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k54) ' VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON HOLZSTOFF MIT ,VERBESSERTEN FESTIGKEITSEIGENSCHAFTEN

(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von Holzstoff mit verbesserten
Festigkeitseigenschaften flir die Papier- und Pappeerzeugung. Mit dem erfindungsgemaRen
-~ Verfahren soll das Ziel verfolgt werden, durch eine héhere Temperatur im Holz die Wirkung des
- Zerfaserungsprozesses zu erhdhen. Erfindungsgemaf wird dies dadurch erreicht, dald das Holz,
- bevor es die'Schieifzone oder die Zone efreicht, in der es, resuitierend aus der beim

. Zerfaserungsprozel entstehenden Wiarmeentwicklung, auf eine héhere Temperatur gebracht

“wird, teilweise oder vollstandig zielgerichtet auf eine Temperatur hoher als 40°C erwérmt wird.
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er Erfindung

Verfahren zur Herstellung von Holgzs{ofi mit verbesserten

Pestigksitseigenschaften

Anwendanzsceo iet der Erfindung

Die Ersindung bezisht sich auf ein Verrahren zur Herstel-
lung von Holzstoff mit verbsesserten Festigkeitseigenschal-
2 ] 2 D

eugung, vei dem das zu zer-

ot

tzn fiir die Papier- und Papgeerz
snde Holz einer reibendsen Behandlung durch entsprechend

i
4]

egstaltete Oberflichen bewegter Kirper ausgesetzi wird.
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Im iblichen Sinne wird dabei Holzschlifif mit rotiereanden
Schleifsteinen herveSEellc, es sind aber auch schon andsre

als rotierende Kdrper mit steinartiger Oberfliche fir die

Zerfagerung von Holz eingesetzt wcrden.

) .

Charekteristik der bekannten techoischen Lsungen

Sélu der Erfindung von Keller wird Holzstoff fir die Papier-
rzeugung hergestellt, 1ndem Holzkniippel zegea einen rotie-

renden Schleifstein gepreft und dabel von einer Seite her

abgeschliffen werden, wovei Wasser zugegeben werden mufl.

das Helz zu Hackschnitzeln

[
£
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Nenere Verfanren erfordery
t wird, bevor die Zerfassrung zwischen ianlkOrpern



r tei Temperaturen von #

#Wird Zolz vor dam Schleifen aur bis 1009 C erhitzt, dann

tritt die Dunkelfidrbung des Holzstoffes aicht ein, Der Zeit~
‘ i ml , Y WS . e s
raum zum Srwirmen des HZolzes ©ls zum Aern nla hangt Da 2.

won seinem Durchmesser ab und. kann m°h.ere Stunden oonrageu;

In den DE-Reichgpatentschriften 288 717 und 288 639 sind

Varfahren zur Herstsllung von Holzstoff beschrieben, bei dem
oy

1z mittels erwdrmten Wassers in einem separaten, ge-

0,3 bis 1,0 ¥Pa mehrers Stunden behandelt wird, mit dem Ziel
a

vollstandlgen Durchirinkung mit W
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Das mit Fasser durcatrankue7uo?z 8071 sich nach
bung leichter r verschleifen lassen. |
Naohteilig bei dlesem Ver: ahren ist, daﬁ der notwendige apga—‘
rative Aufwand hoch ist und da sich das Ho e
schliffen wird, wise dér abkiihlt.
Heiternin wirki sich der zusdizlich notwendigs Zwisdheﬁ—
twansport nachtsilig aus. v '
it der DR-Pateatschrift 4CO 049 wird eia

chrisben, w0‘einerorwérmung mit heilem Was-

Ho 1zvorwarmunw in einem qeoaﬁ en Bendlter. Daraus
daB ein Zwischen “afs ort ef fordariich wird. Cies
,ZwiséhentranSport beﬁirkt e¢q= Abkithlung an den Audenschich-

sen des Holzeg, Auf Grund dleser Abkiihlung werdsn die er-

v
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wdhnten Vorteile nich¥ wirksanm.
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In der DR-Patentechrifit 445 717 1st eine Einrichtuang dar-
gestsllt, bai der unmittelbar vor dem Schleiferstein die

Holzvorwirmuing mit warmen Wasser eriolgt. Dieser Vorrichatung
heftet der iangel an, dald aufl Grund der mbglichen WErmelibsr~
gangswerte von Wasser zum Holz kelne ausreichand hone Holz-

Vorrichtung der gesamte Schleiferstein im Wasser bzw, in der

Suspension untergebracht. Liese Anordnung des Schleifergtei-

g c
nes fiihrt zu erheblichen tecnnologischen und energiewirt-

st ein Verfshren zum Ge-

l_h
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hliff dargestellt, bei dem Dampf bzw. iber-
d

0
ie Schleifzone eingefihrt wird.

e
issem Verfahren hat der Dampf nur eine sehr kurze Kon-
e se Zelt reicht fir eins Erwérmung

bekanprnter Veriahrsn der Hellwas-

serbehandlung des Eolzes, besonders btel Verfanren unter Zu-

gabe von Chemikalien, wird eine anscnlielende Abkihlung emp-
fohlen.

