit
erwarmt werden muB. Die wichtigsten Maschinen far
die Eindickung sind Schneckenpressen und Siebpres-
sen.

Bei einer Siebpresse wird die Faserstoffsuspension
zwischen ein Sieb und eine Walze oder zwischen zwei
Siebe eingeflhrt und gepreBt, so daB das Wasser aus-
tritt. Dabei entsteht eine feuchte Faserstoffbahn. Je
nach Betriebsparametern hat diese Bahn ein Flachen-
gewicht zwischen 500 und 2000 g/m?, wobei aber auch
davon abweichende Werte sinnvoll sein kénnen. Die
feuchte Bahn wird aus dem Bereich des Siebes oder
der Siebe abgenommen und muB anschlieBend in fla-
chige Stiicke zerrissen werden. Diese lassen sich zwar
ohne weiteres auf die gewlinschte Temperatur bringen,
es wird aber eine relativ lange Aufheizzeit benétigt. So
missen z.B. Aufwarmzeiten von mehreren Minuten hin-
genommen werden, besonders dann, wenn eine Tem-
peratur tiber 90° C gewiinscht wird. AnschlieBend wird
der heiBe Krimelstoff dem Disperger zugefiihrt. Das
ganze erfordert eine recht aufwendige Anlage.

Bei einer Schneckenpresse wird die Faserstoffsus-
pension zwischen einer Férderschnecke und einem
diese umgebenden gelochten Mantel ausgepreft,
wobei das Wasser durch den Mantel austritt. Der dabei
entstehende PreBling oder Pfropfen wird aus der
Schnecke ausgedrlickt und zerbricht in Teilstlcke.
Diese lassen sich auch nur in einer relativ langen Auf-
heizzeit auf die gewlnschte Temperatur bringen. Eine
weitere Zerkleinerung kann z.B. in einer ZerreiB-
schnecke oder einem System mit gegenlaufigen Roto-
ren erfolgen, was aber sehr aufwendig ist.

Es ist daher Aufgabe der Erindung, ein Verfahren
zu schaffen, mit dem es gelingt, die Aufheizzeiten zu
verkiirzen und gleichzeitig den apparativen und rdum-
lich betrachtlichen Bauaufwand zu reduzieren.

Diese Aufgabe wird durch die im Kennzeichen des
Anspruchs 1 genannten Merkmale vollstandig gelést.

Mit Hilfe des Verfahrens ist es méglich, erstens mit
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geringem Aufwand einen ausreichend feinen Kriimelst-
off herzustellen, der sich entsprechend schnell aufhei-
zen laBt und zweitens ist der apparative Aufwand relativ
gering, da sich die Vorgange Zerkleinerung, Aufheizung
und Dispergierung in einer einzigen Vorrichtung durch-
fahren lassen.

Der hochkonsistente Papierfaserstoff kann entwe-
der als Pfropfen oder in Form eines lockeren, lediglich
vorzerkleinerten Hochkonsistenzstoffes direkt in die
Garnitur eines Dispergers eingegeben werden. Der
Stoff wird dann von der, in FluBrichtung gesehen, ersten
Zerkleinerungsstufe des Dispergers erfaft, zerkleinert
und verwirbelt, wobei die feinen Faserkrimel entstehen.
Durch Einspeisen von Dampf in die der ersten Zerklei-
nerungsstufe stromab folgenden Zone wird der Stoff
dann auf die notwendige Temperatur aufgeheizt, wobei
infolge der vorangegangenen intensiven Zerkleinerung
eine relativ kurze Aufheizzeit ausreicht. Die eigentliche
Dispergierung, d.h. Veranderung der Stoffeigenschaf-
ten erfolgt in der Dispergierzone, die sich stromabwarts
anschlieft.

Die Erfindung und ihre Vorteile werden erlautert
anhand von Zeichnungen. Dabei zeigen:

Fig. 1 die grundsatzlichen Verfahrensschritte
anhand eines erfindungsgemaB ausge-
stalteten Dispergers;

Fig. 2a+b  ein Zerkleinerungselement in 2 Ansich-
ten;

Fig. 3 eine Variante mit geédnderter Stoffzuftih-
rung und geandertem Dampfraum;

Fig. 4 Teil des Dampfraumes in Draufsicht,
schematisch.

Fig. 1 zeigt das erfindungsgemaBe Verfahren

anhand einer dazu verwendbaren Vorrichtung. Bei die-
ser Losung wird der hochkonsistente Papierfaserstoff S
als Pfropfen 1, aus der Eindickpresse 15 kommend,
direkt in den Bereich der Dispergergarnitur gedrickt.
Bei der hier gezeigten Ausfihrung handelt es sich um
eine Dispergergarnitur mit radialem StofffluB, mit einem
Stator 2 und einem Rotor 4. Grundsétzlich kénnte auch
ein Axialdisperger oder Kneter verwendet werden. Der
hier gezeigte Disperger 3 wird radial innen beschickt,
wozu im Zentrum des Rotors 4 ein erstes Zerkleine-
rungselement 5 angebracht ist, welches z.B. fligel-
oder kreuzférmige Zerkleinerungsleisten 6 tragen kann.
Der hier gegengedriickte Pfropfen 1 wird abgeschélt
oder abgeraspelt und dadurch in feine Kriimel zerteilt,
die hier allerdings nicht gezeichnet sind. Primare Stator-
zahne 7 bremsen den Stoff ab und verlangern dadurch
seine Verweilzeit im sich radial auBen anschlieBenden
Dampfraum 8. Durch das Auftreffen des vom Zerkleine-
rungselement 5 abgeschleuderten Faserstoffes wird
dieser weiter zerteilt. Vorteilhaft ist eine Zerkleinerung
bis auf StippengréBe, um die Aufheizzeit niedrig zu hal-
ten.

Der Dampfraum 8 ist im wesentlichen ringférmig
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und enthalt keine der mechanischen Dispergierung die-
nenden Zahne. Bekanntlich wird Dispergierung dadurch
bewirkt, daB Zahne mit relativ hoher Geschwindigkeit
relativ dicht aneinander vorbeibewegt werden und der
dazwischen sich befindliche Faserstoff starken Scher-
kraften unterworfen wird. Diese Funktion hat erst die
sich radial weiter auBen dem Dampfraum 8 anschlie-
Bende Dispergierzone 9. Dort sind dann hohe
Umfangsgeschwindigkeiten der Dispergierzéhne még-
lich und vorteilhaft, wahrend die radial weiter innen lie-
genden Zerkleinerungsleisten 6 langsamer sind und
daher den ankommenden Pfropfen 1 schonend zerklei-
nern. Innerhalb des Dampfraumes 8 wird der Stoff also
nicht mechanisch dispergiert. Im Bedarfsfalle kénnen
jedoch Einbauten 18 (Fig. 4) vorhanden sein, die die
Bewegung des umlaufenden Stoffes abbremsen und
den Stoff auflockern. Das wird spater noch erlautert.
Uber die Dampfrohre 11 zugegebener Heizdampf ST
wird mit dem Faserstoff in Beriihrung gebracht. Dabei
wird er im Dampfraum 8 verwirbelt oder wenigstens auf-
gelockert gehalten, so daBB er gut vom Dampf durch-
drungen werden kann. Die Aufheizung wird im
wesentlichen durch Kondensation des Dampfes
erreicht, d.h. Dampf wird stdndig nachgespeist. Die
Nachspeisung verbessert die Wirbelung und die Auflok-
kerung der Faserstofftkrimel. Nach der Dispergierung
fallt der dispergierte Faserstoff S' durch den AuslaB 13
heraus.

