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(54) Verfahren zur Mahlung eines Faserstoffes

(57) Das Verfahren dient zur Vergleichmäßigung
der Eigenschaften von suspendierten Papierfasern mit
Hilfe einer Nassmahlung (6). Erfindungsgemäß wird der
suspendierte Papierfaserstoff (1) zunächst in einer
Nasssiebung (5) fraktioniert und die Feststoffmenge

des dabei in den Überlauf (3) gelangten Stoffes ermit-
telt. Bei der sich anschließenden Nassmahlung (6) des
Überlaufes (3) wird die spezifische Mahlarbeit entspre-
chend der ermittelten Feststoffmenge des Überlaufes
erhöht, bzw. abgesenkt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Mahlung eines Papierfaserstoffes gemäß dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Verfahren dieser Art werden bei der Aufberei-
tung von Papierfaserstoffen zur Papiererzeugung ein-
gesetzt. Eine bevorzugte Anwendung finden sie, wenn
der Papierfaserstoff für grafische Papiere, z.B. SC-Pa-
piere oder LWC-Papiere, verwendet werden soll. Solche
Sorten sind oft sehr dünn, etwa 50 bis 60 µm und stellen
hohe Anforderungen an die optische Qualität. Daher ist
es wichtig, eine besonders homogene Blattstruktur und
Oberfläche zu erhalten, was voraussetzt, dass auch die
Fasern bezüglich ihrer Geometrie besonders homogen
sind.
[0003] Als Rohstoffe für solche Sorten kommen ent-
weder native Faserstoffe oder Sekundärfasern, z.B. aus
deinktem Altpapier, zum Einsatz. Auch in dem an sich
relativ homogen herstellbaren nativen Zellstoff befinden
sich vereinzelt gröbere Faserbestandteile oder Splitter,
die z.B. durch eine Fraktioniermaschine abgetrennt
werden können. Solche Fraktioniermaschinen arbeiten
nach dem Prinzip der Nasssiebung. Bei Sekundärfaser-
stoffen ist ohnehin immer mit größeren Qualitäts-
schwankungen zu rechnen, die sich nur durch eine auf-
wendige Stoffaufbereitung ausreichend eliminieren las-
sen. Daher werden oft am Ende des Aufbereitungspro-
zesses noch einmal Mahlapparate eingesetzt, welche
für eine Vergleichmäßigung des Papierfaserstoffes, ins-
besondere bezüglich der geometrischen Fasereigen-
schaften sorgen sollen. Apparate zur Nassmahlung von
Papierfaserstoff sind bekannt und werden als Refiner
bezeichnet.
[0004] Aus der US 3,604,646 ist ein Verfahren zur Re-
gelung eines Refiners bekannt, bei dem die diesem zu-
geführte Stoffmenge aus Stoffdichte und Volumen-
durchsatz ermittelt wird. Die spezifische Arbeit wird auf
einen festgelegten konstanten Wert geregelt.
[0005] Die bisher bekannten Verfahren können die
eingangs genannten Probleme nicht befriedigend lö-
sen. In vielen Fällen muss eine unerwünscht hohe Wei-
termahlung in Kauf genommen werden, um eine akzep-
table Vergleichmäßigung zu erzielen. Das schwächt
nicht nur das Festigkeitspotential der Papierfasern, son-
dern kostet auch unnötig viel Mahlenergie. Ferner führt
es zu einer weiteren Erhöhung des Entwässerungswi-
derstandes mit negativen Auswirkungen beim Pressen
und Trocknen der daraus hergestellten Papierbahn.
[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grun-
de, ein Verfahren zu schaffen, mit dem sich die Ver-
gleichmäßigung besser, schonender und billiger durch-
führen lässt.
[0007] Diese Aufgabe wird durch die im Kennzeichen
des Anspruchs 1 genannten Merkmale gelöst.
[0008] Mit Hilfe des erfindungsgemäßen Verfahrens
wird zunächst festgestellt, ob sich im Überlauf einer der
Mahlung vorgeschalteten Nasssiebung der Anteil an

mahlresistenten Bestandteilen, das sind z.B. Splitter
oder Langfasern, ändert. Ein wichtiges Indiz hierfür ist
die Feststoffmenge des Überlaufes dieser Nasssie-
bung, messbar z.B. mit dessen Stoffdichte. Die Wirk-
samkeit der Mahlanlage wird auf die so festgestellten
Schwankungen abgestimmt, indem erfindungsgemäß
dabei die spezifische Mahlarbeit erhöht oder gesenkt
wird, wenn größere bzw. kleinere Mengen von mahlre-
sistentem Stoff in der zu mahlenden Faserstoffsuspen-
sion vorliegen. Dabei wird also berücksichtigt, dass sich
eben nicht nur die Menge des zu mahlenden Stoffes,
also des Überlaufes, ändert, sondern auch die Zusam-
mensetzung des darin enthaltenen Feststoffes. Mit die-
ser einfachen Maßnahme kann ganz gezielt der Stoff,
der auf Grund seiner Geometrie und Steifigkeit zu Be-
einträchtigungen des daraus hergestellten Blattes füh-
ren würde, rechtzeitig und ökonomisch nachgemahlen
werden. Die spezifische Mahlarbeit ist die auf die Fest-
stoffmenge bezogene übertragene Mahlarbeit nach Ab-
zug der von der Mahlapparatur verbrauchten Leerlauf-
arbeit.
[0009] Die Erfindung und ihre Vorteile werden erläu-
tert und beschrieben an Hand von Zeichnungen. Dabei
zeigen:

Fig. 1 ein einfaches Verfahrensschema zur
Durchführung des endungsgemäßen
Verfahren;

Fig. 2 ein einfaches Diagramm zur Steuerung;
Fig. 3 und 4 jeweils eine Variante.

[0010] Bei der Durchführung des erfindungsgemäßen
Verfahrens gemäß Fig. 1 wird der suspendierte Papier-
faserstoff 1 zunächst einer Nasssiebung 5 zugeführt.
Diese bildet zwei Fraktionen, nämlich den Durchlauf 2
und den Überlauf 3. In der Regel wird für eine solche
Nasssiebung 5 ein Drucksortierer oder Fraktionator ver-
wendet mit einem Siebelement, das einen Teil des zu-
geführten Papierfaserstoffes 1 auf Grund seiner Größe,
Form und/oder Flexibilität abweist. Die Feststoffmenge
des in den Überlauf 3 gelangten Stoffes wird an einer
Messstelle 9 ermittelt und der Messwert an einen Regler
8 weitergeleitet. Im einfachsten Fall wird der Überlauf 3
unmittelbar der Nassmahlung 6 zugeführt. Die hierzu
verwendete regelbare Mahlapparatur enthält einen An-
trieb 7 und ist vorzugsweise ein Mahlrefiner. Nach Pas-
sieren der Mahlwerkzeuge gelangt der Stoff als gemah-
lener Papierfaserstoff 4 in die nachfolgenden Aufberei-
tungsstufen. In günstigen Fällen kann er wieder mit dem
Durchlauf 2 der Nasssiebung 5 vermischt werden. Ent-
scheidend bei der Durchführung des erfindungsgemä-
ßen Verfahrens ist, dass die in der Nassmahlung 6 über-
tragene spezifische Mahlarbeit abgestimmt wird auf die
ermittelte Feststoffmenge oder den Feststoffmengen-
strom im Überlauf 3. Bei dem hier gezeigten Beispiel
wird das Signal des Reglers 8 dazu verwendet, um die
Antriebsleistung der Mahlapparatur zu verändern. Be-
kanntlich besteht die Möglichkeit, den Mahldruck durch
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entsprechende Positionierung der Mahlgarnituren ein-
zustellen. Eine andere Möglichkeit ist die Drehzahlva-
riation, welche zwar in der Regel aufwendiger ist, dafür
aber die Konstanthaltung der sekundlichen Kantenlän-
ge möglich macht. Die letztgenannte Maßnahme ist be-
sonders gut zur Erhaltung einer gleichmäßigen Aus-
mahlung geeignet. Die sekundliche Kantenlänge ist be-
kanntlich eine wichtige Kenngröße der Mahlung. Sie
wird errechnet als die gesamte Messerlänge einer Mahl-
garnitur, die pro Sekunde an den Gegenmessern vor-
beibewegt wird.
[0011] Gemäß dem Diagramm in Fig. 2 wird die spe-
zifische Mahlarbeit 13 in einer linearen Funktion (Kurve
13') bezogen auf die Überlaufmenge 14 verstellt. Die-
sem Vorgehen liegt die Annahme zu Grunde, dass die
Zunahme des Siebrückstandes auf eine entsprechend
größere Menge an harten Fasern und Splittern zurück-
zuführen ist und dass eine im selben Maße größere spe-
zifische Mahlarbeit geleistet werden muss. Natürlich
sind auch andere Funktionen möglich und durch einfa-
che Versuche zu ermitteln.
[0012] Bei der in Fig. 3 dargestellten Ausgestaltung
des Verfahrens wird die Stoffdichte des Zulaufes in die
Nassmahlung 6 durch geregelte Zuführung von Wasser
W konstant gehalten. In diesem Fall dient die Messstelle
9 der Ermittlung der Stoffdichte des Überlaufes 3. Die-
ses leicht zu gewinnende Signal dient als Indiz für eine
Veränderung der im Überlauf 3 anfallenden Feststoff-
menge und löst den beschriebenen Regelvorgang aus.
Zwar führt das zu einem veränderten Durchsatz an der
der Nassmahlung 6 dienenden Mahlapparatur, eine sol-
che Schwankung ist aber beim Mahlprozess leichter
auszugleichen als eine Schwankung der Stoffdichte, die
sich beim Verfahren gemäß Fig. 1 einstellt. Neben der
Stoffdichteregelung selbst kann der vor Zugabe des
Wassers W ermittelte Stoffdichtewert also auch zur
Steuerung der Mahlleistung im Sinne der Erfindung ver-
wendet werden.
[0013] Fig. 4 zeigt einen Anwendungsfall des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens, bei dem die Nassmahlung
6 als Hochkonsistenzmahlung durchgeführt wird. Be-
kanntlich kann mit einer Hochkonsistenzmahlung das
Festigkeitspotential des Papierfaserstoffes besonders
gut und ohne nennenswerte Faserkürzung genutzt wer-
den. Hierzu wird der Überlauf 3 durch eine Eindickung
12 auf den gewünschten Feststoffgehalt gebracht. Das
dabei anfallende Wasser wird hier aufgeteilt in das Ver-
dünnungswasser W für den Stoffdichte-Regelkreislauf
(falls vorhanden) und das Verdünnungswasser W' zur
Zugabe in den gemahlenen Papierfaserstoff 4. Die Re-
gelung der Nassmahlung 6 erfolgt durch Messung der
Stoffmenge mit einer Messstelle 11, deren Wert in ei-
nem Regler 10 verarbeitet wird.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Vergleichmäßigung der Eigenschaf-