Nachteilig wirken hier neben dem W&rmeverlust der Verbrauch

e
von Chemikalien und die daraus resultierende‘Abwas:erbela—

Der Schleifprozel wurde so weltsrents

returen in der Wirkszone zwischen Holz w

reichten, wenn das notwendize 3prifzwas |

zugegeben werden konnte, Mit de arunz der 5% numzangs-
zel s

e

geschwindigkeiten wird jetzt deim Schlelfpro: o viel Zner-

gie in Wérme;amgasetzt, da3 im Holz 1 b%is 3 mm vor Zrreichen
D

der Wirkzone ein sehr rascher Temperajuranstieg eintrits,
der mit Maximaliemperaturea von nSher als 100° C enden kann.
Die Steigerung des Energieumsatzes beim Schleifprozel, er-
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~.zierte {rbe tsbeqarf abgesenﬁu wird.
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Diese Tatsache
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irt, - del nach Br: elc ien der Sie-

wird so erkl

Temperatur in der Wirkzone diese nicht merk-

kxann, da verstarkt Wasserve dampfa

q
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<t

meentzug elnhew~ent Bs er
Siedets

jirkzone.

Warn
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mit

iperatu
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_Erhéh ng der

h der

von der Tatsache, daB bei hoher Steinumfangsge-
in

it im Holz durch Tirmeentwicklung im

m

Tempe-

raturen

mul bei grolem

entstehen kxOnnen,

ich an der Wirkzone zu hohe, schon schidliche

wenn der Holzveorschub klein ist,

Holzvorschub mit Nachteilen durch ungeniizende

Aufheizung des
werden, obwohl

des Holzes nur

Holzes unmittelbar vor der Wirkzone gerechnet

die Warmebilanz ergibt, daf fir die Aufheizung

wenige Prozent der zugefilhrten Gesamtwirme

erfordarlic

Durch eine

h sind. , ,
Vn+3precnena lanﬁe ¢orwarmzelt ls+ eine Lockerung

- By wird Qadurch keine ‘ausre

Je mehr~al;o im

der Fagern in der Xittsubstanz mogllch‘ Dis bein hchleiipro-
zeB’erzeug e Wirme w¢ndert im Holz der Vorschubbewegung ent-
gegern,

Au; Grund der scnlech en uarme¢ewtung im Holz entsteht nur
Jorscnuoen eine stirkere erwirmte
als 10000

icht stindig

bei relatlv nﬂed 1men

Hplzschicht an der Wirkzcne, die ”emoeraturen hSher

~
Sch

evreicht. Mit zunehmendem Vorschub wird diese

kleiner uad die memper turen bleiben niedriger

b ende Plagtifizierung des Lig-

nins e321e1t Plebﬁir+scbaztllchﬁelt des Schleifprozesses

gt aber mit wachsendem Vorsonub da hlerbe; der 30321f1-

energetlson» finstigen Berelcr

Ir—_r]

wird 'desto;mehr miissen die Fasera aus dem noch

an Li ﬁerausgerisSen werden. 28

~Anteil von Splittern ¢

37 Jaw 3 +ellune von Druckscnliff, wie in der U3-Pateat-
RBei dzr Herstelliung ’
schwift Nr., 3 808 090 angsgeben, erfolgt die srifhung der
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Temperatur in der Wirkzene durch srhfhung der Siedetempera-—
S ozes musd in elner nammer mit

en, die mit einem inerten

dnren Dampfbildung in der Wirkzone die XLammer mit Dampd

Das ist auch der PFell, wenn einem'Druckschleifer das Wasger
mit Temperaturen hdher als 100° C zugefihrt wird, wie aus
er DE-Offenlegungsschrift 2 812 299 zu entnehmen ist.
Das zun verschleifende Holz ist aur in oe grenzter Zsit der
Wirkung des Dampfes ausgeseizt und wird dabei nicht durch-
gehand und gleichm&l3ig erwdrmt, folglicn erreicht es aur
wenig verdadert die Wirkzone und wird im Aufheizbereich un-
mittelbar vor der ¥irkzone nichi wesentlich hChere Tempera-

turen erreichen als beim Schleifen ohne Ubverdruck.