Durch den Pfropfen 1 und den Stoff in der Disper-
gierzone 9 ist der Dampfraum 8 leicht gegen die AuBBen-
welt abzudichten. Vorteilhaft ist auch der Abschluf3 der
Dispergierzone 9 durch einen Drosselring 10, weil sich
dadurch der Fullungsgrad der Garnitur steuern 1aBt. Im
Zusammenhang mit der Erfindung ist ein hoher und
gleichméBiger Flllungsgrad in der Dispergierzone 9
besonders vorteilhaft, weil sonst der AuBendurchmes-
ser der Dispergergarnitur sehr groB gewahlt werden
muBte, um die gewlinschte spezifische Arbeit auf den
Faserstoff Obertragen zu kénnen. Ein solcher Drossel-
ring ist z.B. durch die DE 195 23 703 A1 bekannt.

Insgesamt betrachtet, ergibt sich bei dieser
erfindungsgemaéfen Verfahrensfihrung eine hohe Wir-
kung auf kleinstem Raum, weshalb sehr kompakte Vor-
richtungen méglich sind. Die GréBe des Dampfraumes
8 muB selbstverstandlich so festgelegt werden, daB der
darin befindliche Krimelstoff die zur Erwarmung erfor-
derliche Verweilzeit hat. GréBenordnungsmaBig werden
etwa 1 bis 2 Sekunden Verweilzeit benétigt; diese Zeit
hangt von der gewiinschten Temperatur und von der
Feinheit des Krimelstoffes ab.

Fig. 2a und 2b zeigen eine mégliche Ausgestaltung
des Zerkleinerungselementes 5 in der Seitenansicht
(2a) bzw. Draufsicht (2b). Man erkennt die radial ausge-
richteten Zerkleinerungsleisten 6. Deren Wirkung wird
auf die geforderte Zerkleinerungsaufgabe abgestimmt,
wobei insbesondere eine Faserschadigung besonders
bei noch kalten Fasern weitestgehend zu vermeiden ist.
Sie haben aber auch die Aufgabe, den erzeugten feinen
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Kramelstoff aufzulockern und abzuschleudern.

Die Fig. 3 zeigt eine weitere erfindungsgemaBe
Lésung mit dem hauptséchlichen Unterschied, daB der
hochkonsistente Papierfaserstoff nicht als kompaktier-
ter Pfropfen, sondern in mehr oder weniger lockerer
Form vorzerkleinert in die Dispergiervorrichtung einge-
tragen wird. Ein solcher vorzerkleinerter Stoff fallt z.B.
an, wenn die Eindickung auf einer Siebpresse erfolgt ist,
aus der bekanntlich der eingedickte Papierfaserstoff als
feuchte Bahn herauslauft. Durch anschlieBende Zer-
Kleinerung, z.B. in einer ZerreiBschnecke, wird der Stoff
dann so weit vorzerkleinert, daB er in Schneckensyste-
men férderbar ist. Der vorzerkleinerte Stoff wird dann
vor dem Eintritt in den Disperger 3' - wie hier in Fig. 2
dargestellt - durch eine Zufiihrschnecke 16 erfaBt und
unmittelbar in den zentralen Einlauf des Dispergers 3’
gefihrt. Diese Zufihrschnecke 16 kann zwar eine stop-
fende Wirkung haben, das ist aber nicht erforderlich, um
das erfindungsgemaBe Verfahren durchzufthren. Viel-
mehr kann sie auch als Bandschnecke ausgefiihrt sein,
welche lediglich am AuBendurchmesser ein schrauben-
linienférmiges Band 17 aufweist und vergleichmaBi-
gend férdert. Mit Vorteil kann der Stoff in ihr schon
vorgewarmt werden, wozu méglicherweise vorhandene
Dampfleitungen 11" dienen. Dann ist der Zerkleine-
rungsschritt faserschonender und die spatere Aufhei-
zung auf Dispergiertemperatur geht schneller. Wenn
der Stoff relativ locker in den zentralen Einlauf des
Dispergers eingeftihrt wird, bietet er nicht den Gegen-
halt eines festen Pfropfens, wie in Fig. 1 gezeigt. Die
Feinzerkleinerung ist aber dennoch méglich, da der
Stoff eine geringere Radialgeschwindigkeit hat als die
Zerkleinerungsleisten 6, die auf dem Zerkleinerungs-
element 5 angebracht sind. Oft kdnnen auch die prima-
ren Statorzahne 7 neben ihrer abbremsenden Wirkung
die Zerkleinerung beginstigen.

