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Zusammenfassung

Trommelpulper (1), der eine drehbare Trommel (2) umfasst,
die ein Aufldseteil (7) zum Aufldsen f£Ur ein in den
Trommelpulper (1) zugefidhrtes, in einer
Fasermassesuspension enthaltenes Fasermaterial und ein
Waschteil (8) zur Rlckgewinnung von Fasern aus dem im
Aufldseteil (7) aufgeldsten Fasermaterial sowie ein
Eindickteil (6) zum Steigern der Stoffdichte der in den
Trommelpulper (1) zugefluhrten Fasermassesuspension umfasst.
Aufierdem ein Pulpersystem (17) und ein Verfahren zum

Aufldsen von Fasermaterial.

Fig. 1)
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Hintergrund der Erfindung

Die Erfindung ist mit der Behandlung von Fasermaterial und
insbesondere Sekunddrfasermaterial fur die Herstellung von
Papier oder Karton sowie mit einem bei der Behandlung von
Fasermaterial zu verwendenden Pulpersystem zum Aufldsen von

Fasermaterial verbunden.

Zur Wiederverwendung von Sekundadrfasermaterial, wie zum
Beispiel von Altkarton oder vermischtem Altpapier, wird das
Sekundidrfasermaterial fir die Herstellung von Papier oder
Karton aufgeldst. Das Aufldsen von Sekundiarfasermaterial
erfolgt typischerweise im Pulpersystem, zu dem mindestens
ein Hauptpulper gehdért, in den das Fasermaterial gefdrdert
wird. Das Fasermaterial wird im Hauptpulper aufgeldst und
mit dem in den Hauptpulper zuzugebenden Wasser vermischt,
um eine Mischung aus Fasermaterial und Wasser, d.h. eine
Fasermassesuspension, zu bilden. Am Boden des Hauptpulpers
ist eine Siebplatte vorhanden; ein durch diese Siebplatte
gelangtes Akzept, d.h. flir die Herstellung von Papier oder
Karton akzeptierbarer FaserrlGckstand, wird anschliefiend
einem Weiterverarbeitungsprozess fiur die
Fasermassesuspension zugefiihrt, und der nicht durch die
Siebplatte gelangte Anteil der Fasermassesuspension, d.h.
ein Rejekt, das groéfiere Verunreinigungen als die von der
Lochgrofie der Siebplatte bestimmte Gréfe, in der Hauptsache
Kunststoff, und die Verunreinigungen umgebende oder an
diesen anhaftende oder in diesen verfangene Fasern,
Faserknoten und nicht aufgeldstes Fasermaterial enthdlt,
wird typischerweise weiter mindestens in einen

Sekundarpulper geleitet, um das Rejekt weiter zu behandeln.
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Als Sekunddrpulper wird typischerweise zum Beispiel ein
sortierender und zerfasernder Pulper benutzt, in dem eine
Sortierung und Aufldésung des in der Fasermassesuspension
enthaltenen Fasermaterials mittels eines Rotors und einer
Siebplatte erfolgt. Ein solcher Sekundidrpulper kann in der
Horizontalen oder alternativ in der Vertikalen oder in
einer anderen Stellung positioniert sein und hat vom
Aufldsungsyaum her die Foxrm eines Zylinders, eines Kegels
oder ist ein Pulper mit einer gebogenen Wandungsform, in
dem eine flachenfdrmige oder konische Siebplatte vorhanden
sein kann, an deren Aufldsungsraumseite ein drehbarer Rotor
angeordnet ist. Ein Missstand eines solchen mit einem Rotor
und einer Siebplatte ausgerlisteten Sekunddrpulpers ist
jedoch dessen ziemlich geringe Sortierkapazitat, wobei fir
die Behandlung des Rejekts in einem Hauptpulper in der
Praxis mehrere Sekunddrpulper der angefihrten Art bendtigt
werden. Ein weiterer Missstand des betreffenden mit einem
Rotor und einer Siebplatte ausgerlsteten Sekundarpulpers
liegt darin, dass dessen Rotor Kunststoffmaterial bzw. eine
Kunststofffolie in kleine Stlckchen zerkleinert, was eine
Abscheidung des Kunststoffs beeintrachtigt und ein
Weitergelangen des Kunststoffs verursachen kann und so
Probleme beil der Herstellung von Papier oder Karton

hervorruft.

In einigen Fallen wurde als Sekundarpulper auch ein mit
einer drehbaren Trommel ausgeristeter Trommelpulper
verwendet, dessen Trommel ein Aufldseteil zum Aufldsen und
weiteren Pulpieren fliir das vom Hauptpulper in den

Trommelpulper zugefihrte, in der Fasermassesuspension
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enthaltene Fasermaterial sowie ein Waschteil zur
Ruckgewinnung von Fasern aus dem im Aufldseteil aufgeldsten
Fasermaterial umfasst. Hierbei wird also das aus dem
Hauptpulper in den Trommelpulper zugefilhrte Fasermaterial
im Aufldéseteil des Trommelpulpers weiter aufgeldst und im
Waschteil des Trommelpulpers wird das im Aufldseteil des
Trommelpulpers weiter aufgeldste Fasermaterial gewaschen,

um die rUckgewonnenen Fasern von diesem abzuscheiden.

Der Vorteil eines Trommelpulpers ist dessen typischerweise
hohe Sortierkapazitdt, aber die Abhangigkeit der
Aufldésungseffektivitdt von der Stoffdichte der in den
Trommelpulper zugefilhrten Fasermassesuspension stellt eine
Beeintradchtigung dar. Um eine gute Aufldésungseffektivitdt
und ein gutes Aufldsungsergebnis zustande zu bringen,
sollte die Stoffdichte der in den Trommelpulper zugefihrten
Fasermassesuspension mindestens 8 bis 10 % betragen,
bevorzugt etwa 15 %. Diese Werte der Stoffdichte liegen
beim Aufldsen von sehr schwierig aufzuldsenden
Sekundirfasermaterialen jedoch zu hoch, wie zum Beispiel
von Altkarton, wobei die Stoffdichte der
Fasermassesuspension im Hauptpulper zum Beispiel nur 3 bis
6 % bertragen kann. Hierbei ist man gezwungen, als
Sekundarpulper von der Sortierkapazitat her schwachere,
vorstehend genannte, mit einem Rotor und einer Siebplatte

ausgerUstete Sekundarpulper zu verwenden.

Kurzbeschreibung der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, einen neuartigen

Trommelpulper sowie ein Pulpersystem und ein Verfahren zum
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Aufldsen von Fasermaterial zu schaffen.

Fur einen Trommelpulper nach der Erfindung ist
charakteristisch, dass die Trommel des Trommelpulpers ein
Eindickteil umfasst, um die Stoffdichte einer in den
Trommelpulper zugeflihrten Fasermassesuspension zu steigern,
wobei das Eindickteil in der Trommel des Trommelpulpers in
Strémungsrichtung der Fasermassesuspension auf der Seite
des oberen Stroms in Hinsicht auf ein Aufldseteil in der
Trommel des Trommelpulpers angeordnet ist. Fir ein
Pulpersystem nach der Erfindung ist charakteristisch, dass
ein Sekunddrpulper ein Trommelpulper ist, der eine drehbare
Trommel umfasst und die Trommel ein Aufldseteil zum
Auflésen flr das in den Trommelpulper zugefihrte, in der
Fasermassesuspension enthaltene Fasermaterial, ein
Waschteil zur RUckgewinnung der Fasern aus dem im
Aufléseteil aufgeldsten Fasermaterial und ein Eindickteil
umfasst, um die Stoffdichte einer in den Trommelpulper
zugefilhrten Fasermassesuspension zu steigern, wobei das
Eindickteil in der Trommel des Trommelpulpers in Richtung
der Fasermassesuspension auf der Seite des oberen Stroms in
Hinsicht auf das Aufldseteil in der Trommel des

Trommelpulpers angeordnet ist.