Yehraufwand an tachni iie lichrko-

S
sten an Anlage- und Wartungskosten verursachen.

iel der “rfindung
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Bei dem erfindungsgemédBen Verfahren scll durch eine hdhere

s
m Holz die Wirkung des Zerfaserungsprozesses

$-2-

Temperatur

e
£,

el .

S
gageniiber dem Stand der Technik erndant we

‘Durch die hbhere Holztemperatur und dis damit verbundens

Lockerung des Gefiiges soll die zifektivit&t des Scnleifpro-
zegges bei hohen Vorschubwerten genutzt und mit der Ve
serung der Fasere igenschaften verbupden werden.

Ein weiteres Ziel d f

wohl bei neuen, als auch bel vorhandenen anlagen zur Holz-

stofferzeugunsg nutzbar gemacht werdsa kann.

Wesen der Zrfindung

Aufgabe der EZrfindun

U‘)

fahren ein schonsndes und =ffektives Herauslisen der
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aus dem Eolzverband z& &erbessern thd dadurch im zu erzeu-~
genden Holzstoff sinen srhfhten Langfaseranseil mit mdglicns
wanig bescnadlgten Fagern zu erhalten.

Erfindungsgemil wird dis Aufgabe dadurch ze1lSst, dald das

henden ﬂarmeenthck erstur gsbracht
wird, tellweise oder vollsténdig zielgerichtet auf eine Tem-

peratur héher'als 409 ¢ erwarmt wird.

ens dazu vorgesehene Vorwirmung wird
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zugemmen mit déf oel dexr Zeffaserung entstehenden Zrwirmung
‘eine Temperatur erreicht, bei der das Lignin, die Kittsub-

g zes *as’tifiziert wird.,

Zur Realisierung ver schnellen Vorwirmung miissen die Vor-
teile des hcohen Warmeiiberganges von Dampf auf Holz geautzt
werden. Z@r Intensivierung der Vorwgrmung kdnnen die An-
griffsfléchen f&r den Dampf vergrilert oder =z ch dag Holz
e

iner Vakuumbéhandlung unterzogen werden.,

=

ait_der,Vorwérmunc~des Holzes durch Dampf wird erreich®, daB

- die néwative Wrsuhelnunv der Zarstowuna des Holzeg vermieden

wird und da8 aucn bei wir+tschaftlich hohen Vorschubveschwin—

de{eluEH eine lastl_lzlerung des Lignins noveSLCnert wer—

den kann. o

Damit gelingt es, die Fagern zu einem wesentlich grideren
teil unbeschidigt und mit verringerter Znergis aus dem

Verband hefauszuléSen, da die erwirmte Holzachichi in der

Dick e und der T mneﬂatur ausrelchend noch i

Ke

T~

Der erzeugte Holzstoff mit einem hdheren Langfaseranteil

agitzt wesentlich bessere dynamische Festigkeitseigenschaf-
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Zur snerzetischen Cptimierung des Verfahrens ist es zwe
3 ) = s >

\

Kreislauf des Holzstoffprozesses zu entanehmen, 2. 3,

3

YMahlmaschinen aufzewendete Energie zu einem groben Tei

zuriickgewonnen werden,

die fir den Vorwdrmprozel notwendige Znergie aus

dafiir. die bei der Nachmahlung des Holzstoffes durch die
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durch diese Vorwdrmung das Helz
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dadurch gekennzel

el

gil seiner Stilckmassen ndher zls

Verfahren zur Hersiellung von Holzstoif nach Puaxt 1, ge-
kenngeichnat dadurch, de3 die Vorwdrmung des Holzes mit

Dampf vorgenommen wird.

Verfshren nach den Puakten 1 und 2, dadurch gekennzeichnet,
i i

daf zur insensiversn Vorwdrmusng des I
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nen Querschnitten verringert und ir

groBert wird.

Verfashren nach den Punkten 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,

dal zur Anwdrmung des Holzes Formen der Strahlungsenergie

- e

da3 zur schnelleren Durchdringung mit dem Wirmetrdger
das Holz vor dem XKontakt mit diesem einem Vexuum zausge-

getzt wird,

Verfahren nach den Punkten 1 bis 4, dadurch gekennzeichned,

genutzt werden,



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS

