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(54)  Verfahren zur Herstellung von Garnituren fiir das mechanische Bearbeiten von

wasserhaltigem Papierfaserstoff

(57)  Das Verfahren dient der Herstellung von Garni-
turen, welche insbesondere zum Mahlen von suspen-
diertem Papierfaserstoff geeignet sind. Solche
Garnituren bauen sich auf aus einem Grundkérper (1)
und dem eigentlichen Bearbeitungselement (2). Erfin-
dungsgemal wird zunachst ein Hartstoff-Kdrper (3) in

4

einer Form, welche zumindest einem Teil des herzustel-
lenden Bearbeitungselementes (2) entspricht, gebildet
und mit einem Bindemittel (4), welches z.B. ein Lot ist,
penetriert. Dadurch erfolgt auch die Verbindung von
Bearbeitungselement (2) und Grundkérper (1).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung von Garnituren gemaR dem Oberbegriff
des Anspruchs 1.

[0002] Derart hergestellte Garnituren dienen vor
allem dem Mahlen von Papierfasern, dem Dispergieren
von Verunreinigungen im Papierfaserstoff oder dem
Entstippen, also dem Auflésen von Papierfaseragglo-
meraten. Sie werden in Mahlmaschinen (Refinern), Ent-
stippern oder Dispergern verwendet. Solche Maschinen
haben mindestens einen Rotor und mindestens einen
Stator mit entweder scheibenférmigen oder kegelférmi-
gen Flachen, auf denen die Garnituren angebracht wer-
den, so dal sich zwischen ihnen Spalte ausbilden
kdénnen. Viele Garnituren weisen an den Arbeitsflachen
Stege und Nuten auf, weshalb man auch von "Messer-
Garnituren" spricht. Andere Garnituren haben die Form
von Zahnringen. Es ist bekannt, da neben der Form
solcher Stege, Nuten und Zahne auch das Material, aus
dem sie bestehen, Auswirkungen auf die Bearbeitung
des Faserstoffs hat. Auch die in Stoffldsern eingesetz-
ten Laufrader kénnen Garnituren in dem hier angespro-
chenen Sinn aufweisen, mit denen die Nass-
Zerkleinerung des eingetragenen Faserstoffmaterials
durchgefihrt wird.

[0003] Bei der mechanischen Bearbeitung mit Hilfe
solcher Garnituren liegen die Papierfasern in einer
pumpfahigen Suspension, also mit einem Feststoffge-
halt von etwa 2 - 8 % vor oder als zédher hochkonsisten-
ter Stoff.

[0004] Die Garnituren sind einem Verschleil® aus-
gesetzt und mussen daher in bestimmten Intervallen
ersetzt werden. Der Verschleil® kann aulRerdem wah-
rend der Lebensdauer dazu flihren, dal} sich die Bear-
beitungswirkung andert. Form, insbesondere
Kantenform, und Oberflache der Garnituren haben
namlich einen Uberragenden Einflul auf den Bearbei-
tungseffekt.

[0005] Es ist daher verstandlich, dad fir die Ent-
wicklung von Garnituren ein betrachtlicher Aufwand
getrieben wird, der sich in der Gestaltung ihrer Form
und in der Auswahl des Materials niederschlagt. Dabei
hat es sich gezeigt, dall Materialien, die fir die Bearbei-
tungselemente besonders geeignet sind, Eigenschaften
haben, die bei ihrer Verwendung fiir den Grundkérper
der Garnitur sehr problematisch sein kénnen. Insbeson-
dere betrifft das Materialien, die sehr hart und sprode
sind und daher nicht die fiir den Grundkdrper notwen-
dige Zahigkeit aufweisen. Ferner sind solche Materia-
lien relativ teuer und aufwendig in der Herstellung und
lassen sich im Vergleich zu normalen metallischen
Werkstoffen nur mit groRem Aufwand bearbeiten.
[0006] Der Grundkoérper eines Bearbeitungswerk-
zeuges stellt die Verbindung der Bearbeitungselemente
zu den Ubrigen Bauteilen, z. B. denen einer Mahima-
schine, her. Wegen der hohen Krafte, die in einer sol-
chen Mahlmaschine auftreten, werden an den
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Grundkoérper besonders hohe Festigkeitsanforderun-
gen gestellt. Es muf} auch mdglich sein, ihn sicher mit
der Mahlmaschine zu befestigen, wozu z.B. hochver-
spannte Schrauben erforderlich sind. Wegen dieser
Anforderungen ist ein besonders festes und zahes
Material erforderlich.