Fiir ein Verfahren nach der Erfindung zum Aufldésen von
Fasermaterial ist charakteristisch, dass vor dem Aufldsen
des in der Fasermassesuspension enthaltenen Fasermaterials
die Steoffdichte der Fasermassesuspension gesteigert wird,
indem im Eindickteil in der Trommel des Trommelpulpers
Wasser aus der Fasermassesuspension entfernt wird, wobei

das Eindickteil in der Trommel des Trommelpulpers in
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Richtung der Strémungsrichtung der Fasermassesuspension auf
der Seite des oberen Stroms in Hinsicht auf ein Aufléseteil

in der Trommel des Trommelpulpers angeordnet ist.

Der Trommelpulper umfasst eine drehbare Trommel und die
Trommel umfasst ein Aufldseteil zum Aufldsen flr das in den
Trommelpulper zugefihrte, in der Fasermassesuspension
enthaltene Fasermaterial, und ein Waschteil zur
Rickgewinnung von Fasern aus dem im Aufldseteil aufgeldsten
Fasermaterial sowie ein Eindickteil, um die Stoffdichte
einer in den Trommelpulper zugeflhrten Fasermassesuspension
zu steigern, wobei das Eindickteil in der Trommel des
Trommelpulpers in Richtung der Fasermassesuspension auf der
Seite des oberen Stroms in Hinsicht auf das Aufléseteil in
der Trommel des Trommelpulpers angeordnet ist. Infolge des
im Trommelpulper vorhandenen Eindickteils kann der
Trommelpulper als Sekunddrpulper, d.h. als ein die
Weiterverarbeitung des Rejekts aus dem Hauptpulper
durchfihrender Pulper flUr einen solchen Hauptpulper
verwendet werden, in dem das Fasermaterial bei einer sehr
niedrigen Stoffdichte zerfasert wird, zum Beispiel bei
einer Stoffdichte wvon nur 3 bis 6 %, wobei infolge des
Eindickteils im Trommelpulper die Stoffdichte der in das
Aufléseteil im Trommelpulper gelangenden
Fasermassesuspension auf eine fir die Funktion des
Aufldseteils im Trommelpulper bevorzugten Stoffdichte von

etwa 8 bis 18 % gesteigert werden kann.

Einige Ausfihrungsformen des Trommelpulpers und des
Pulpersystems sowie des verwendeten Verfahrens fir die

Aufldsung des Fasermaterials sind in den unselbstdndigen
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Ansprluchen dargestellt.

Kurzbeschreibung der Figuren

Die Erfindung wird jetzt naher im Zusammenhang mit
bevorzugten Ausfihrungsformen unter Verweis auf die

beigefligten Skizzen erlautert, wobei

Fig. 1 einen Trommelpulper schematisch von der Seite

gesehen darstellt,

Fig. 2 ein Pulpersystem schematisch von der Seite gesehen

darstellt, und

Fig. 3 ein zweites Pulpersystem schematisch von der Seite

gesehen darstellt.

Detaillierte Beschreibung der Erfindung

In Fig. 1 ist schematisch von der Seite gesehen und sehr
vereinfacht ein Trommelpulper 1 dargestellt, der eine
drehbare Trommel 2 aufweist. Im Trommelpulper 1 ist ein
Zufithrblock 4 angeordnet, Uber den eine Mischung von
Fasermassesuspension bzw. von aufzuldsendem Material und
Wasser in den Trommelpulper 1 zugefihrt wird. In der
Trommel 2 des Trommelpulpers 1 ist ein zum Zufihrblock 4
hin gerichtetes Zufuhrende 3 angeordnet, Uber das die in
den Trommelpulper 1 zuzufithrende Fasermassesuspension in
das Innere dexr Trommel 2 gelangt. Am entgegengesetzten Ende
der Trommel 2 ist ein Abfuhrende 5 angeordnet, Uber das ein

vom Trommelpulper 1 abgestofiener Rejektrickstand aus dem
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Inneren der Trommel 2 zur weiteren Verarbeitung entfernt

wird.

Das im Trommelpulper 1 in der Fasermassesuspension
enthaltene Fasermaterial wird aufgeldst. Allgemein wird das
Fasermaterial im Trommelpulper 1 in der Weise aufgeldst,
dass die im Wesentlichen in horizontaler Richtung, wie in
Fig. 1 dargestellt, oder vom Zufuhrende 3 zum Abfuhrende 5
hin schwach nach unten geneigt angeordnete Trommel 2 sich
um ihre Achse dreht, wobei das in das Innere der Trommel 2
zugefiuhrte Fasermaterial mit dem Drehen der Trommel 2 nach
oben steigt und in irgendeiner Phase auf den Boden der
Trommel 2 £&11lt, und sich gleichzeitig in Fasern auflést.
Die Bemessung der Trommel 2 und der Drehgeschwindigkeit
wird entsprechend einer fur den Trommelpulper 1
vorgesehenen Kapazitdt in der Welse ausgelegt, dass das an
das Zufuhrende 3 der Trommel 2 zugefihrte Material beim
Gelangen an das Abfuhrende 5 der Trommel 2 gut zerfasert
ist. Der Klarheit halber sind in Fig. 1 keine zum Drehen

der Trommel 2 bendtigte Vorrichtungen dargestellt.

Zur Trommel 2 des Trommelpulpers 1 nach Fig. 1 gehdrt in
Strémungsrichtung der Fasermassesuspension ein Eindickteil
6 zum Eindicken der in den Trommelpulper 1 zugefuhrten
Fasermassesuspension oder zum Erhdhen der Stoffdichte, das
dem Eindickteil 6 folgende Auflédseteil 7 zum Aufldsen des
in der Fasermassesuspension enthaltenen Fasermaterials oder
zum Pulpieren bzw. Lésen bzw. Befreien von dem in der
Fasermassesuspension sonst vorhandenen Material, und das
Waschteil 8 zur RlUckgewinnung von Faserxrn aus dem im

Auflosetell 7 aufgeldsten Fasermaterial.
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Die in den Trommelpulper 1 zuzufihrende
Fasermassesuspension gelangt ldber den Zufihrblock 4 und das
Zufuhrende 3 der Trommel 2 in das Eindickteil 6 in der
Trommel 2., Der Mantel 9 an der Trommel 2 im Eindickteil 6
in der Trommel 2 ist nicht geschlosgen, sondern in diesem
sind Offnungen 10 vorhanden, Uber die Flussigkeit bzw.
Wasser aus der in die Trommel 2 zuzuflhrenden
Fasermassesuspension entfernt wird, was die Stoffdichte der
im Eindickteil 6 in der Trommel 2 vorhandenen
Fasermassesuspension steigert. Unterhalb des Eindickteils 6
befindet sich im Trommelpulper 1 ein Filterbecken 24, in
das das im Eindickteil 6 aus dem Trommelpulper 1 entfernte

Wagser und die darin enthaltenen Fasern gelangen.

