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For defibrering av treflis, som kan vare forbehandlet med
varme og/eller kijemikalier, anvender man sdkalte raffingrer. Disse
anvendes ogsa for maling av cellulose og forskjellige andre slags
mekaniske masser, ndr man ved mekanisk bearbeiding ¢gnsker & utvikle
de papirdannende egenskaper hos disse materialer. Felles for all
slik defibrering eller raffinering er at det ¢gnskede resultat opp-
ndes ved at fibermaterialet blir mekanisk bearbeidet under sin
passasje gjennom raffingren. Denne bearbeiding frembringes derved
at fibermaterialet, etter at det ved hjelp av forskjellige typer
av anordninger er matet inn i raffingren, passerer ut av raffing-
ren gjennom en smal spalte mellom to bearbeidende flater, som for
dette formdl er forsynt med bearbeidende organer i form av bommer
med mellomliggende spor. Ved at den ene og iblant begge flatene
roterer, bearbeides materialet pa gnsket mdte og transporteres av
rotasjonskreftene ut av raffingren. Raffingrene er av typen skive-
raffingrer, men ogsd sdkalte koniske raffingrer kan komme pa tale.
Intensiteten og arten av bearbeiding pd fibermaterialet
bestemmes blant annet av bommenes og sporenes utseende og antall pa
de bearbeidende flater, og dels av spaltens stgrrelse. En viss
gradvis slitasje av de malende flater er uunngaelig. Av praktiske
arsaker er en skiveraffingr derfor utstyrt med utskiftbare male-
elementer. Disse sdkalte malesegmenter skiftes ut etter en viss
tid nar slitasjen er nadd sd langt at det oppstdr prosessforstyr-
relser, eller nar resultatet av raffineringen er utilfredsstillen-
de. Disse malesegmenter gis under fremstillingen et mgnster og en
profil alt etter arten av det arbeide man ¢gnsker & utfgre i raffi-
ngren. Den energi som via de med bommer forsynte malesegmenter
overfgres til fibermaterialet, overfdres dels via bommenes kanter
og dels via bommenes overflater.
Bommene pavirker fibermaterialet med kompresjonskrefter

og skyvekrefter. De stgrste kompresjonskreftene oppstar ndr materi-
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alet klemmes mellom bommenes kanter mens skyvekreftene er store
ndr materialet gnies mellom bommenes flater.

Ved oppdeling av materialet ned til fiberniva, dvs.
frilegging av fibrene, er kompresjonskreftene mest virksomme.
For & utvikle de papirdannende egenskaper hos de frilagte fibre
kreves en ytterligere bearbeiding av fibrene. Denne bearbeiding
har til formdl & splitte opp eller delaminere frilagte fibre.
Bearbeidingen b¢r da skje med skyvekrefter. Altfor hgye kompre-
sjonskrefter pad dette trinn f¢rer lett til at fibrene brekkes
over, hvilket vesentlig forringer de papirdannende egenskaper
hos det raffinerte materiale.

Foreliggende oppfinnelse angdr et maleelement som an-
gitt i ingressen til krav 1. Formdlet med oppfinnelsen er &
komme frem til en utforming av et slikt maleelement som ved raf-
finering av fibermateriale medfgrer en fordeling av kompresjons-
og skyvekrefter, som er meget gunstig for de papirdannende egen-
skaper. Dette oppnds ved de karakteristiske trekk som er angitt
i kravene.

Ifglge oppfinnelsen er det sdledes mulig ved raffine-
ring i ett trinn & frembringe en for papirfremstilling ferdig
masse. .

Oppfinnelsen skal i det fg¢lgende beskrives narmere un-
der henvisning til tegningene, hvor fig. 1 og 2 viser to utfogrel-
sesformer av maleelementet ifglge oppfinnelsen, og fig. 3 - 6 vi-
ser snitt etter linjene III-III. - VI-VI pa fig. 1 og 2.

Malelementet 1 resp. 2 pd fig. 1 resp. 2 er utformet
som malesegment og er bestemt til & festes i en rundtgdende sone
pd en sirkuler skiveformet holder i en skiveraffingr ved hjelp av
bolter som festes i gjengete hull 3 i baksiden av maleelementet.
Maleelementene 1 og 2 er forsynti med en indre matesone 4 med
brede, med stort mellomrom plasserte bommer 5. Denne sone 4 er
hovedsakelig bestemt til 4 mate materialet ut til de etterfepl-
gende malesonene. En viss oppdeling av fibermaterialet foregéar
imidlertid ogsd i denne sonen.

Ifglge fig. 1 etterfplges matesonen 4 av to malesoner
6 og 7. Den indre malesonen 6 er forsynt med et tettere mgnster
av bommer 8 og spor 9 enn den ytre 7, dvs. den indre malesonen
har flere og smalere bommer enn den ytre. Videre er i den indre
malesonen 6 sporene 9 mellom bommenes 8 overflater stgrre enn
bredden av disse bomflater, mens forholdet mellom bommer 10 og
spor 11 er det motsatte i den ytre malescnen 7.

I den indre malesonen 6 kommer fibermaterialet hovedsake-
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lig til & oppdeles til fiberniva ved innvirkning av kompresjons-
krefter. Ettersom de stgrste kompresjonskrefter oppstar nar materi-
alet klemmes mellom bommenes kanter, blir oppdelingen mere effektiv
som f@glge av det tettere mgnster i den indre malesonen 6.

I den ytre malesonen 7 foregdr en ytterligere bearbeiding
av fibrene for utvikling av deres papirdannende egenskaper. Denne
bearbeiding, som hovedsakelig foregar ved gnidning mellom bommenes
flater,effektiviseres gjennom de forholdsvis brede flatene.

vVed denne utformning av malesonene utvikles de papirdan-
nende egenskaper hos fibermaterialet meget gunstig, og raffinerin-
gen 1 ett trinn til en for papirfremstilling ferdig masse lettes.

Ifglge fig. 2 er maleelementet forsynt med en ytterligere
malesone 12, med bommer 13 og spor 14, hvilken malesone er plasert
mellom de to malesoner 6' og 7' med bommer 8! resp. 10' og spor 9!,
resp, 11', som svarer til malesonene pa maleelementet if@glge fig.

1. Bommene 13 og sporene 14 i malesonen har samme bredde og mgn-
sterets tetthet ligger mellom tettheten hos m@gnstrene i malesonene
6' og 7'.

Ved denne utformning av maleelementet oppnaes en mere
suksessiv oppdeling og bearbeiding av fibermaterialet, hvilket i
visse tilfeller kan vare ¢gnskelig.

Det er ogsa tenkelig & endre rekkefglgen mellom maleso- -
nene slik at en malesone med tettere mgnster plaseres utenfor en
malesone med mere glissent m@gnster. Derunder er det imidlertid ve-
sentlig at den ytterste malesonen har bredere bommer enn bommene
i det minste i den foregdende malesonen.

Det kan ogsd vare hensiktsmessig & la sporbredden avta
fra malesone til malesone regnet i materetningen, ettersom transport-
krefteﬁe gker utover som fglge av sentrifugalkraften og dimensjonene
pa fibermaterialet minsker som fglge av bearbeidingen. Dessuten
ville altfor brede spor innebzre en risiko for at i materialet fore-
kommende splinter passerer ut gjennom malespalten.

Det er ogsa mulig & utforme maleelementets siste malesone
helt uten fordypninger og i stedet gi den bearbeidende flaten en
forholdsvis grov struktur. Den skal siledes vere forsynt med mikro-
groper som kan frembringes ved kjemisk eller mekanisk behandling,

f. eks. etsing, elektrolyse eller sliping hvis en egnet legering
anvendes 1 maleelementet,

Den siste malesonen kan ogsd utfgres med en bearbeidende

flate som er forsynt med groper, hensiktsmessig slik plasert at de



~

148560

ikké danner radielt orienterne rekker, men er spredt over flaten

i et mere eller mindre uregelmessig m@gnster. Derved tvinges materi-
alet til & passere over den bearbeidende flaten slik at det ut-
settes for en effektiv gnidning. Gropene kan ha varierende stgrrelse-
og form.

Nar den siste malesonen utformes uten spor kan det vere
tilstrekkelig om det ene av to samvirkende maleelementer er av
samme konstruksjon, mens det andre er forsynt med bommer og spor,
hvilket letter damptfansporten gjennom malespalten. Hvis damptran-
sporten ikke vanskeliggjgres altfor meget, kan imidlertid ogsd det
andre maleelementet vare uten spor.

Oppfinnelsen er naturligvis ikke begrenset til den oven-
for beskrevne utfgrelsesform, men kan varieres innenfor rammen av

patentkravene.

Patentkrayvw

1. Maleelement bestemt for raffinering av fibermateriale,
hvilket element er forsynt med bearbeidende organer som er an-
ordnet i forskjellige malesoner sett i materialets materetning,
og som omfatter bearbeidende flater og fordypninger mellom dis-
se, idet forholdet mellom de bearbeidende organers bearbeidende
flate og fordypningene mellom disse i den siste malesonen (7, 7')
er stgrre enn tilsvarende forhold i en foregdende malesone,
karakteriserxrt ved at antallet bearbeidende organer
i den siste malesone (7, 7') er mindre enn i en foregdende

malesone (6, 6', 12).

~

Z. Maleelement som angitt i krav 1, karakterisert

ved at de bearbeidende organer har form av bommer med mellomlig-

gende spor, hvorunder bommene (10, 10') i den siste malesone
(7, 7') er bredere enn sporene (11, 11') mens bommene (8, 8') ‘
i i det minste &n foregdende malesone (6, 6') er smalere enn

sporene (9, 9').

3. Maleelement som angitt i krav 2, karakterisert
ved at sporenes bredde avtar fra malesone til malesone i mate-

rialets materetning.

4. Maleelement som angitt i krav 1, karakterisert
ved at den siste malesonen er utformet wmed en bearbeidende flate

med et uregelmessig mgnster av fordypninger.
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