Bei der in Fig 3 gezeigten Ausflihrungsform erfolgt
die Zugabe des Heizdampfes ST am radial auBeren
Rand des Dampfraumes 8 und damit anders als in
Fig.1. Dadurch soll eine Gegenstromaufheizung
erreicht werden, was natdrlich ein entsprechendes Zen-
trifugalfeld im Dampfraum 8 vorausgesetzt. Je nach ein-
gespeister - und kondensierter - Dampfmenge wirbelt
der Dampf den Krimelstoff im Dampfraum zuséatzlich
auf. Ahnliche Uberlegungen bezlglich der optimalen
Damfzugabeorte sind auch bei anderen Ausgestaltun-
gen, z.B. der gemaB Fig. 1 anzustellen.

Um im Dampfraum 8 eine ausreichende Auflocke-
rung der feinen Faserstoftkrimel zu gewéhrleisten, kén-
nen in diesem Bereich weitere Einbauten vorgesehen
sein, welche eine bremsende und/oder auch auflok-
kernde Wirkung auf den Faserstoff austiben. Das kodn-
nen Stifte oder kleine Fligel sein, welche so
auszugestalten sind, daB sie das Volumen des Dampf-
raumes 8 nicht wesentlich verkleinern. Denkbare Ein-
bauten 18 und 18’ sind in Fig. 4 angedeutet, geman der
die Einbauten statorseitig verankert sind. Solche Ein-
bauten 18, 18’ kénnen z.B. runde, abgerundete oder mit
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Prallkanten versehene Stifte sein.

Wichtig ist, daB der feine Krimelstoff im Dampf-

raum ausreichend locker ist, um den Heizdampf an alle
freien Oberflachen gelangen zu lassen.

Die innere Reihe der hier gezeichneten Dispergier-

zahne 19 gehort zum Rotor. Der Stoff gelangt zwischen
diese Dispergierzahne und wird durch die Dispergier-
zone 9 gedriickt. In anderen Fallen kann es vorteilhaft
sein, den Dampfraum radial auBen durch eine zum Sta-
tor gehérende Zahnreihe abzuschlieBen.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Dispergierung eines Papierfaserstof-
fes,

welches von einem hochkonsistenten Papierfaser-
stoff (S) ausgeht,

diesen in einen aufgelockerten Zustand versetzt
und

mit einem gas- bzw. dampfférmigen Heizmedium
vermischt, aufheizt und dispergiert,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Papierfaserstoff (S) in einem Zerkleine-
rungsschritt in feine Faserstoffkrimel umgewandelt
und anschlieBend in einen Dampfraum (8) gefiihrt
wird und daB sich der Dampfraum (8) in derselben
Vorrichtung befindet wie die Dispergierzone (9), in
der die Faserstofftkrimel dispergiert werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB Zerkleinerungsschritt, Auflockerung, Aufhei-
zung und Dispergierung zwischen Stator (2) und
Rotor (4) eines Dispergers durchgefiihrt werden,
wobei Stator (2) und Rotor (4) jeweils mit konzentri-
schen Zahnreihen versehen sind, und die Zahne
axial in die Zwischenrdume der Gegengarnitur hin-
einreichen.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die feinen Faserstoffkriimel eine maximale
Dicke von héchstens 5 mm haben.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die feinen Faserstoffkrimel eine maximale
Langenerstreckung von héchstens 10 mm haben.

Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB die feinen Faserstoffkrimel in dem Heizme-
dium verwirbelt werden und zumindest wahrend
des Uberwiegenden Teils der erforderlichen Auf-
heizzeit in dem Wirbelzustand sind.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru-
che,
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10.

11.

12

13.

14.

dadurch gekennzeichnet,

daB die mittlere Verweilzeit der feinen Faserstoff-
krimel im Dampfraum (8) zwischen 0,5 und 3 sec
betragt.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Heizmedium Heizdampf (ST) ist und im
radial AuBeren Bereich des Dampfraumes (8) zuge-
geben wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Heizmedium Heizdampf (ST) ist und im
radial inneren Bereich des Dampfraumes (8) zuge-
geben wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dafB im Dampfraum (8) Mittel vorgesehen sind, wel-
che die Bewegung der darin befindlichen feinen
Faserstoffkrimel abbremsen.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Radialbewegung des Faserstoffes in der
Dispergierzone (9) gedrosselt wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB die maximale Geschwindigkeit des den Zer-
kleinerungsschritt auslésenden Werkzeuges zwi-
schen 10 und 30 m/sec liegt.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Zerkleinerungsschritt mit Mitteln durchge-
fuhrt wird, die unmittelbar an den aus einer Entwas-
serungsschnecke ausgetretenen  Stoffpfropfen
angreifen.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Zerkleinerungsschritt mit Mitteln durchge-
fuhrt wird, die an Faserstoff-Stlicken angreifen, die
durch Vorzerkleinern einer von einer Siebpresse
abgelaufenen, feuchten Faserstoffbahn entstanden
sind.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB der hochkonsistente Faserstoff auch bereits
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vor dem Zerkleinerungsschritt erwarmt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der voranstehenden Anspriiche mit einer
Dispergergarnitur,

welche mindestens einen stillstehenden Stator (2)
und mindestens einen rotierbaren Rotor (4) umfaBt,
in der in einer Dispergierzone (9) mehrere Zahnrei-
hen in einem Abstand von héchstens 3 mm relativ
zueinander bewegbar sind,

wobei der Rotor (4) ein Zerkleinerungswerkzeug
enthalt,

welches sich in der Nahe der EinlaBoffnung far den
zu dispergierenden, hochkonsistenten Faserstoff
(S) befindet,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Zerkleinerungswerkzeug mit Schabern
oder Messern versehen ist und daB sich stromab-
warts ein ringférmiger Dampfraum (8) anschlieft,
der der Aufheizung des in der Zerkleinerungszone
gebildeten feinen Krimelstoffes dient und dafB
radial weiter auBBen die Dispergierzone (9) folgt.

Vorrichtung nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Dampfraum (8) stromaufwaérts durch eine
Statorzahnreihe begrenzt wird, wobei die dazuge-
hérigen primaren Statorzahne (7) bis auf einen
Spalt von héchstens 3 mm an den Rotor heranrei-
chen.

Vorrichtung nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,

daB die primaren Statorzéhne (7) einen Abstand
von mindestens 50 mm in Umfangsrichtung haben.

Vorrichtung nach Anspruch 15, 16 oder 17,
dadurchg gekennzeichnet,

daB der Dampfraum (8) stromabwaérts durch eine
Rotorzahnreihe begrenzt wird, wobei die dazuge-
hérigen primaren Rotorzahne (7) bis auf einen
Spalt von héchstens 3 mm an den Rotor heranrei-
chen.

Vorrichtung nach Anspruch 15, 16, 17 oder 18,
dadurch gekennzeichnet,

dafB der Dampfraum (8) durch Dampfrohre (11) mit
einer Dampfzuflhrleitung verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15, 16, 17, 18 oder 19,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Dispergierzone (9) radial auBen durch eine
Drossel abgeschlossen wird, die den Durchstrém-
querschnitt einstellbar macht.

Vorrichtung nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Drossel durch einen mit Offnungen verse-
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22,

henen Drosselring (10) gebildet wird, wobei das
Einstellen durch Verdrehen des Drosselringes (10)
erfolgen kann.

Vorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Drossel durch einen Drosselring (10) gebil-
det wird, wobei das Einstellen durch Axialverschie-
ben des Drosselringes (10) erfolgen kann.
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