ten eines suspendierten Papierfaserstoffes (1) mit
Hilfe einer in einer regelbaren Mahlapparatur
durchgeführten Nassmahlung (6),
dadurch gekennzeichnet,
dass der suspendierte Papierfaserstoff (1) zu-
nächst in einer Nasssiebung (5) auf Grund seiner
Größe und/oder Form und/oder Flexibilität fraktio-
niert wird,
dass die Feststoff-Menge des dabei in den Überlauf
(3) gelangten Stoffes ermittelt wird und
dass anschließend der Überlauf (3) der Nassmah-
lung (6) zugeführt wird,
wobei die spezifische Mahlarbeit der Nassmahlung
(6) bei steigender Feststoffmenge des Überlaufes
(3) erhöht und bei sinkender Feststoffmenge des
Überlaufes (3) abgesenkt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Feststoffmengenstrom des Überlaufes (3)
durch Messung von dessen Stoffdichte bei konstant
gehaltenem Volumenstrom ermittelt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die spezifische Mahlarbeit nach einer linearen
Funktion in Abhängigkeit vom im Überlauf (3) ermit-
telten Feststoffmengenstrom eingestellt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Mahlapparatur ein Mahlrefiner verwendet
und dass dessen Leistung durch Positionieren der
Mahlwerkzeuge eingestellt wird, um die spezifische
Mahlarbeit anzupassen.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Mahlapparatur ein Mahlrefiner verwendet
wird und dass dessen Mahlleistung durch Drehzah-
länderung bei gleichem Antriebsmoment geregelt
wird, so dass die spezifische Kantenbelastung kon-
stant bleibt.

6. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Stoffdichte des Überlaufes (3) gemessen
und danach durch geregelte Zugabe von Wasser
(W) auf einen zeitlich konstanten Wert eingeregelt
wird.

7. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Nasssiebung (5) in einem geschlossenen
Drucksortierer durchgeführt wird, und zwar in der
Weise, dass das darin befindliche Siebelement den
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suspendierten Papierfaserstoff (1) so fraktioniert,
dass im Überlauf steifere Fasern, längere Fasern
und Splitter angereichert werden und im Durchlauf
flexiblere und kürzere Fasern.
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