[0007] Aus der DE 196 03 548 A1 ist bereits ein
Verfahren zur Herstellung von Garnituren bekannt, bei
dem diese aus getrennt hergestellten Teilen zusam-
mengefligt werden. Gemal dieser Publikation wird das
sehr aufwendige Hochtemperaturlétverfahren unter
Vakuum oder Klebeverfahren verwendet. Diese an sich
gut geeigneten Verfahren sind jedoch nicht immer
anwendbar, fir manche Anwendung zu teuer oder fiih-
ren bei der Wahl von billigeren Verfahren zu nicht immer
ausreichenden Festigkeiten.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
das Verfahren zur Herstellung von Garnituren so zu
gestalten, daB die Herstellung vereinfacht wird und den-
noch besonders geeignete harte Materialien fir die
Bearbeitungselemente verwendet werden kdnnen.
[0009] Diese Aufgabe wird durch die im Kennzei-
chen des Anspruchs 1 genannten Merkmale geldst.
[0010] Mit Hilfe des Verfahrens ist es mdglich, die
Form des Bearbeitungselementes relativ einfach zu
erzeugen. Vorteilhafterweise wird namlich der Hartstoff-
Korper, der sich leicht bearbeiten laft, schon in die
Form gebracht, die dem spater fertiggestellten Bearbei-
tungselement im wesentlichen entspricht. Erst durch die
Verfestigung, insbesondere Aushartung nach der Pene-
tration mit einem Bindemittel, erhalt das Bearbeitungs-
element die Eigenschaften, die es fir die Verwendung
bendtigt. Die aufwendige Bearbeitung der harten Struk-
turen kann entfallen. In speziellen Ausfiihrungsformen
kann z.B. der Hartstoff ein Hartmetallpulver enthalten
oder aus diesem zusammengepresst sein. Es kann
auch mit einer leicht ausschmelzenden oder ausdamp-
fenden Polymermatrix versehen sein, die die Hohl-
réaume vor dem Penetrieren mit Bindemittel frei gibt.
[0011] Als Bindemittel zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens kann mit Vorteil ein Lot gewahlt werden. Dieses
kann in einer Verbundmasse als Paste aufgetragen
oder in Form von Folien aufgelegt werden. Da sowohl
Hartstoffkorper als auch Bindemittel als Folien oder
Platten vorliegen kdnnen, lassen sie sich mit Vorteil
gemeinsam bearbeiten, also z.B. gemeinsam auf die
gewlinschte Grundrissform zuschneiden. Das Penetrie-
ren und Verbinden mit dem Hartstoff-Korper erfolgt bei
entsprechend hohen Temperaturen, wobei zweckmafi-
gerweise auch der Grundkorper, zumindest an der Kon-
taktflache zum Hartstoff-Korper auf die erforderliche
Loét-Temperatur erwarmt wird. Auf diese Weise entsteht
ein Bearbeitungselement mit homogener Struktur, bei
dem in der Regel keine Hohlrdume mehr vorhanden
sind. Zur besseren Verbindung zwischen Hartstoff-Kor-
per und Grundkdérper kann es zweckmaRig sein, auch
an den Kontaktflachen dieser beiden Fugepartner Bin-
demittel anzubringen. Da in der Regel die Bearbei-
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tungselemente mit Nuten versehen sind (z.B. Kanéle
zwischen Refinermessern) kann es zweckmaRig sein,
MaRnahmen zu treffen, um das dauerhafte Auffillen
dieser Nuten mit Bindemitteln zu verhindern. Entweder
werden die Nuten mit einem Mittel versehen, welches
das Benetzen mit dem Bindemittel verhindert oder sie
werden mit spater zu entfernenden Korpern ausgefiillt.

[0012] Unter Umstanden ist es zweckmaRig, das
Bearbeitungselement in mehreren Schichten aufzu-
bauen, indem mehrere z.B. gleichgeformte Hartstoff-
Kérper nacheinander verarbeitet werden. Dann kdnnte
z.B. in einem ersten Arbeitsschritt ein Hartstoff-Korper
mit dem Grundkérper in Kontakt gebracht und mit dem
Bindemittel so penetriert werden, daf} bereits eine feste
Verbindung zum Grundkérper entsteht. Dann wiirde die
erforderliche Anzahl von weiteren Hartstoff-Kérpern
aufgelegt und mit dem darunter liegenden fertigen Teil
verbunden. Hartstoff-Kérper und Schichten von Binde-
mittel kénnen aber auch als Sandwich geschichtet und
in einem einzigen Vorgang verarbeitet werden.

[0013] Bei den Herstellungsverfahren dieser Art
wird - wie an sich bekannt - fir die Bearbeitungsele-
mente ein anderer Werkstoff verwendet als fir den
Grundkérper. Das hat dann den wesentlichen Vorteil,
daR die Materialauswahl fir die Bearbeitungselemente
abgestimmt wird auf die gewlinschte Bearbeitungstech-
nologie, wahrend das Material des Grundkoérpers in
erster Linie auf seine Festigkeit hin und kostenmaRig
optimiert wird.

[0014] Es besteht such die Mdglichkeit, den unte-
ren Teil der Bearbeitungselemente aus einem anderen
Material, insbesondere dem des Grundkoérpers herzu-
stellen. Dann sind die oberen, hochbeanspruchten Teile
hoch verschleil3fest, wahrend die unteren eher der Frei-
haltung von Kanalen zum Transport des suspendierten
Mahlgutes dienen. Die Garnitur ist so besonders
kostenglinstig herzustellen.

[0015] Die Erfindung wird erlautert anhand von
Zeichnungen. Dabei zeigen:

Fig.1aund1b zwei Verfahrenszustande am Bei-
spiel einer Messergarnitur;

Fig. 2 eine mehrschichtige Anordnung
(vor dem Penetrieren);

Fig. 3 eine kostengtinstige Variante;

Fig.4 Ansicht einer Messergarnitur zur
Fasermahlung.

[0016] Die Fig. 1a zeigt den Teil einer erfindungsge-

maf herzustellenden Mahlgarnitur mit einem plattenfor-
migen Grundkorper 1, auf den ein Hartstoff-Kérper 3,
welcher hier aus einer Vielzahl von Leisten besteht, auf-
gelegt ist. Oberhalb des Hartstoff-Kérpers befindet sich
das noch nicht geschmolzene Bindemittel 4, hier in
Form von einer Schicht, deren Grundriss dem Grund-
riss des Hartstoff-Kérpers 3 weitgehend entspricht.
Gemal Fig. 1 b hat das Bindemittel den Hartstoff-Kor-
per 3 bereits penetriert, so dal® sich sehr feste, leisten-
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férmige Erhebungen 5 gebildet haben, deren Form im
wesentlichen dem Hartstoff-Kérper 3 entspricht. Zwi-
schen den Erhebungen 5 befinden sich Nuten 6. Auf
diese Weise ist erfindungsgemal ein Bearbeitungsele-
ment 2 entstanden, das dem Mahlen von suspendierten
Papierfasern dient. Die Messerhéhe c liegt im Neuzu-
stand zumeist zwischen 3 und 8 mm. Sie kann der Hart-
stoffkdrperhéhe c' der Fig. 1 a im wesentlichen
entsprechen, es kdnnen aber auch beim Penetrieren
mit dem Bindemittel gewisse Formanderungen erfolgt
sein. Messergarnituren kdnnen auch anders ausgefihrt
sein, als hier gezeigt, insbesondere was Messerbreite,
Messerhdhe und Messerwinkel betrifft. Der Vorteil des
erfindungsgemaRen Verfahrens ist gerade, dal eine
sehr leichte Anpassung an die erforderlichen geo-
metrischen Verhéaltnisse bei der Herstellung der Garni-
turen moglich ist.

[0017] Wie bereits erwahnt, kénnen auch mehrere
Harstoff-Kérper Ubereinander gelegt werden, um auf
diese Weise grolere Messerhdhen erzeugen zu kén-
nen. Eine solche Mdglichkeit zeigt die Fig. 2, die dieses
Verfahren nur grundséatzlich andeutet. Dabei wird auch
zwischen zwei aufeinanderliegenden Hartstoff-Korpern
eine Zwischenschicht von Bindemittel eingesetzt. Die
Hartstoffkorperhdhe c¢' bzw. c" kann unterschiedlich
groB sein.

[0018] Eine besonders 6konomische Variante des
Herstellungsverfahrens zeigt die Fig. 3. Bei dieser ist
der Grundkdrper 1' bereits mit Erhebungen versehen,
deren Form und Anordnung im wesentlichen dem
Grundriss des Hartstoff-Kérpers 3 entspricht. Die
Benutzung solcher Messergarnituren zum Mahlen von
Fasern ist namlich in aller Regel nur dann mdglich,
wenn zwischen den Stegen oder Messern noch Kanale
mit einer gewissen Mindesthéhe verbleiben. Das Ver-
schleilen der gesamten Stege beim Mahlen ist also
nicht méglich oder nicht opportun. Aus diesem Grunde
braucht in diesem unteren Bereich der Stege das Mate-
rial auch nicht besonders verschleif3fest zu sein. Im
Gegenteil: Es ist von Vorteil, wenn es zah ist, also so
wie der Grundkérper 1.

[0019] Fig. 4 zeigt exemplarisch eine Mahlgarnitur
in Aufsicht. Man erkennt die Bearbeitungselemente 2,
die eine Vielzahl von Erhebungen 5 und dazwischen lie-
genden Nuten 6 aufweisen und mit dem Grundkérper 1
verbunden sind. Garnituren werden meist als Ringseg-
mente hergestellt und auf einem Garniturtrager 7 zu
Ringflachen kombiniert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Garnituren fiir das
mechanische Bearbeiten, insbesondere Mahlen
von wasserhaltigem Papierfaserstoff, die sich
zusammensetzen aus

- mindestens einem Grundkérper (1, 1') und
- mindestens einem bei Betrieb der Garnitur
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vom Faserstoffmaterial berlhrten Bearbei-
tungselement (2),

dadurch gekennzeichnet,

dafd zunachst ein Hartstoff-Kérper (3) herge-
stellt wird, dessen Form im wesentlichen
zumindest einem Teil des herzustellenden
Bearbeitungselementes (2) entspricht und dal
der Hartstoff-Koérper (3) mit einem Bindemittel
(4) penetriert wird, welches anschlieRend in
dem Hartstoff-Kérper eine feste Verbindung
eingeht.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dal der Hartstoff-Kérper (3) mit dem Grundkérper
(1, 1') bei der Penetration verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dal’ vor dem Penetrieren der Hartstoff-Korper (3)
mit dem Grundkdrper (1, 1') in Kontakt gebracht
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

daf} Bearbeitungselement (2) und Grundkérper (1,
1') aus unterschiedlichen Materialien hergestellt
werden.

Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,

daf der Verbund von Hartstoff-Kérper (3) und Bin-
demittel (4) bei einer Temperatur von mindestens
600° C erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Verbund von Hartstoff-Kérper (3) und Bin-
demittel (4) bei einer Temperatur von mindestens
1000° C erfolgt.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Hartstoff-Kdrper (3) mit bis zum Grundkor-
per (1, 1') reichenden Nuten (6) versehen wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daf als Bindemittel (4) ein metallisches Lot verwen-
det wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dall das Bindemittel (4) vor dem Penetrieren als
Schicht auf den Hartstoff-Kérper (3) aufgebracht
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10.

11.

12,

13.

14,

15.

16.

17.

18.

19.

wird.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Schicht mit der gleichen Grundrissform wie
der Hartstoff-Kérper (3) erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Grundrissform von Hartstoff-Kérper (3) und
Bindemittelschicht vor dem Penetrieren in einem
gemeinsamen Arbeitsgang erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 7 und 9,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Schicht auch an den Stellen aufgebracht
wird, an denen der Hartstoff-Kérper (3) Nuten (6)
aufweist.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Nuten (6) so prapariert werden, daf} darin
keine Verbindung zwischen Bindemittel (4) und
Grundkérper (1, 1') erfolgt.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Hartstoff-Kérper (3) aus Hartstoffkdrnern
mit einer KorngréRe von 3 bis 100 Mikrometer her-
gestellt wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dal} der Hartstoff-Kérper (3) aus Kdérnern herge-
stellt wird, die eine kantige Form haben.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 14,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Hartstoff-Kérper (3) aus Kdérnern herge-
stellt wird, die eine allseits abgerundete Form
haben.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Hartstoff-Korper (3) unter Verwendung von
Hartmetallkérnern erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,

dal® die Hartmetallkbrner im wesentlichen aus
Wolfram-Karbid bestehen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet,
daf der Hartstoff-Korper (3) unter Verwendung von
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Si-Karbid erzeugt wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daf} der Hartstoff-Korper (3) in einem Verbund aus
einer leichter schmelzenden Matrix und Hartstoff-
kérnern erzeugt wird und dal vor oder bei dem
Penetrieren die Matrix entfernt wird und so die
Hohlrdume fur das Bindemittel freigemacht werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18,
dadurch gekennzeichnet,

dal} der Hartstoff-Korper (3) als eine pordse Pak-
kung hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet,

dall das Kornhaufwerk durch Pressen verdichtet
und verfestigt wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR die geometrische Form des fertigen Bearbei-
tungslementes (2) im wesentlichen der des Hart-
stoff-Kdrpers (3) entspricht.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dall die Herstellung der Garnitur in mehreren
Arbeitsschritten erfolgt, wobei die Héhe der Garni-
tur, senkrecht vom Grundkérper ausgehend, stu-
fenweise vergréRert wird, indem mehrere Hartstoff-
Kérper (3) fur denselben Teil des Bearbeitungsele-
mentes verwendet werden.

Verfahren nach Anspruch 24,

dadurch gekennzeichnet,

dall mehrere in Kontakt stehende Hartstoff-Korper
in einem Arbeitsgang durch Penetrieren mit Binde-
mittel miteinander verbunden werden.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR das Bearbeitungselement (2) so aufgebaut
wird, daf® auf einem Grundkérper (1, 1'), sich senk-
recht zu diesem erstreckend, leistenformige Erhe-
bungen (5) gebildet werden, zwischen denen sich
Nuten (6) befinden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 25,
dadurch gekennzeichnet,

dall das Bearbeitungselement so aufgebaut wird,
daf} auf einem Grundkdrper, sich senkrecht zu die-
sem erstreckend, zahnférmige Erhebungen gebil-
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28.

29.

det werden.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daf als Grundkérper (1') ein bereits mit Erhebun-
gen versehenes Teil verwendet wird, wobei die
Erhebungen die gleiche Grundriform wie die des
herzustellenden Bearbeitungselementes haben.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dafl als Grundkérper (1, 1') eine bereits benutzte
und durch Gebrauch abgearbeitete Garnitur ver-
wendet wird.
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