Das in das im Eindickteil 6 im Trommelpulper 1 vorhandene
Filterbecken 24 abzuscheidende Wasser und das mit diesem
abzuscheidende Fasermaterial kdénnen zum Beispiel im
gleichen Pulpersystem einem vor dem Trommelpulper 1
vorhandenen Hauptpulper zurickgefihrt werden, was
schematisch in den Fig. 2 und 3 mit Hilfe eines Pfeils 25
dargestellt ist. Alternativ kann diese hauptsdchlich aus
Wasser bestehende Suspension auch im nachstehend zu
behandelnden Waschteil 8 im Trommelpulper 1 verwendet bzw.
zur weiteren Verarbeitung in den gleichen Prozess mit dem
Akzept des Hauptpulpers geflhrt werden. Deshalb wird die
GréBe der Offnungen 10 im Eindickteil 6 in der Weise
gewahlt, dass durch die Offnungen 10 mdéglichst wenige

Verunreinigungen in das Filterbecken 24 gelangen.

In der in Fig. 1 schematisch dargestellten Ausfihrungsform
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sind die Offnungen 10 rund, aber die Form der Offnungen 10
kann auch auf vielerlei Art und Weise variieren. Die

Offrniungen 10 kénnen somit auch spaltartige Offnungen sein.

Sind die Offnungen 10 im Eindickteil 6 im Trommelpulper 1
rund, kann fur die runden Offnungen zum Beispiel ein
Durchmesser von 5 bis 25 mm gewdahlt werden, bevorzugt 15
bis 25 mm und weiter bevorzugt 18 bis 22 mm. Die Offnungen
10 kdénnen entweder eine gleiche oder unterschiedliche Gréfe
aufweisen. Die Offnungen 10 im Eindickteil 6 im
Trommelpulper 1 kénnen auch aus ldnglichen Offnungen
gebildet werden. Langliche Offnungen kénnen durch
Herstellung des Eindickteils im Trommelpulper aus Drdahten
in Umfangs- oder Achsrichtung und diese stutzenden
Abstitzgestangen oder einfacher durch maschinelles
Bearbeiten der an der Manteloberfliche des Eindickteils
sich bildenden Spalte oder Offnungen in Umfangs-, Achs-
oder einer anderen Richtung gebildet werden. Die Breite der
lidnglichen Offnungen oder Spalte kann zum Beispiel 2 bis 12
mm betragen, bevorzugt 3 bis 8 mm. Je gréRer die Offnungen
sind, desto effektiver kann die Flissigkeit aus der
Fasermassesuspension entfernt und somit die Stoffdichte der
Fasermassesuspension gesteigert wexden. Durch ein
angemessenes Begrenzen der Offnungsgréfle kann jedoch das
Gelangen von beeintrachtigenden grofiformatigen
Verunreinigungen in das Filterbecken 24 verhindert werden.
Die Lange der maschinell bearbeiteten langlichen Offnungen
wird aufgrund von Festigkeitsaspekten, die den Mantel
betreffen, in dexr Weise gewahlt, dass die konstruktionelle
Festigkeit des Mantels sichergestellt wird. Durch die Wahl

von ausreichend schmalen Spalten kann das Gelangen von
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nicht erwlinschten Rejektstoffen, wie zum Beispiel von
Styroporstickchen, durch die Offnungen hindurch in das

Filterbecken verhindert werden.

Die Fasermassesuspension fliefft vom Eindickteil 6 in der
Trommel 2 im Trommelpulper 1 weiter zum Aufldseteil 7 in
der Trommel 2. Das Eindickteil 6 ist in Hinsicht auf das
Auflbseteil 7 also in der inneren Strdmungsrichtung der
Fasermassesuspension im Trommelpulper 1 an der Seite des
oberen Stroms des Aufldseteils 7 unmittelbar vor dem
Aufloseteil 7 angeordnet. Der Mantel 9 der Trommel 2 ist im
Aufldseteil 7 der Trommel 2 zusammenhdngend und die Trommel
2 kann an der Innenseite der Trommel 2 am Mantel 2 der
Trommel 2 befestigte Ausleger 11 bzw. Hebezeuge 11
umfassen. Die an der Innenfliche der Trommel 2 vorhandenen
Ausleger 11 bewegen beim Drehen der Trommel 2 das zu
pulpierende Material mit dexr Trommel 2 mit nach oben, bis
das zu pulpierende Material zurlck auf den Boden der
Trommel 2 f&llt. Beim Herunterfallen 1lést sich das zu
pulpierende Material auf bzw. lédst sich beil jedem
Herunterfallen durch die Aufprallwirkung immer mehr. Ein
Teil des Auflésens des zu pulpierenden Materials erfolgt
auch infolge einer gegenseitigen Reibung der Fasern beim
Drehen der Trommel 2. Mit dem Aufldseteil 7 im
Trommelpulper 1 wird angestrebt, den auf das Fasermaterial
gerichteten Pulpierungseffekt abzuschliefen, indem auch die
letzten Faserknoten aus den in der Fasermassesuspension

vorhandenen Verunreinigungen geldst werden.

Zum Bewegen des zu pulpierenden Materials an der Trommel 2

entlang aus der Richtung des Zufuhrendes 3 weiter in
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Richtung des Abfuhrendes 5 kdnnen die Ausleger 11 wie in
Fig. 1 schematisch dargestellt schienenartig und in
schrager Stellung angeordnet in der Weise ausgefiihrt
werden, dass die Ausleger 11 dazu neigen, beim Drehen der
Trommel 2 das Material vom Zufuhrende 3 in Richtung des
Abfuhrendes 5 zu bewegen. Alternativ oder zusdtzlich kann
die Trommel 2 leicht nach vorne geneigt in der Weise
gelagert sein, dass das Abfuhrende 5 der Trommel 2 etwas
niedriger als das Zufuhrende 3 der Trommel 2 liegt, wobei
das zu pulpierende Material beim Herunterfallen von der
Innenfladche der Trommel 2 in La&ngsrichtung der Trommel 2 in
Hinsicht auf die Trommel eine Strecke weliter herunterfallt.
Die Trommel 2 kann auch etwas in Gegenrichtung oder nach
hinten in der Weise geneigt sein, dass das Zufuhrende 3 der
Trommel 2 etwas niedriger als das Abfuhrende 5 der Trommel
2 liegt, wobei die nach Fig. 2 schrdg angeordneten Ausleger
11 bzw. Hebezeuge 11 das zu behandelnde Material jedoch
welter nach vorne transportieren als ein Neigen der Trommel
2 dieses nach hinten bewegt. Der Neigungswinkel der Trommel
2 kann somit zwischen -5° und 5°¢ liegen, wobei die negative
Gradzahl ein Neigen der Trommel 2 nach hinten und der
positive Neigungswinkel ein Neigen der Trommel 2 nach vorne
bedeutet. An der Innenfldche der Trommel 2 kdénnen auch in
deren Querrichtung die Innenfldche der Trommel 2 umlaufende
ringférmige Zwischenplatten 12 angeordnet sein, die eine zu
schnelle 3Strdmung der in die Trommel 2 zugefihrten
Fagermassesuspension durch die Trommel 2 hindurch

begrenzen.

Im Eindickteil der Trommel 2 kénnen auch den Auslegern 11

bzw. Hebezeugen 11 adhnliche Ausleger 26 bzw. Hebezeuge 26
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positioniert werden. Die Hebezeuge 26 effektivieren das
Eindicken der Fasermassesuspension, da diese das zu
behandelnde Material aufplustern und das Material von der
Wandung der Trommel 2 1dsen, wobel eine freie Wasser-Faser-
Mischung Uber die Offnungen 10 aus der Trommel 2 entfernt
werden kann. Aufierdem kann mit den Hebezeugen 26 eine
Transportwirkung oder deren Effektivierung vom Zufuhrende 3
der Trommel 2 hin zum Abfuhrende 5 der Trommel 2 erzielt

werden.

Die Fasermassesuspension fliefit vom Aufldseteil 7 in der
Trommel 2 im Trommelpulper 1 weilter zum Waschteil 8 in der
Trommel 2, in dem der Faserstoff von dem an der Innenseite
der Trommel 2 verbleibenden Rejektmaterial weggewaschen
wird. Das Waschteil 8 kann zum Beispiel als Siebzylinder
ausgefiuhrt werden. Im Waschteil 8 sind im Mantel 9 der
Trommel 2 Sortierdéffnungen 13 bzw. -spalte 13 vorhanden,
durch welche hindurch sich die durch die Gréfe der
Sortierdffnungen 13 bzw.

-gpalte 13 in der Grdfe festgelegten Fasern und das Wasser
als akzeptierte Fraktionen, d.h. als Akzept, in das
unterhalb des Waschteils 8 vorhandene Akzeptbecken 14
bewegen. Das Abscheiden der im Waschteil 8 akzeptierten
Fasern vom Ubrigen Anteil der Fasermassesuspension kann
gesteigert werden, indem zum Beispiel Wasser im Waschteil
entweder als permanente oder periodische Wasserstrahlen 16
mit Dlsen 15 der Fasermassesuspension zugefihrt wurde. Der
Teil des Fasermaterials und des mit diesem mit gelangten
anderen Materials, wie zum Beispiel verschiedenartige
Verunreinigungen, welche nicht durch die Sortierdffnungen

13 bzw. -spalte 13 des Waschteils 8 hindurch gelangen,
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werden nach dem Waschtell 8 aus dem Abfuhrende 5 der
Trommel 2 zum Beispiel als aus dem Prozess entsorgt

ausgeleitet.

Der Durchmesser der von der Form her runden
Sortierdéffnungen 13 im Waschteil 8 im Trommelpulper 1 kann
zum Belspiel 5 bis 15 mm betragen, bevorzugt 6 big 12 mm.
Die Sortierdffnungen im Waschteil kénnen auf der gesamten
Lange des Waschteils gleich grof? sein. Die Sortier&ffnungen
kénnen auch in der Weise angeordnet werden, dass diese vom
Zufuhrende der Trommel zum Abfuhrende hin kleiner werden.
Die Sortierdffnungen kdnnen anfangs zum Beispiel einen
Durchmesser von 8 bis 12 mm aufweisen und sich von da ab
auf einen Durchmesser von 7 bis 11 mm und weiter auf einen
Durchmesser von 6 bis 10 mm verkleinern. Die Stoffdichte
des vom Aufléseteil zum Waschteil gelangenden Materials ist
am Anfang des Waschteils hoch; aus diesem Grund es
vorteilhaft, dass die Durchmesser der Sortierdffnungen am
Anfangsstlick des Waschteils groff sind. Wenn die Stoffdichte
des Materials im Waschteil vom Anfangsstick des Waschteils
zum Ende des Waschteils hin abnimmt, kann der Durchmesser
der Sortierdffnungen verringert werden. Die Groéfie der
Sortierdffnungen wird in der Weise gewahlt, dass diese
offen bleiben, d.h. deren Verstopfung vermieden wird, und
Uber diese entsprechend das Strdémen des akzeptierten
Materialriickstandes, d.h. des ARkzeptmaterials, erfolgt und
das Stromen des zum Rejekt gehdrenden Materials lber diese
vermieden wird. Die Sortierdéffnungen des Waschteils kdnnen
in regelmafigen Reihen oder Figuren angeordnet oder
unregelmdfig positioniert werden. Die Sortierdffnungen des

Waschteils kénnen zum Beispiel Reihen in Achsrichtung oder
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Umfangsrichtung der Trommel oder Reihen in anderen

Richtungen bilden.

Die Offnungen des Eindick- und Waschteils kénnen in der
Weise hergestellt werden, dass sich der Durchmesser einer
Offnung nicht in Dickerichtung des Mantels &ndert. Die
Offnungen kdénnen auch als doppelt gebohrte Lécher in der
Weise ausgeflihrt werden, dass an der Innenseite der Trommel
kleinere L&cher und an der Auftenseite grdfRere Lécher
gebohxt werden. Wenn ein von dexr Aufienseite zu bohrendes
Loch mit einem gréferen Durchmesser nicht durchgebohrt
wird, so bestimmt die von der Innenseite der Trommel
vorzunehmende Bohrung den kleinsten Durchmesser des Loches.
Wird die Offnung auf diese Weise sich in Strémungsrichtung
vergroRernd hergestellt, so verbessert sich die
Durchlidssigkeit der Offnung und vermindert sich die Neigung
zum Verstopfen verglichen mit einer Offnung, deren
Durchmesser sich nicht mit der Wandungsdicke der Trommel

andert.

Die Lécher bzw. Offnungen im Eindick- und Waschteil kdénnen
in radialer Richtung oder in einer schragen Lage zur
radialen Richtung ausgefuhrt werden. Mit einer schrégen
Richtung einer Offnung kann die Offnung zum Beispiel an der
ansteigenden Seite der Trommel mehr in Richtung der
Bewegung des von den Hebezeugen herunterfallenden Materials
gerichtet werden, d.h. in Richtung der Schwerkraft, wobei
die Durchléassigkeit der Trommel um einiges effektiviert
werden kann, verglichen mit einer O&ffnung bzw. einem Loch,

das eine radiale Richtung aufweisen wirde,
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Anstelle der von der Form her runden Sortierdffnungen oder
zusdtzlich zu diesen kdénnen im Waschteil langliche

Of fnungen vorhanden sein, die durch mechanische Bearbeitung
oder von Drahtprofilen und zwischen diesen gebildeten
Spalte gebildet wurden. Die Breite der langlichen
Sortierdffnungen oder Spalte im Waschteil kann zum Beispiel
2 bis 10 mm betragen, bevorzugt 3 bis 8 mm. Ein Spalt wird
so grofd gewahlt, dass eine Verstopfung vermieden wird, und
s0 klein gewdhlt, dass die zum Rejekt gehdrenden
Verunreinigungen nicht durch diese gelangen. Das Maf® fur
die Spalte wird dem zu behandelnden Material entsprechend

gewdhlt.

Auch im Waschteil 8 in der Trommel 2 im Trommelpulper 1
sind Ausleger 27 bzw. Hebezeuge 27 vorhanden. Die Hebezeuge
27 heben und mischen das zu behandelnde Material, wobei die
Strémung des Fasermaterials zum Akzept gesteigert wird.
Diese Effektivierung wird wiederum dadurch hervorgerufen,
dass die Waschstrahlen aus mehreren Richtungen und
gleichméRiger auf das zu behandelnde Material gerichtet

sind.

Der im Waschteil 8 in das Akzeptbecken 14 gelangte
akzeptierte Anteil der Fasermassesuspension, d.h. das
Akzept des Trommelpulpers 1, kann zum Beispiel im gleichen
Pulpersystem einem vor dem Trommelpulper 1 vorhandenen
Hauptpulper zurlickgeflihrt werden. Alternativ kann das
genannte Akzept zur gleichen Weiterverarbeitung der
Fasersuspension flir die Papierherstellung geleitet werden,
zu der das Akzept des Hauptpulpers geleitet wird. Das

Akzept des Trommelpulpers kann auch vor dessen Leitung in



den gleichen Prozess mit dem Akzept des Hauptpulpers zu

einer Sonderbehandlung geleitet werden.

Der Trommelpulper 1 nach Fig. 1 weicht von den frther
bekannten Trommelpulpern in der Weise ab, dass dieser ein
vor dem Aufldseteil 7 zu positionierendes Eindickteil 6
aufweist und in diesem Eindickteil 6 zum Steigern der
Stoffdichte der Fasermassesuspension Wassexy aus der in die
Trommel 2 im Trommelpulper 1 zuzuflihrenden
Fasermassesuspension entfernt wird. Aufgrund des im
Trommelpulper 1 nach Fig. 1 vorhandenen Eindickteils 6 kann
der Trommelpulper 1 als Sekundarpulper, d.h. als ein die
Weiterverarbeitung des Rejekts aus dem Hauptpulper
durchzuflihrender Pulper fur einen sclchen Hauptpulper
verwendet werden, in dem das Fasermaterial bei einer sgehr
niedrigen Stoffdichte zerfasert wird, zum Beispiel bei
einer Stoffdichte von 3 bis 6 %, wobeli dank des
Eindickteils im 6 Trommelpulper 1 die Stoffdichte der in
das Aufldseteil 7 im Trommelpulper 1 gelangenden
Fasermassesuspension trotzdem auf einen f£ir die Funktion
des Aufldseteils 7 im Trommelpulper 1 bevorzugten Bereich
von 8 bis 18 % gesteigert werden kann. Die Stoffdichte der
Fasermassesuspension im Waschteil 8 im Trommelpulper 1
sinkt durch das in die Fasermassesuspension zu spritzende

[]

Wasser auf etwa 2 bis 5 %.

Einiges an Fasermaterial kann alsc im Eindickteil des
Trommelpulpers ruckgewonnen werden. Hauptsdchlich erfolgt
die RUckgewinnung von Fasermaterial durch den Trommelpulper
jedoch erxst im Waschteil, was dadurch verursacht wird, dass

das Fasermaterial erst im Aufldseteil im Trommelpulper
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ordentlich vom Ubrigen Rejektmaterial geldst und auferdem
das aufgeldste oder befreite Fasermaterial in so
dispergierten Faserrxickstdnden oder Faserteilen erhalten
werden kann, dass es durch die Offnungen der Sortierfliche

des Waschteils im Trommelpulper hindurch abgeschieden wird.

Der Durchmesser der Trommel 2 im Trommelpulper 1 betragt
bevorzugt 2 bis & m. Dexr Durchmesser der Trommel 2 wird
allgemein auf der gesamten Lange der Trommel gleich
bleibend gewdhlt. Der Durchmesser der Trommel kann auch in
der Weise gewahlt werden, dass dieser auf der Linge der
verschiedenen Teile unterschiedlich oder auf der Lange der
Trommel sogar standig verédnderlich ist. Die Lange des
Eindickteils in der Trommel 2 betrdgt bevorzugt 1 - 15 m,
die Lange des Aufldseteils bevorzugt 3 bis 25 m und die
Linge des Waschteils 2 bis 20 m. Die Gesamtlange der
Trommel 2 im Trommelpulper 1 betragt bevorzugt 10 bis 60 m.
Der Durchmessey der Trommel und die Langen der Teile der
Trommel werden aufgrund des zu behandelnden Materials so
gewahlt, dass der Faserstoff abgeschieden, aufgeldst und
von dem in den Trommelpulper zuzufihrenden Rejektmaterial
des Hauptpulpers ruckgewonnen werden kann, und dass mit dem
Trommelpulper die gewunschte Produktionskapazitat erreicht
wird. Die Stoffdichte betrdgt bevorzugt 15 bis 35 % von der
Lange der Trommel 2, das Aufldseteil 30 bis 50 % von der
Lange der Trommel 2 und das Waschteil 25 bis 45 % von der

Lange der Trommel 2.

In Fig. 2 ist ein Pulpersystem 17 schematisch von der Seite
gesehen dargestellt. Zu einem Pulpersystem nach Fig. 2

gehdért ein Hauptpulper 18 und ein mit diesem in Serie
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geschalteter, flr die Verarbeitung des Rejekts im
Hauptpulper 18 zu verwendender Trommelpulper 1. Im
Hauptpulper 18 wird durch Mischen veon Wasser und
Fasermaterial miteinander eine Fasermassesuspension
gebildet. Die Zufihrung von Wasser in den Hauptpulper 18
ist in Fig. 2 mit einem Pfeil W und die Zuflhrung von
Fasermaterial in den Hauptpulper 18 mit einem Pfeil FM
dargestellt. Das Fasermaterial kann dem Hauptpulper 1 zum
Reispiel als ganze Ballen oder in kleineren Rohstoffchargen
zugefihrt werden. Neben Wasser und Fasermaterial werden dem

Hauptpulper verschiedene Chemikalien zugefiihrt.

Der in Fig. 2 dargestellte Hauptpulper 18 kann also ein so
genannter Horinzontalpulper bzw. Vertikalpulper sein, der
einen in Fig. 2 nicht dargestellten, durch einen Motor
angetriebenen, in vertikaler Richtung positionierten Rotor
aufweist, der durch starkes Rotieren das im Pulper zu
behandelnde Material in Bewegung versetzt. Das
Fasermaterial des im Pulper zu behandelnden Materials wird
im Pulper zu Fasersuspension aufgeldst. Das Aufldsen des
Fasermaterials im Pulper wird mittels Durchnéssen des
Materials und Wirkung von Chemikalien, eines vom Rotor
verursachten Zerreiffens, Aufprallens zwischen dem
Fasermaterial und den Wandungen des Pulpers und einer von
der gegenseitigen Bewegung des Materials erzeugten Reibung
erreicht. Die Stoffdichte dieser Fasermassesuspension, wenn
das aufzuldsende Material aus Sekundarfasermaterial, wie
zum Beispiel aus Altkarton oder vermischten Altpapier
besteht, kann zwischen 1 bis 10 % liegen, typischerweise
jedoch 3 bis 6 %. Anstelle von Sekunddrfasermaterial kann

das in den Hauptpulper 18 zuzufithrende Fasermaterial auch
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bei der Papier- oder Kartonherstellung rickgeliefertes

Ausstoffmaterial oder Zelliulose sein.

Zu einem Pulpersystem 17 nach Fig. 1 gehdrt ein Hauptpulper
18, aber zum Pulpersystem kénnen auch mehrere Hauptpulper
gehdren, in denen verschiedene Sekundarfasermateriale
behandelt werden kdnnen, zum Beispiel folgende
Sekundarpapier- oder Sekunddrkartongualitdten: OP = Office
Paper (BlUropapier); OCC = Corrugated Cardboard (Wellpappe);
ONP = Newspapers (Zeiltungspapier); OMG = Magazines
{(Zeitschriftenpapier); MW = Mixed Waste {gemischtes
Altpapier), Liquid Packages (Fllussigkeitspackungen); Other
Fiber Materials (sonstige Fasermateriale). Die Funktion des
Hauptpulpers kann fir die betreffenden Rohstoffe ideal
optimiert werden, indem unter anderem ein fUr den Zweck am
besten geeigneter Rotor und eine Drehgeschwindigkeit fir
den Rotor sowie Verarbeitungsstoffdichte, -~temperatur und

Chemikalien gewahlt werden.

Beim Rotieren des Rotors am Hauptpulper 18 entsteht im
Hauptpulpexr 18 eine starke Turbulenz, in der Partikel, die
schwerer sind als Fasern, wie zum Beispiel grofie
Faserknoten und verschiedene mit dem Sekundarfasermaterial
mitgebrachte Verunreinigungen, wie zum Beispiel Sand sowie
Kunststoff- und Metallstlcke, als schwerere Stoffe an die
Rander des Hauptpulpers 18 treiben. Das Fasermaterial sinkt
im Mittelteil des Hauptpulpers 18 allmdhlich nach unten. Im
unteren Teil des Hauptpulpers 18 ist eine Siebplatte
vorhanden, durch deren Offnungen das ausreichend zerfaserte
Material hindurch gelangen kann. Die Offnungen kénnen von

der Form her rund sein und deren Durchmesser betragt
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typischerweise 5 bis 20 mm. Anstelle der runden Offnungen
oder zusatzlich zu diesen kénnen in der Siebplatte auch
lidngliche Offnungen gebildet werden. Der durch die Lécher
in der Siebplatte hindurch gelangte Anteil wird als
Akzeptriuckstand des Hauptpulpers 18 bezeichnet und wird
entlang eines Akzeptkanals 19 des Hauptpulpers 18 in den
Weiterverarbeitungsprozess flhr die Fasermassesuspension
welter befdrdert. Der Weiterverarbeitungsprozess flr die
Fasermassesuspension kann zum Beispiel eine Lochsortierung
bzw. Grobscortierung und eine darauf folgende
Spaltensortierung bzw. Feinsortierung und zwischen oder
nach diesen eine Rohrschleuder zum Entfernen von Sand
umfassen. Nach diesen Vorgangen kann die
Fasermagsesuspension gegebenenfalls Uber einen
Tintenentferner und/oder eine Ausfdllung in einen
Kurzumlauf der Papier- oder Kartonmaschine gefihrt werden,
um bei der Herstellung von Papier oder Karton benutzt zu
werden. Der an den Randern des Hauptpulpers 18 sich
ansammelnde, verschiedene Verunreinigungen enthaltende
Anteil der Fasermassesuspension bzw. der Rejektriickstand
des Hauptpulpers 18 kann Uber einen Rejektblock 20 im
Hauptpulper 18 und Uber den mit einem Pfeil 21 schematisch
dargestellten Rejektkanal 21 zu dem als Sekundidrpulper des
Pulpersystems 17 nach Fig. 2 fungierenden Trommelpulper 1
beférdert werden. Das im Rejektriuckstand des Hauptpulpers
18 enthaltene Fasermaterial wird aufgeldst und weiter im
Trommelpulper 1 sortiert, wie im Zusammenhang mit Fig. 1

dargestellt ist.

Im unteren Teil des Hauptpulpers 18 kann auferdem auch eine

in den Fig. der Klarheit halber nicht dargestellte
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Ausschussauffangstelle vorhanden sein, in die die in der
Fasermassesuspension vorkommenden schwersten Teile fallen

und aus der diese von Zeit zu Zeit entfernt werden kdénnen.

Der Rejektstoff im Hauptpulper 18 scheidet sich ab bzw.
bewegt sich beim Pulpiexren in den Randbereich des
Wannenbodens des Hauptpulpers, was durch eine Kraftwirkung
des Rotors und eine Zentrifugalkraft erfolgt, die von der
vom Rotor erzeugten Drehbewegung der zu pulpierenden Masse
verursacht wird. Wenn der Rejektstoff sich am Randbereich
der Wanne angesammelt hat, wird das Rejekt Uber einen
Rejektausleitblock im Pulper entfernt. Die
Rejektausleitzeit wird in der Welise gewahlt, dass das am
Wannenboden des Hauptpulpers angesammelte Rejektmaterial
gréRtenteils aus der Wanne im Hauptpulper entfernt wird und
gleichzeitig méglichst viel Material als Akzept verbleibt.
Falls das mit dem Hauptpulper zu behandelnde
Sekundarfasermaterial wenig oder ziemlich wenig Rejekt
enthdlt, so kann das Rejekt zum Beispiel in Abstanden von 5
Minuten entfernt werden. Enthdlt das mit dem Hauptpulper zu
behandelnde Sekundidrfasermaterial viel Rejektmaterial, kann
die Zeit zwischen den einzelnen Rejektausleitzeiten
entsprechend kUrzer sein, wie zum Beispiel 2 Minuten. Die
Zeit zwischen den einzelnen Rejektausleitzeiten wird je
nach Fall als ideales Zeitintervall ausfindig gemacht und
wird nach Bedarf passend lang eingestellt, wobel dieses zum
Beispiel zwischen 0 und 15 Minuten variieren kann. Die
Entleerungsphase flr das Rejekt des Hauptpulpers wird fur
den Trommelpulper derartig gewdhlt, dass der Hauptpulper
und der Trommelpulper in ihrex Gesamtheit in Hinsicht auf

das Aufldsen, die Rlickgewinnung und die



Produktionskapazitat des Fasermaterials ideal
funktionieren. Der Hauptpulper funktioniert also
hauptsachlich kontinuierlich und das Rejekt des

Hauptpulpers wird zeitweise oder kontinuierlich entfernt.

Im Pulpersystem 17 nach Fig. 2 ist der Hauptpulper 18 in
Hoéhenrichtung des Pulpersystems 17 hdher als der
Trommelpulper 1 positioniert, wobel eine von dem
betreffenden Héhenunterschied erzeugte Potentialenergie
ausreicht, um das Rejekt des Hauptpulpers 18 in den
Trommelpulper 1 zu befdrdern. In dem in Fig. 2
dargestellten Fall ist im Rejektkanal 21 des Hauptpulpers
18 ein schematisch dargestelltes Rejektventil 22
positioniert, das normalerweise geschlossen gehalten und
zeltweise oder periodisch zum Zufiihren des Rejekts des
Hauptpulpers 18 in den Trommelpulper 1 geéffnet wird. Der
Klarheit halber sind in Fig. 2 keine flr einen Fachmann an
sich klaren Vorrichtungen zum Offnen und SchlieRen des

Rejektventils dargestellt.

Im Pulpersystem 17 nach Fig. 2 fungiert der Trommelpulper 1
in der Weise, dass das Rejektventil 22 zeitweise gedffnet
wird, wobei jeweils eine bestimmte Rejektmenge des
Hauptpulpers 18 zur Verarbeitung im Trommelpulper zugefiihrt
wird. Der Trommelpulper kann auch kontinuierlich zum
Beispiel in der Weise arbeiten, dass das Rejektventil zum
Beispiel dauernd etwas gedffnet sein kann, zwischendurch
wird das Rejektventil weiter gedffnet, um grdRere

Verunreinigungen in den Trommelpulper zu befdrdern.

In Fig. 3 ist ein zweites Pulpersystem 17 schematisch von
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der Seite gesehen dargestellt. Das Pulpersystem 17 nach
Fig. 3 entspricht im Gbrigen Teil dem Pulpersystem 17 nach
Fig. 2, aber der Hauptpulper 18 und der Trommelpulper 1
sind in HOhenrichtung des Pulpersystems 17 in einer
gleichen Ebene positioniert. Hierbei kann das Rejekt des
Hauptpulpers 18 mit einer Rejektpumpe 23 in den
Trommelpulper 1 beférdert werden, die zeitwelse oder
periodisch zum Zufihren des Rejekts des Hauptpulpers 18 in
den Trommelpulper 1 verwendet wird. Der Klarheit halber
sind in Fig. 3 keine fUr einen Fachmann an sich klaren
Vorrichtungen zum Steuern der Funktion der Rejektpumpe 23

dargestellt.

Im Pulpersystem 17 nach Fig. 3 arbeitet der Trommelpulper 1
in der Weise, dass die Rejektpumpe 23 zeitweise verwendet
wird, wobei jeweils eine bestimmte Rejektmenge des
Hauptpulpers 18 zur Verarbeitung in den Trommelpulper
zugefiuhrt wird. Der Trommelpulper kann auch kontinuierlich
zum Beispiel in der Weise arbeiten, dass die Rejektpumpe
die ganze Zeit mit einer niedrigen Drehzahl betrieben und
zwischendurch die Rejektpumpe mit einer hdheren Drehzahl
betrieben wird, um grdfRere Verunreinigungen in den

Trommelpulper zu befdérdern.

Das Pulpersystem 17 nach den Fig. 2 und 3 umfasst also
einen Hauptpulper 18 und einen in Fig. 1 schematisch
dargestellten Trommelpulper 1, der im Pulpersystem 17 als
Sekundarpulper fungiert. Je nach Sortierkapazitat des
Trommelpulpers 1 kann ein einziger Trommelpulper 1 jedoch
gleichzeitig als Sekundarpulper fur mehrere Hauptpulper 18

dienen, von den Hauptpulpern 18 kénnen sich einer oder
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mehrere in Hoéhenrichtung des Pulpersystems 17 auf der
gleichen Ebene befinden oder hdher als der Trommelpulper 1.
Das Pulpersystem 17 nach den Fig. 2 oder 3 eignet sich

begonders gut fir groRe oder sehr groRe Produktionsmengen.

Bei frUheren Pulpersystemen mit mehreren in Serie
geschalteten Sekundarpulpern, die eine verhdltnismafiig
geringe Kapazitdt haben und einen Rotor und eine Siebplatte
sowle méglicherweise noch einen darauf folgenden
Trommelfilter aufweisen, kdénnen die betreffenden
Sekunddrpulper und der Trommelfilter durch einen in Fig. 1
dargestellten, ein Eindickteil umfassenden Trommelpulper 1
ersetzt werden, wie in den Fig. 2 und 3 dargestellt ist.
Dadurch kann die Anzahl der zum Pulpersystem gehdrenden
einzelnen Vorrichtungen erheblich vermindert werden. Ein
herkémmlicher, mit einem Rotor und einer Siebplatte
ausgerlsteter Sekunddrpulper kann in der Praxis noch nicht
einmal angeschlossen werden, um aus mehreren Hauptpulpern
Rejektmaterial und auch nicht Material aus verschiedene
Rohstoffe verarbeitenden Hauptpulpern entgegenzunehmen.
Beim Vermindern der Anzahl der Vorrichtungen vereinfacht
sich die Layout-Planung fir die Werksrdume und die
Gesamtfléache des flr die Wartung von Vorrichtungen
vorzusehenden Raums verkleinert sich. Beim Vermindern der
Anzahl der Vorrichtungen werden auch das fir die Steuerung
der Vorrichtungen einzusetzende Instrumentierungs- und
Automationssystem und die dafir méglicherweise zu
benétigende Software einfacher, wobei die fir die Montage
und Inbetriebnahme des zu bendtigenden Instrumentierungs-
und Automationssystem sowohl flir die Vorrichtungen selbst

als auch fir deren Steuerung sowie fur die Optimierung der



Funktion des gesamten Pulpersystems zu bendtigende Zeit
reduziert wird. Beim Vermindern der Anzahl der
Vorrichtungen wird auch die Anzahl derx
Prozessrohrleitungssysteme weniger. Auflerdem kann auch die
Wannengréffe im Hauptpulper verglichen mit der friheren
Wannengrdfie kleiner bemessen sein, wenn ein Teil des

Aufldsens des Fasermaterials im Trommelpulper geschieht.

Das Fasermaterial kann im Trommelpulper effektiv vom
Kunststoffmaterial abgeschieden und das Kunststoffmaterial
entfernt werden, ohne die Stuckgrdfie der Kunststoffhaute im
Rejekt zu verringern. Ein mit einem herkémmlichen Rotor
ausgeriusteter Sekunddrpulper 1lést dagegen den Kunststoff in
g0 kleine Stlickchen auf, dass ein Teil des
Kunststoffmaterials in Akzept umgewandelt wird, was nicht
erwinscht ist. Der wichtigste Vorteil der Verarbeitung von
Rejektmaterial im Trommelpulper verglichen mit der
Bearbeitung mit anderen Sekunddrpulpern liegt also darin,
dass die Kunststoffhiute sich bei der Verarbeitung nicht zu
kleinen Schnipseln aufldsen, wodurch das Kunststoffmaterial
in grofen Sticken als Rejekt im Trommelpulper entfernt
werden kann und dadurch vermieden wird, dass
Kunststoffmaterial in den Weiterverarbeitungsprozess bei
der Papierherstellung gelangt, was dort eine

Beeintriachtigung darstellen wirde.

Sowohl im Hauptpulper als auch im Trommelpulper erfolgt
also das Desintegrieren bzw. Aufldsen des Fasermaterials
und also auch das Zerfasern bzw. die Defibrierbarkeit des
Fasermaterials, wodurch aus dem Fasermaterial freie Fasern,

Faserknoten und so kleine Fasermaterialstlckchen gebildet
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werden, dass das mit dem Pulper bearbeitete Material sich
gréftenteils als Akzept durch die Offnungen in der
Siebflache im Pulper hindurch gelangt. Der Aufldsegrad des
vom Pulper akzeptierten Fasermaterials kann zum Beispiel 90
bis 98 % betragen. Das Aufldsen des restlichen Teils des
Fasermaterials erfolgt beim Weiterverarbeitungsprozess
mittels einer in einem Behalter erfolgenden Durchwdsserung
und verschiedenen mechanischen
Welterverarbeitungsvorgangen. Ein Teil der nicht
aufgeldsten Fasern kann auch zum Beispiel als Rejekt der

Grobsortierung in den Hauptpulper ruckgefihrt werden.

Dem Fachmann ist klar, dass der Grundgedanke der Erfindung
bei der Entwicklung der Technik auf mancherlei Art und
Weise umgesetzt werden kann. Die Erfindung und deren
Ausfithrungsformen beschranken sich somit nicht auf die
vorstehend beschriebenen Beispiele, sondern kénnen im

Rahmen der Anspriche variieren.

Patentantspriche:
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Patentanspriche

1. Trommelpulpexr (1), der eine drehbare Trommel (2)
umfaset, und die Trommel {(2) umfasst ein Aufléseteil
(7) zum Aufldsen fir ein in den Trommelpulper (1)
zugefihrtes, in einer Fasermassesuspension enthaltenes
Fasermaterial, und ein Waschteil (8) zur Rickgewinnung
von Fasern aus dem im Aufléseteil (7) aufgeldsten
Fagermaterial,
dadurch gekennzeichnet,6 dass
die Trommel (2) desg Trommelpulpers (1) ein Eindickteil
(6) umfasst, um die Stoffdichte der in den
Trommelpulper (1) zugeflhrten Fasermassesuspension zu
steigern, wobei das Eindickteil in der Trommel (2) des
Trommelpulpers (1) in Richtung der Strémungsrichtung
der Fasermassesuspension auf der Seite des oberen
Sstroms in Hinsicht auf das Aufldseteil {7) in der

Trommel (2) des Trommelpulpers (1) angeordnet ist.

2. Trommelpulper nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet 6 dass
das Eindickteil (6) in der Trommel (2) des
Trommelpulpers (1) in Strémungsrichtung der

Fasermassesuspension unmittelbar vor dem Aufldseteil
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(7) in der Trommel (2) des Trommelpulpers (1)}

angeordnet ist.

Trommelpulper nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Mantel (9) der Trommel (2) im Trommelpulper (1) am
Eindickteil (6) im Trommelpulper (1) Offnungen (10)
umfasst, uber die aus der Fasermassesuspension, die in
das Innere der Trommel (2} im Trommelpulper (1)
zugeflihrt wurde, Wasser entfernt wird, um die

Stoffdichte der Fasermassesuspension zu erhdhen.

Trommelpulper nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeilichnet,6 dass
die Offnungen (10) von der Form her rund sind und deren

Durchmesser 5 bis 25 mm betragt.

Trommelpulper nach einem der vorstehenden Ansprlche,
dadurch gekennzeilichnet, dass

die Lange des Eindickteils (6) in der Trommel (2) im
Trommelpulper (1) 15 bis 35 % der Gesamtlénge der

Trommel (2) betragt.

Trommelpulper nach einem der vorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,6 dass

die Trommel (2) des Trommelpulpers (1) im Eindickteil
{(6) das Eindicken und/oder das Befdrdern der
Fasermassesuspension effektivierende Hebezeuge (26)

umfasst.

Pulpersystem (17), das mindestens einen Hauptpulper
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(18) und mindestens einen Sekundarpulper umfasst, um
ein Rejekt mindestens eines Hauptpulpers {(18) zu
verarbeiten,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Sekundarpulper ein Trommelpulper (1) ist, der eine
drehbare Trommel (2) umfasst, und die Trommel (2) ein
Auflédseteil (7) zum Aufldsen fir ein in den
Trommelpulper (1) zugeflihrtes, in einer
Fasermassesuspension enthaltenes Fasermaterial, ein
Waschteil (8) zur RUckgewinnung von Fasern aus dem im
aufloseteil (7) aufgeldsten Fasermaterial und ein
Eindickteil (6) umfasst, um die Stoffdichte der in den
Trommelpulper (1) zugefiihrten Fasermassesuspension zu
steigern, wobel das Eindickteil (6) in der Trommel (2)
des Trommelpulpers (1) in Strdémungsrichtung der
Fasermasseguspension auf der Seite des oberen Stroms in
Hinsicht auf das Aufldseteil (7) in der Trommel (2) des

Trommelpulpers (1)} angeordnet ist.

Pulpersystem nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Eindickteil (6) in der Trommel (2) des
Trommelpulpers (1) in Richtung der Strdémungsrichtung
der Fasermassesuspension gerade vor dem Aufldseteil (7)
in der Trommel (2) des Trommelpulpers (1} angeordnet

ist.

Pulpersystem nach einem der Anspriiche 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Hauptpulper (18) im Pulpersystem (17) in

Héhenrichtung des Systems hdéher als dexr Trommelpulper
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(1} angeordnet ist, wobeil das Rejekt im Hauptpulper
{18) angeordnet ist, um sich mittels einer vom
genannten Hdhenunterschied erzeugten Potentialenergie
vom Hauptpulper (18) in den Trommelpulper (1) zu

bewegen.

Pulpersystem nach Anspruch 92,

dadurch gekennzeichnet, dass

in einem den Hauptpulper (18) und den Trommelpulper (1)
verbindenden Rejektkanal (21} des Hauptpulpers (18) ein
Rejektventil (22) vorhanden ist, das zeitweise zum
Befédrdern des Rejekts aus dem Hauptpulper (18} in den

Trommelpulper (1) gedffnet wird.

Pulpersystem nach einem der Anspriiche 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Hauptpulper (18) und der Trommelpulper (1) im
Pulpersystem (17) in Héhenrichtung des Systems im
Wesentlichen in der gleichen Héhe zueinander angeordnet
sind, wobei das Rejekt im Hauptpulper (18) angeordnet
ist, um sich vom Hauptpulper (18) in den Trommelpulper
(1} unter Verwendung einer Rejektpumpe (23) zu bewegen,
die in dem den Hauptpulper (18) und den Trommelpulper

(1) verbindenden Rejektkanal (21) angeordnet ist.

Pulpersystem nach Angspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,6 dass

die in dem den Hauptpulper {(18) und den Trommelpulper
(1) verbindenden Rejektkanal (21) des Hauptpulpers (18)
vorhandene Rejektpumpe (23) zeitweise zum Zuflhren des

Rejekts aus dem Hauptpulper (18) in den Trommelpulper
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(1) verwendet wird.

Verfahren zum Aufldsen von Fasermaterial, wobei in dem
Verfahren eine Fasermaterial enthaltende
Fasermassesuspension in einen Trommelpulper (1)
zugefihrt, das in der Fasermassesuspension enthaltene
Fasermaterial in einem Aufldseteil (7) im Trommelpulper
(1) aufgeldst, und die aufgeldstes Fasermaterial
enthaltende Fasermassesuspension zum Abscheiden von
Fasern aus diesem in einem Waschteil (8) im
Trommelpulper (1) gewaschen wird,

dadurch gekennzeichnet,h6 dass

vor dem Aufldsen des in der Fasermassesuspension
enthaltenen Fasermaterials die Stoffdichte der
Fasermassesuspension gesteigert wird, indem in einem
Eindickteil (&) in der Trommel (2) des Trommelpulpers
(1) Wasser aus der Fasermassesuspension entfernt wird,
wobel das Eindickteil in der Trommel (2) des
Trommelpulpers (1) in Strdmungsrichtung der
Fasermassesuspension auf der Seite des oberen Stroms in
Hinsicht auf das Aufléseteil (7) in der Trommel (2) des

Trommelpulpers (1) angeordnet ist.

14. Verfahren nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,6 dass

die Stoffdichte der Fasermassesuspension gesteigert
wird, indem im Eindickteil (8) in der Trommel (2) des
Trommelpulpers (1) Wasser aus der Fasermassesuspension
entfernt wird, wobei das Eindickteil in der Trommel (2)
des Trommelpulpers (1) in Stromungsrichtung der

Fasermassesuspension unmittelbar vor dem Aufldseteil
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(7) in der Trommel (2) des Trommelpulpers (1)

angeordnet ist.

Verfahren nach einem der AnsprlUche 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Fasermassesuspension in den Trommelpulper (1) aus
dem héher als der Trommelpulper (1) positionierten
Hauptpulper (18) zugefihrt wird, wobei die
Fasermassesuspension mittels einer vom genannten
Héhenuntexrschied erzeugten Potentialenergie vom
Hauptpulper (18) in den Trommelpulper (1) befdrdert

wird.

Verfahren nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,6 dass

die Fasermassesuspension zeitweise in den Trommelpulper
(1) zugeflihrt wird, indem das Rejektventil (22)
zeitwelse gedffnet wird, das in dem den Hauptpulper
(18) und den Trommelpulper (1) verbindenden Rejektkanal

(21) des Hauptpulpers (18) vorhanden ist.

Verfahren nach einem der Anspriche 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Fasermassesuspension in den Trommelpulper (1) im
Wesentlichen aus dem mit dem Trommelpulper (1) auf
gleicher HOhe vorhandenen Hauptpulper (18) unter
Verwendung einer Rejektpumpe (23) zugeflhrt wird, die
in dem den Hauptpulper (18) und den Trommelpulper (1)
miteinander verbindenden Rejektkanal (21) des

Hauptpulpers (18) angeordnet ist.
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Verfahren nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet, dass
die Rejektpumpe (23) zeitweise zum Zuflhren der
Fasermassesuspension vom Hauptpulper (18) in den

Trommelpulper (1) verwendet wird.

Gibler & anwalte 0OG
{Dr. F. GiBler oder Dr. W. Poth)
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