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Die Erfindung Dbetrift eine Vorrichtung (1),
insbesondere Refiner, sowie ein Verfahren zur
Behandlung von Fasern (3) eines Fasern (3)
beinhaltenden  Stoffgemischs (2), wobei die
Vorrichtung zumindest ein Austrittselement (11) zum
Durchlass des faserhaltigen Stoffgemisches (2) mit
einer Austritts6ffnung (12) und zumindest einer die
Austrittséffnrung  (12) in  eine  Umfangsrichtung
umgebend angeordneten ersten Mahloberflache (8),
sowie zumindest eine Zustellvorrichtung (18) zur
Positionierung des Austrittselements (11) umfasst und
wobei zur Behandlung des Fasern (3) beinhaltenden
Stoffgemischs (2) ein bewegbarer Behandlungskérper
(7) mit einer zweiten Mahloberflaiche (9) relativ zum
zumindest einen Austrittselement (11)
gegenuberliegend angeordnet ist, wobei bei
Durchlass des Fasern 3) beinhaltenden
Stoffgemisches (2) durch das Austrittselement (11)
eine spaltférmige Behandlungszone (16) zwischen
der ersten Mahloberflache (8) des Austrittselements
(11) und einer stoffgemischbeaufschlagten Teilfliche
(10) der zweiten Mahloberflache (9) des bewegbaren
Behandlungskérpers (7) ausgebildet ist.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1), insbesondere Refiner, sowie ein Verfah-
ren zur Behandlung von Fasern (3) eines Fasern (3) beinhaltenden Stoffgemischs
(2), wobei die Vorrichtung zumindest ein Austrittselement (11) zum Durchlass des
faserhaltigen Stoffgemisches (2) mit einer Austrittséffnung (12) und zumindest ei-
ner die Austrittsé6ffnung (12) in eine Umfangsrichtung umgebend angeordneten
ersten Mahloberflache (8), sowie zumindest eine Zustellvorrichtung (18) zur Positi-
onierung des Austrittselements (11) umfasst und wobei zur Behandlung des Fa-
sern (3) beinhaltenden Stoffgemischs (2) ein bewegbarer Behandlungskérper (7)
mit einer zweiten Mahloberflache (9) relativ zum zumindest einen Austrittselement
(11) gegenuberliegend angeordnet ist, wobei bei Durchlass des Fasern (3) bein-
haltenden Stoffgemisches (2) durch das Austrittselement (11) eine spaltférmige
Behandlungszone (16) zwischen der ersten Mahloberflache (8) des Austrittsele-
ments (11) und einer stoffgemischbeaufschlagten Teilflache (10) der zweiten

Mahloberflache (9) des bewegbaren Behandlungskorpers (7) ausgebildet ist.

Fig. 7
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Behandlung von Fa-
sern, insbesondere Zellstoff, eines Fasern bzw. Zellstoff beinhaltenden Stoffge-
mischs, wobei nur eine Teilflache einer zweiten Mahloberflache eines bewegbaren
Behandlungskorpers relativ zu einer ersten Mahloberflache stoffgemischbeauf-

schlagt wird.

Fasern fur die Textil- und insbesondere Papierindustrie mussen im Allgemeinen
fur den spateren Einsatz behandelt bzw. bearbeitet werden, damit das daraus her-
gestellte Produkt wie z.B. Papier die gewunschten Eigenschaften hinsichtlich Fes-

tigkeit, Oberflachengute, Bedruckbarkeit und dergleichen aufweisen kann.

Am haufigsten sind in der Papierindustrie Mahlverfahren mittels Mahlaggregaten,
insbesondere Refinern, anzutreffen. Dem Fachmann sind hierbei eine Vielzahl von
moglichen Anordnungen von Mahloberflachen bekannt, zwischen denen eine Be-
handlung der Fasern eines Stoffgemischs bzw. Stoffmittels erfolgt. Die Mahlober-
flachen sind in der Regel mit einzelnen Zahnen, Stegen, Zahnreihen oder derglei-
chen bestuckt, zwischen denen Rillen, Nuten oder dergleichen ausgebildet sind.
Derartige messerbesetzte Mahloberflachen oder auch die Mahlwerkzeuge werden

haufig als (Mahl- )Garnituren bezeichnet.

Ublicherweise wird das Stoffgemisch bei der Behandlung zwischen die Mahlober-
flachen eingepresst und in einer Bearbeitungs- oder Behandlungszone bearbeitet.
Je nach Anordnung der Mahlwerkzeuge bzw. Mahloberflachen wird die Bearbei-

tungszone zwischen einer einseitig rotierenden Mahloberflache (z.B. Rotor-Stator
Anordnung eines Einscheibenrefiners) oder zwischen gegeneinander rotierenden

Mahloberflachen (z.B. Doppelscheibenrefiner) bearbeitet. Auch andere Refiner,
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wie etwa Trommel- oder Kegelrefiner funktionieren nach diesem Prinzip. Auch bei
ahnlichen Verfahren, wie etwa dem Dispergieren, werden Mahl-, Bearbeitungs- o-
der Behandlungsflachen mit einem Fasern beinhaltenden Stoffgemisch beauf-

schlagt.

Die Behandlung bzw. Bearbeitung der Fasern erfolgt dabei durch Druckimpulse zwi-
schen den Fortsatzen, wie etwas Messern, Kanten usw., der jeweiligen Mahlober-
flachen. Ob die Fasern bei der Bearbeitung mehr geschnitten (R6sche Mahlung)
oder mehr fibrilliert (Schmierige Mahlung) werden, hangt von einigen, dem Fach-
mann bekannten Parametern ab. Als Parameter kdnnen neben der Geometrie der
Mahlwerkzeuge, der Einstellung des Mahlspalts bzw. der Behandlungszone, der
spezifischen Kantenbelastung nach Brecht-Siewert, der eingesetzten Stoffdichte
auch andere Faktoren eine Auswirkung auf die Mahlintensitat des eingesetzten

Stoffgemischs bzw. der bearbeiteten Fasern haben.

Um eine wirtschaftliche Mahlung oder Disperierung bei gleichzeitig hohem Durch-
satz an Stoffgemisch zu gewahrleisten, sind bislang lediglich Anordnungen be-
kannt, in welchen die Mahlflachen und teilweise auch daran angrenzende Neben-
flachen in direktem Stoffgemischkontakt stehen. Dies bedeutet am Beispiel eines
Doppelscheibenrefiners, wie beispielsweise in der DE10066175B4 offenbart, oder
auch eines Trommelrefiners, wie beispielsweise in der EP2659061B1 offenbart,
dass eine sehr hohe Energiemenge zur Bewegung der rotierenden Mahloberfla-
chen aufgewendet werden muss. Uberdies erfordern die meisten bekannten An-
ordnungen ein Druckgehdause um die Zufuhr von zu bearbeitendem Stoffgemisch
in die Behandlungszone zu gewahrleisten. In anderen Worten ist es erforderlich
die gesamte bewegte Mahloberflache beider am Behandlungsprozess eingesetz-
ten Mahlwerkzeuge mit dem Stoffgemisch zu beaufschlagen. In den meisten Fal-
len sind Uberdies auch noch andere bewegte Teile, wie etwa Wellen, stoffge-
mischbeaufschlagt, wodurch ebenso ein Teil der eingesetzten Energiemenge nicht
zur eigentlichen Behandlung der Fasern herangezogen werden kann. Uberdies
mussen bekannte Anordnungen oftmals mit aufwandigen Dichtldsungen ausge-

statten sein um eine kontrollierbare Zufuhr und/oder Abfuhr des Stoffgemischs zu
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gewahrleisten. Ferner sind bekannte Vorrichtungen oftmals sehr kompliziert aufge-
baut und verursachen relativ hohe Kosten fur Wartungs- und Instandhaltungsar-
beiten, da die eingesetzten Garnituren bzw. Mahlwerkzeuge verschleiRen und im-

mer einen Stillstand fur Wartungsarbeiten erfordern.

Dem Fachmann sind auch andere Refiner Bauarten unter dem Begriff des ,Hollan-
der Refiners” bekannt, wobei eine nicht-druckbeaufschlagte trommelférmige Mahl-
oberflache in eine Fasern beinhaltende Suspension eingetaucht wird. Ein kontinu-
ierlicher Betrieb ist jedoch nicht mdglich, wodurch der Durchsatz an bearbeitetem

Stoffgemisch sehr gering bleibt.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die Nachteile des Standes der Tech-
nik zu Uberwinden und eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Verfugung zu stel-
len, mittels derer ein Benutzer in der Lage ist, eine einfache, kostengunstige, pro-
zesssichere und insbesondere energieeffiziente Behandlung bzw. Bearbeitung ei-
nes Fasern beinhaltenden Stoffgemischs vorzunehmen. Eine weitere Aufgabe der
Erfindung liegt darin, den Gesamtenergieaufwand und insbesondere die Leerlauf-
leistung bei Betrieb der Vorrichtung moglichst gering zu halten. Uberdies soll mit
der vorliegenden Erfindung eine Vorrichtung und ein Verfahren vorgestellt werden,
welches mittels lediglich geringfugiger Anpassungen fur die Behandlung unter-
schiedlicher Stoffdichten geeignet ist und unter anderem die Wartungsarbeiten

wesentlich verklrzen bzw. verbilligen.

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung und ein Verfahren gemaf den Anspru-

chen gelost.

Die erfindungsgemale Vorrichtung, insbesondere Refiner, zur Behandlung von
Fasern eines Fasern beinhaltenden Stoffgemischs, umfasst zumindest ein Austritt-
selement zum Durchlass des faserhaltigen Stoffgemischs mit einer Austrittséff-
nung und zumindest einer die Austrittséffnung in eine Umfangsrichtung umgebend
angeordneten ersten Mahloberflache und zumindest eine Zustellvorrichtung zur
Positionierung des Austrittselements. Zur Behandlung des Fasern beinhaltenden

Stoffgemischs ist ein bewegbarer Behandlungskérper mit einer zweiten Mahlober-
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flache relativ zum zumindest einen Austrittselement gegenuberliegend angeord-
net, wobei bei Durchlass des Fasern beinhaltenden Stoffgemisches durch das
Austrittselement eine spaltférmige Behandlungszone zwischen der ersten Mahl-
oberflache des Austrittselements und einer stoffgemischbeaufschlagten Teilflache

der zweiten Mahloberflache des bewegbaren Behandlungskérpers ausgebildet ist.

Beim entsprechend erfindungsgemalen Verfahren werden zumindest die Verfah-
rensschritte:

- Bereitstellung eines Stoffgemischs, welches zumindest ein eine Flussigkompo-
nente, bevorzugt Wasser, und Fasern, bevorzugt Zellstoff umfasst;

- Bewegen eines bewegbaren Behandlungskérpers relativ zum zumindest einen
Austrittselement mit einer vorgebbaren Relativgeschwindigkeit;

- Durchpressen des Fasern beinhaltenden Stoffgemischs durch das zumindest
eine Austrittselement mit einem vorgebbaren Prozessdruck;

- Behandlung des Stoffgemischs durch Ausbilden einer spaltférmigen Behand-
lungszone zur Behandlung von Fasern zwischen einer ersten Mahloberflache des
zumindest einen Austrittselements und einer stoffgemischbeaufschlagten Teilfla-
che einer zweiten Mahloberflache des bewegbaren Behandlungskdrpers durch
Positionieren des Austrittselements relativ zum bewegbaren Behandlungskorper;

angewandt.

Durch die Relativbewegung der zweiten Mahloberflache des Behandlungskorpers
relativ zum Austrittselement bzw. zur ersten Mahloberflache, werden in der spalt-
férmig ausgebildeten Behandlungszone die Fasern des Stoffgemischs behandelt
bzw. bearbeitet. Unter Behandlung wird im Kontext der vorliegenden Erfindung
das Fibrillieren und/oder Kurzen und/oder Erhdéhen der Bindefahigkeit von Fasern
und/oder Disperieren, bis hin zur Herstellung von Nanofasern, verstanden. Auf
diese Weise kann die Mahl- oder Mahlungsintensitat eingestellt werden. Dabei
kann die Intensitat der Faserbehandlung durch den Arbeitsabstand bzw. Mahlspalt
und/oder die Relativgeschwindigkeit der wirksamen Mahloberflachen bzw. Mahl-
garnituren zueinander und/oder das Design der Mahlgarnituren relativ gut einge-

stellt werden.
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Ein wesentlicher Vortell, liegt in der energieeffizienten Anordnung der teilweise be-
kannten Komponenten, insbesondere in der Beaufschlagung lediglich einer Teilfla-
che der zweiten, am bewegbaren Behandlungskérper angeordneten, Mahloberfla-
che. Durch die Beaufschlagung von, im Vergleich zu bekannten Anordnungen, re-
lativ geringen Teilen der zweiten Mahloberflache bzw. des bewegten Mahlwerk-
zeugs kann eine signifikante Reduktion der Leerlaufleistung erreicht werden. So-
mit kann der Gesamtenergieaufwand zum Betrieb, insbesondere Antrieb des Be-
handlungskérpers, der Vorrichtung gegentber eine ,voliflachig” stoffgemischbe-
aufschlagter Mahloberflachen deutlich reduziert werden. Fur eine weitere Erlaute-
rung wird auf die beispielhaften, schematischen Darstellungen von Fig.1a im Ver-
gleich zu den erfindungsgemafien Ausfuhrungsbeispielen und deren Diskussion

verwiesen.

Weiters wird eine sehr schonende Behandlung der Fasern dadurch erméglicht,
dass hohe Drehzahlen des bewegbaren Behandlungskorpers bzw. Relativge-
schwindigkeiten zwischen erster und zweiter Mahloberflache eingestellt werden
kénnen, wodurch die eingebrachte Mahlenergie im Vergleich zum Gesamtenergie-

aufwand relativ hoch ist.

Die erfindungsgemafe Vorrichtung ist zur Behandlung einer Vielzahl von organi-
schen und/oder synthetischen Fasern, jedoch bevorzugt Zellstoff oder Zellulose,
geeignet. Die Zufuhr des Stoffgemischs kann dabei Uber zumindest eine Versor-
gungseinrichtung zum Bereitstellen des faserhaltigen Stoffgemischs am Austritts-
element mit einem vorgebbaren Prozessdruck erfolgen. Der vorgebbare Prozess-
druck erzeugt einen kontinuierlichen Durchfluss des Stoffgemischs in der Behand-
lungszone und kann zur Variation einer Geschwindigkeitsdnderung des Stoffge-

mischs in der Behandlungszone verwendet werden.

Die vorgestellte Vorrichtung erlaubt auf’erdem, dass lange und/oder nicht ausrei-
chend zerkleinerte bzw. bearbeitete Fasern und/oder anderes Stérmaterial durch
die Relativbewegung des Behandlungskorpers aus der Behandlungszone abge-

fuhrt werden und ein Verstopfen der Vorrichtung verhindert werden kann. Somit
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kénnen eine relativ hohe Menge an Stoffgemisch bearbeitet und auch die Homo-
genitat des bearbeiteten Stoffgemischs erhéht werden. Ebenso wird die Prozesssi-

cherheit erhéht.

Ferner kbnnen die verwendeten Mahloberflachen relativ einfach auf die Erforder-
nisse des zu bearbeitenden Stoffgemischs angepasst werden, wodurch mittels der
erfindungsgemafen Vorrichtung bzw. dem Verfahren sowohl eine Funktion als
Disperger oder als Refiner mit dem gleichen Wirkprinzip realisiert werden kann. Es
ist daher mdéglich sehr unterschiedliche Stoffdichten von 0.1 bis 35 Vol.%, und teil-
weise auch bis zu 50 Vol.%, zu bearbeiten, wahrend bei herkémmlichen Disper-
gern oder Refinern Stoffdichten von 2 bis 35 Vol.% ublich sind. Einer der Grinde
hierfur ist, dass die Abfuhr des Stoffgemischs in der Behandlungszone nicht so
stark von der Nutgeometrie der beiden korrespondierenden Mahloberflachen ab-
hangt, sondern wesentlich durch die Relativbewegung der zweiten Mahloberflache
zur ersten Mahloberflache unterstitzt wird. Fur sehr hohe Stoffdichten kann die
Ausbildung der Versorgungseinrichtung als herkdmmliche Fluidpumpe unter Um-
standen nicht ausreichend sein und alternativ z.B. eine Foérderschnecke oder der-

gleichen vorteilhaft sein.

Die erste und/oder zweite, oder weitere, Mahloberflache/n kébnnen Zahne, Messer,
oder gleichartig wirkende Fortsatze aufweisen, welche bei der Ausbildung der er-
findungsgemaiien Vorrichtung als Disperger im Betrieb zusammenwirkend inei-
nandergreifen, wahrend sie bei der Ausbildung als Refiner bevorzugt als Messer-

reinen aneinander vorbei bewegt werden.

Die erfindungsgemafe Vorrichtung kann tberdies relativ einfach und kostenguns-
tig hergestellt und betrieben werden, da komplizierte Bestandteile entfallen. Etwa-
ige VerschleilRteile sind relativ einfach zuganglich und gunstig zu ersetzen,
wodurch die Einsatzzeiten signifikant erhéht werden kénnen. Aullerdem kann das
zumindest eine Austrittselement unter Umstanden sogar wahrend des Betriebs der

Vorrichtung gewechselt bzw. ausgetauscht werden.

Da das bearbeitete Stoffgemisch beim Austritt aus der Behandlungszone sehr

stark beschleunigt wird, kann es auf einfache Weise in einem, zumindest Teile des
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Behandlungskérpers und/oder des Austrittselements umgebenden, Gehduse auf-
gefangen werden. Somit ist ein betrachtlicher Teil des Behandlungskdrpers nicht
in direktem Kontakt mit dem Stoffgemisch. Der Behandlungskérper lasst sich da-
her widerstandsarm bewegen, wodurch die gesamte Leistungsaufnahme signifi-
kant um den Betrag der eingesparten Leerlaufleistung reduziert werden kann. Dies
impliziert weiters, dass kein Druckgehause zur Zu-/Abfuhr des Stoffgemischs ver-
wendet werden muss, sondern ein einfach gestaltetes Gehause fur den Stofffang

ausreicht.

Des Weiteren kann es zweckmalig sein, wenn der bewegbare Behandlungskor-
per in eine Bewegungsrichtung im Wesentlichen seitlich, bevorzugt normal, zu ei-
ner Austrittselementachse des Austrittselements mittels einer Antriebsvorrichtung

antreibbar ausgebildet ist.

Dies entspricht einer ,aktiven“ und somit regelbaren Bewegung des bewegbaren
Behandlungskorpers in die Bewegungsrichtung. Die Austrittselementachse ent-
spricht im Wesentlichen einer gedachten Langsachse durch das Austrittselement
im Zentrum der Austrittséffnung. Die Bewegung erfolgt dabei im Wesentlichen
seitlich, bevorzugt normal, zur Austrittselementachse des Austrittselements und
kann mittels der Antriebsvorrichtung eingeleitet und geregelt werden. Auf diese
Weise kdnnen die Relativgeschwindigkeit und somit die Hohe der Mahlintensitat in

der Behandlungszone relativ einfach eingestellt werden.

Wie zuvor erlautert kann Uber die Drehzahl des Behandlungskérpers bzw. der Re-
lativgeschwindigkeit der zweiten Mahloberflache die sogenannte Kantenbelastung
bei den Mahloberflachen, also den Mahlwerkzeugen oder Mahlgarnituren, und da-
mit der Grad der Kurzung der Fasern wahrend der Mahlung effektiv beeinflusst
werden. Die spezifische Kantenbelastung nach Brecht und Siewert stellt eine weit-
hin bekannte Messung fur die Mahlintensitat dar. Die spezifische Kantenbelastung
ist somit als IntensitatskenngréRe zu verstehen, welche die eingetragene Energie-
menge uber eine bestimmte Messer-/Kanten-/Rillenléange in das Stoffgemisch an-
gibt. Die Mahlintensitat ergibt sich aus dem Quotient aus reiner Mahlleistung und
der sekundlichen Kantenlange in J/m. Die reine Mahlleistung entspricht der Diffe-

renz aus der gesamten Mahlleistung und der Pumpleistung bzw. Leerlaufleistung.
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Je hoher die Kantenbelastung ist, umso starker werden die Fasern gekurzt, wah-
rend eine geringere Kantenbelastung einen verstarkt fibrillierenden Effekt hat.
Uber eine Erhéhung der Drehzahl kann die Kantenbelastung gesenkt und umge-
kehrt durch eine Verminderung der Drehzahl gesteigert werden. Somit kann eine
vorgebbare Qualitat der bearbeiteten Fasern erfindungsgeman relativ einfach ein-
gestellt werden. Als Antriebsvorrichtung sind demnach jede Art motorischer Art,

wie etwa Elektro- oder Hydraulikmotoren, denkbar.

Ferner kann vorgesehen sein, dass der bewegbare Behandlungskdérper rotations-
symmetrisch, etwa als eine Scheibe, Zylinder, Kegel, oder als bandférmig, wie

etwa eine Kette oder Band, ausgebildet ist.

Die Auswahl der Geometrie des Behandlungskdrpers kann vom Fachmann in An-
betracht der verfugbaren Platzverhaltnisse, Férdermengen, Antriebsleistung und
dergleichen vorgenommen werden. In gewissen Fallen kénnen daher bandférmige
Behandlungskdérper von Vorteil sein, welche ebenfalls nur teilflachig mit Stoffge-
misch beaufschlagt werden. Die rotationssymmetrischen Behandlungskorper er-
lauben ebenso eine relativ simple, aufgabengemalie Konstruktion und kénnen zu-
dem sehr formstabil ausgebildet sein ohne einen uberhéhten Energieaufwand fur
die Bewegung in Kauf nehmen zu mussen, da jeweils nur eine stoffoeaufschlagte

Teilflache vom Stoffgemisch bespritzt wird.

Besonders vorteilhaft ist auch eine Auspragung, geman welcher vorgesehen sein
kann, dass der bewegbare Behandlungskdrper als Scheibe seitlich, bevorzugt nor-

mal, zum Austrittselement rotierbar ausgebildet ist.

Bei der Ausfuhrung als Scheibe oder Platte kénnen die Vorteile einer gunstigen
Beschaffung, hoher Lebensdauer und geringem Wartungsaufwand besonders gut
genutzt werden. Uberdies kénnen derartige Scheiben Uber geeignete Aufnahmen
fur separat anzuordnende Mahloberflachen verfugen, wodurch lediglich die ver-

schlissene Mahloberflache im Bedarfsfall getauscht werden muss.

Daruber hinaus kann vorgesehen sein, dass die zumindest eine Zustellvorrichtung

parallel zu einer Rotationsachse der Scheibe, zur Einstellung eines vorgebbaren
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Radialabstandes der Austrittselementachse von der Rotationsachse, beweglich

ausgebildet ist.

Diese Ausfuhrungsform erlaubt eine eigenstandige oder auch zuséatzliche Maglich-
keit zur Regelung der Relativgeschwindigkeit in der Behandlungszone, welche
durch die unterschiedlichen Umfangsgeschwindigkeiten in Abhangigkeit vom Radi-
alabstand zur Rotationsachse relativ einfach einstellbar ist. Diese Malinahme
kann ergénzend oder auch anstatt einer Drehzahlregelung der Antriebseinrichtung
vorgesehen sein und eine weitere wirkungsvolle Methode zur Einstellung der Mah-

lintensitat bietet.

Gemal einer Weiterbildung ist es méglich, dass zumindest die erste Mahloberfla-

che zumindest eine, bevorzugt mehr als zwei, Messerreihe/n aufweist.

Zur Ausfuhrung der vorliegenden Erfindung ist zumindest eine ,messerbewahrte”,
oder Kanten aufweisende, erste Mahloberflache erforderlich. Die zweite Mahlober-
flache kann unter Umstanden lediglich eine Vielzahl von Z&dhnen aufweisen um die
DruckstdR3e auf die Fasern des Stoffgemischs bei der Behandlung bzw. Bearbei-
tung aufzubringen. Es hat sich jedoch gezeigt, dass eine besonders gute Behand-
lung, insbesondere Mahlung, erzielt werden kann, wenn beide Mahloberflachen
eine Mehrzahl von Messerreihen aufweisen, wie dies bei einer als Refiner ausge-

bildeten Vorrichtung vorzugsweise der Fall ist.

Ferner kann es zweckmalig sein, wenn die zumindest eine Messerreihe der ers-

ten Mahloberflache eine geschlossene Mahlkante aufweist.

Durch die geschlossenen Mahlkanten kann eine Behandlung der zu behandelnden
Fasern dahingehend verbessert werden, da ein auf diese Weise der unbehandelte
Austritt des Stoffgemischs durch etwaige Nuten, Kanéle oder Rillen besser kon-
trollierbar oder sogar véllig vermeidbar wird. Dieses Erzwingen von Drucksté3en
und/oder Mahlkantenkontakten kann wesentlich zur Erhéhung der Mahleffizienz,
also der Erhéhung der Wahrscheinlichkeit die Fasern zu bearbeiten, beitragen.
Ebenso kann durch diese MaRnahme die Prozessstabilitdt und Qualitat der bear-

beiteten Fasern erhéht werden.
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Daruber hinaus kann vorgesehen sein, dass die erste Mahloberflache eine in Be-
wegungsrichtung gréRere Langserstreckung aufweist als in eine Querrichtung

und/oder entgegen der Bewegungsrichtung.

Durch die Optimierung der Form der ersten Mahloberflache kann eine Homogeni-
sierung des Stoffgemischaustritts entlang des Umfangs der ersten Mahloberflache
bewirkt werden. Auf diese Weise kann aul3erdem die Homogenitat und/oder Quali-
tat des bearbeiteten Stoffgemischs verbessert werden, da die Mahlintensitat tber
die wirksame erste Mahloberflache in alle Richtungen verbessert, oder sogar im

Wesentlichen gleich, werden kann.

Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass die zumindest eine, bevorzugt mehr als
zwel, Messerreihe/n der ersten Mahloberflache konzentrisch zur Austrittséffnung

angeordnet sind.

Durch diese Malinahme kann ein unkontrollierter Stoffgemischaustritt durch Nu-
ten, Rillen oder Kanale effizient reduziert, oder sogar vermieden werden. Die Mes-
serreihen kbnnen dabei bevorzugt eine geschlossene Kantenlinie aufweisen,
wodurch dieser Effekt weiter erhoht werden kann. Dieses Erzwingen von Druck-
stélRen und/oder Mahlkantenkontakten kann wesentlich zur Erhéhung der Mahleffi-

zienz beitragen.

Gemal einer besonderen Auspragung ist es moglich, dass die erste Mahloberfla-
che zur stoffgemischbeaufschlagten Teilflache der zweiten Mahloberflache des
bewegbaren Behandlungskérpers im Wesentlichen formkomplementar ausgebildet

ist.

Insbesondere bei gewdlbten Innen- oder AulRenflachen des Behandlungskérpers,
wie etwa bei einem Zylinder oder einem Kegel, kann diese Malinahme die Homo-
genitat des Stoffgemischaustritts aus der Behandlungszone, welche zur unebenen
stoffgemischbeaufschlagten Teilflache ausgebildet wird, erhéhen. Dies kann ent-
scheidend dazu beitragen die lokalen Austrittsgeschwindigkeiten und/oder die
Mahlintensitat auf die zu bearbeitenden Fasern in der Behandlungszone uber die

erste Mahloberflache zu homogenisieren, was zur Erhéhung der Qualitat beitragt.
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Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass ein
Endabschnitt zumindest eines Austrittselements zumindest teilweise um die Aus-

trittselementachse rotierbar, bevorzugt antreibbar rotierbar, ausgebildet ist.

Mithilfe eines rotierbar gelagerten Austrittselements, kann beispielsweise uber
eine geeignete Ausbildung der ersten Mahloberflache eine ,passive” Rotation der
ersten Mahloberflache beim Durchlass des Stoffgemischs bewirkt werden. Beson-
ders vorteilhaft wird jedoch die Ausbildung eines separat antreibbaren, also rotier-
baren, Endabschnitts angesehen. In beiden Fallen kann der Verschleild der ersten
Mahloberflache, welcher sich vornehmlich in Bewegungsrichtung des bewegbaren
Behandlungskérpers ausbildet, durch eine ,aktiv* vorgebbare Rotation schritt-
weise, oder auch fortlaufend, kompensiert werden. Hierdurch kann eine gleichméa-
Rige Abnutzung bzw. Verschleil® der ersten Mahloberflache erzielt werden,
wodurch die Lebens- bzw. Einsatzdauer ernéht werden kann. Uberdies kann dies
zur Verbesserung einer kontinuierlich gleichbleibenden Qualitat des bearbeiteten

Stoffgemischs genutzt werden.

Insbesondere kann es vorteilhaft sein, wenn die zumindest eine Zustellvorrichtung
zur Einstellung eines Arbeitsabstandes zwischen der ersten Mahloberflache des
zumindest einen Austrittselements und der stoffgemischbeaufschlagten Teilflache
der zweiten Mahloberflache des bewegbaren Behandlungskdrpers ausrichtbar

ausgebildet ist.

Dies kann eigenstandig oder auch in Kombination mit anderen MaRnahmen, wie
etwa der Einstellung der Relativgeschwindigkeit und/oder des Prozessdrucks des
Stoffgemischs und/oder der Einstellung eines Radialabstandes im Falle eines

scheibenférmigen Behandlungskorpers erfolgen.

Es kann dabei besonders vorteilhaft sein, die Relativgeschwindigkeit des beweg-
ten Behandlungskérpers, zur Einstellung von in der spaltférmigen Behandlungs-
zone ausgebildeten Mahlintensitat, zu regeln. Ebenso kann es vorteilhaft sein,
dass der Arbeitsabstand bzw. Mahlspalt zwischen dem zumindest einen Austritts-
element und der korrespondierenden stoffgemischbeaufschlagten Teilflache zur

Einstellung von vorgebbaren Druckkraften auf den bewegten Behandlungskérper
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mittels zumindest der Zustellvorrichtung geregelt wird. Die erste Mahloberflache ist
mit der zweiten Mahloberflache dabei nicht in direktem Kontakt. Die Druckkréfte,
also ein Anpressdruck, kdnnen die gezielte Einstellung des Arbeitsabstandes und
somit einer definierten Behandlungszone bewirken, da durch den lokalen Stoffge-
mischdurchfluss mit dem vorgebbaren Prozessdruck ein ,Aufschwimmen“ und un-
ter Umstanden die Ausbildung einer unkontrollierten Behandlungszone erfolgen
kénnte. Somit kann somit die Austrittsgeschwindigkeit des bearbeiteten Stoffge-
mischs beeinflusst werden, wodurch die Mahlintensitat in der spaltférmigen Be-

handlungszone gezielt eingestellt werden kann.

Ferner kann vorgesehen sein, dass zumindest zwei Austrittselemente symmet-
risch in Umfangsrichtung und/oder Radialrichtung relativ zum bewegbaren Be-

handlungskdrper angeordnet sind.

Durch die Anordnung mehrerer Austrittselemente, welche mit einem gemeinsa-
men Behandlungskorper jeweils eine Behandlungszone ausbilden |&sst sich der
Durchsatz an Stoffgemisch deutlich erhéhen. Dies ist insbesondere vorteilhaft, da
sich im laufenden Betrieb bedarfsgemal, eine oder mehrere Austrittselemente re-
lativ einfach ,zu-/abschalten” lassen und sogar Wartungsarbeiten einzelner Aus-
trittselemente méglich sind. AuRerdem kann diese MalRnahme dazu genutzt wer-
den, etwaige Biegemomente, welche durch den Prozessdruck und/oder die An-
pressdrucke auf den Behandlungskorper aufgebracht werden, zu verringern oder
sogar vollstandig zu kompensieren. Die erlaubt eine stabilere und wartungsarmere

Vorrichtung.

Daruber hinaus kann vorgesehen sein, dass zumindest ein zweites Austrittsele-
ment einem ersten Austrittselement im Wesentlichen gegenuberliegend angeord-
net ist, wobei das erste Austrittselement einer zweiten Mahloberflache des beweg-
baren Behandlungskdrpers und das jeweils korrespondierende zweite Austrittsele-
ment einer, der zweiten Mahloberflache gegentberliegenden, dritten Mahloberfla-

che zugeordnet ist.
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Durch die Ausbildung mehrerer Austrittselemente, welche mit dem gemeinsamen
Behandlungskorper jeweils eine Behandlungszone ausbilden lasst sich der Durch-
satz an Stoffgemisch ebenso deutlich erhéhen. Durch die gegentberliegende An-
ordnung zweier korrespondierender Austrittelemente kann eine Reduktion der Bie-
gemomente, bis hin zu einer vollstandigen Kompensation der Biegemomente, auf
z.B. die Antriebsachse des Behandlungskérpers oder auch den Behandlungskor-
per selber, bewirkt werden. Diese MalRnahme kann sowohl bei bandférmigen Be-
handlungskdrpern, wie auch bei rotationssymmetrischen Behandlungskdrpern, wie
etwa einem Zylinder oder einer Scheibe, von Vorteil sein, sofern sich die stoffge-
mischbeaufschlagten Teilflachen der korrespondierenden Austrittselemente im

Wesentlichen an der zweiten und dritten Mahloberflache gegenuberliegen.

Ebenso kann vorgesehen sein, dass entlang der Bewegungsrichtung und/oder im
Wesentlichen normal zur Bewegungsrichtung des bewegbaren Behandlungskor-

pers zumindest zwei Austrittselemente angeordnet sind.

Es ist hierbei ebenso denkbar, dass die Austrittselemente in zumindest eine Rich-
tung gestaffelt, also zueinander versetzt, angeordnet sind. Die Anordnung mehre-
rer Austrittselemente erlaubt eine hdéhere Produktivitat unter Verwendung lediglich
eines gemeinsamen Behandlungskorpers. Dieser Vorteil ist analog zur Ausbildung
der oben genannten, einander an zweiten und dritten Mahloberflachen gegenuber-
liegend angeordneten, Austrittselementen vor allem darin zu sehen, dass die Leis-
tungsaufnahme zum Antrieb des bewegbaren Behandlungskérpers nur geringfugig
ansteigt oder sogar vernachlassigbar ist. Hierdurch kann sehr energieeffizient und
kostengunstig eine groRe Menge an Stoffgemisch gleichzeitig bearbeitet werden.
Es ist somit leicht vorstellbar, dass mehrere Austrittselemente entlang eines Zylin-
ders oder auch Kegels angeordnet sein kénnen. Dabei kénnen die Austrittsele-
mente grundsatzlich auch an der zweiten Mahloberflache, also beispielsweise ei-
ner Aulenflache des Zylinders, einander gegenuberliegend angeordnet sein,
wodurch eine Kompensation der Biegemomente auf die Antriebsachse des Be-
handlungskdrpers bewirkt werden kann. Ebenso ist denkbar, die Austrittselemente
in Umfangsrichtung einer Scheibe anzuordnen, was den gleichen Effekt auf die
Scheibe bewirkt.
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Eine Erhéhung der Anzahl der Austrittselemente kann in jedem Fall eine wesentli-
che Erhéhung der stoffbeaufschlagten Teilflachen an der Gesamtoberflache der
zweiten und/oder dritten Mahloberflache bewirken, welche erfindungsgeman mit

einer vergleichsweise niedrigen Erhéhung der Leerlaufleistung einhergeht.

Ferner kbnnen auch mehrere Austrittselemente einer gemeinsamen Verstellvor-
richtung und/oder Versorgungseinrichtung zugeordnet sein, wodurch sich eine

sehr gunstige Bauweise ergibt.

Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemalf welcher vorgesehen sein kann, dass
zumindest der bewegbare Behandlungskdrper von der Antriebsvorrichtung mittels
zumindest einem berthrenden und/oder beruhrungslosen Dichtelement, bevorzugt
einer wartungsfreien Labyrinthdichtung, von einem Geh&ause abgedichtet angeord-

net ist.

Durch die relativ einfache Konstruktion der erfindungsgemafen Vorrichtung kann
auf aufwandige Dichtungslésungen verzichtet werden. Die Behandlung des Stoff-
gemischs erfolgt zwar unter Beaufschlagung mit einem Prozessdruck, allerdings
ist das Stoffgemisch nach Austritt in der Regel lediglich atmosphérischen Bedin-
gungen ausgesetzt. Zum Auffangen des bearbeiteten Stoffgemisches ist ein Ge-
hause vorteilhaft, welches zumindest die stoffgemischbeaufschlagten Teilflachen,
bevorzugt den gesamten Behandlungskorper, gegenuber der Umgebung ab-
schirmt. Zur Abdichtung der Gehauseéffnungen wie etwa den Austrittselementen
oder einer Antriebswelle kénnen z.B. einfache bertihrende Gummidichtungen ver-
wendet werden, oder auch selbstdichtende, wartungsfreie Labyrinthdichtungen,
wie sie dem Fachmann bekannt sind. Dies erméglicht besonders lange Wartungs-

intervalle und geringe Herstellungskosten.

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, wenn dem Gehéause ein Auffangbehalter zum
Auffangen und/oder Weiterverarbeiten des bearbeiteten Stoffgemisches zugeord-
net ist. In gewissen Fallen kann eine im Wesentlichen vollstandige Abdichtung des
Gehauses vorteilhaft sein, um den Behandlungsraum unter Unter- oder Uberdruck
zu setzen oder auch eine Schutzgasatmosphéare darin auszubilden, wodurch sich

die Qualitat des bearbeiteten Stoffgemischs gezielt beeinflussen lasst.
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Gemal einer Weiterbildung ist es méglich, dass vor der Bereitstellung des Stoff-
gemischs eine chemische und/oder enzymatische und/oder mechanische Vorbe-

handlung, des Stoffgemischs vorgenommen wird.

Durch eine chemische und/oder enzymatische Vorbehandlung kann das Auftren-
nen der Faserbestandteile gezielt beeinflusst werden, wodurch die Behandlung
bzw. Behandlung, insbesondere Zerkleinerung, der Fasern, erleichtert werden
kann. Eine derartige Vorbehandlung kann in einer externen Vorrichtung erfolgen
oder auch in einem dafur vorgesehenen Abschnitt der Versorgungseinrichtung.
Ebenso ist eine mechanische Vorbehandlung zur Einstellung einer vorgebbaren
Faserlange bzw. Verteilung der Faserlangen und/oder -durchmesser denkbar.
Derartige mechanische Vorbehandlungen, wie auch Sortieren, Sieben, etc. sind
dem Fachmann hinlénglich bekannt. Somit kann eine geeignete Vorbehandlung
zur Erhéhung der Qualitat des bearbeiteten Stoffgemischs verwendet und in das

erfindungsgemale Verfahren integriert werden.

Ferner kann es zweckmalig sein, wenn zumindest die Verfahrensschritte des
Durchpressens und Bearbeitens mit zumindest Teilen des bearbeiteten Stoffge-

mischs wiederholt werden.

Durch mehrmalige Behandlung des Fasern beinhaltenden Stoffgemischs, kann die
Qualitat und Homogenitat des bearbeiteten Stoffgemischs erhéht werden. Es ist
dabei denkbar zumindest Teile, oder auch die gesamte Menge, des bearbeiteten
Stoffgemischs eines Durchgangs der Vorrichtung erneut zuzufuhren. Dabei kann
ein Kreislaufsystem zwischen Auffangbehélter und Versorgungseinrichtung sehr
einfach dazu genutzt werden, eine vorgebbare Faserdurchmesser- und/oder -lan-
genverteilung zu erzielen. In gewissen Fallen kann es vorteilhaft sein, die Flussig-
keitskomponente des bearbeiteten und wieder fur die erneute Zufuhrung vorgese-
henen Stoffgemischs anzupassen, indem beispielsweise Wasser hinzugeftgt wird.
Hierdurch kann ein besonders feiner Aufschluss der Faserbestandteile bei verhalt-

nismanig geringem Energie- und/oder Druckaufwand erreicht werden.

Zur erfindungsgemalien Vorrichtung bzw. dem Verfahren kénnen ein oder meh-

rere Sensoren zur Detektion, Steuerung und Uberwachung von zumindest Teilen
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der Vorrichtung und des Verfahrens genutzt werden. Derartige Sensoren sind dem

Fachmann bekannt und werden daher nicht naher erlautert.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.

Es zeigen jewells in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

schematische Schnittdarstellung durch eine Vorrichtung zu Behandlung
von Fasern gemafR Stand der Technik (a) und Beispiel einer erfindungs-

geméalen Anordnung (b);

schematische Querschnittsdarstellung durch ein Austrittselement und
einen Behandlungskdrper mit jeweiligen Mahloberflachen zur Erlaute-

rung des Funktionsprinzips;

schematische Querschnittsdarstellung méglicher Ausfuhrungsformen
einer Vorrichtung mit zwei Austrittselementen welche in Umfangsrich-
tung an einer zweiten Mahloberflache verteilt angeordneten (a) und an
einer zweiten und dritten Mahloberflache gegenuberliegend angeordnet
sind (b);

schematische Querschnittsdarstellung méglicher Ausfuhrungsformen
von Behandlungskérpern als Zylinder (a), Kegel (b) bzw. Band (c) mit

mehreren Austrittselementen:

schematische Darstellung mdglicher Ausfuhrungsformen von Austritts-
elementen mit einer ersten Mahloberflache mit gréRerer Erstreckung in
Bewegungsrichtung (a), oder konzentrisch angeordneten Messerreihen
(b) in einer Untersicht, oder mit einer formkomplementaren ersten Mahl-

oberflache (c) in einer Untersicht;

schematische Querschnittsdarstellung einer méglichen Ausfihrungs-

form eines Austrittselements mit rotierbarem Endabschnitt;
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Fig. 7 schematische Ubersichtsdarstellung einer méglichen Anordnung einer

Vorrichtung zur Behandlung von Fasern.

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuh-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthalte-
nen Offenbarungen sinngemaf auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw.
gleichen Bauteilbezeichnungen ubertragen werden kénnen. Auch sind die in der
Beschreibung gewéahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese Lage-

angaben bei einer Lageadnderung sinngemal} auf die neue Lage zu ubertragen.

In Fig. 1a ist eine schematische Darstellung eines Doppelscheibenrefiners geman
dem Stand der Technik dargestellt. Diese Darstellung dient zur Erlauterung des
Funktionsprinzips herkbmmlicher, bekannter Behandlungsvorrichtungen, bei wel-
chen eine sehr hohe Energiemenge zur Bewegung der rotierenden Mahloberfla-
chen bzw. Garnituren aufgewendet werden muss. In der gewahlten Darstellung er-
folgt die Zufuhr des Stoffgemischs 2 uber eine Stoffgemischzufuhr 32 in ein Druck-
gehause 33. Der beweglich bzw. rotierbar angeordnete Rotor 34 bildet zu den
beidseitigen Statoren 35 eine Behandlungszone 16 aus, welche sich uber die ge-
samte Rotorflache und die jeweiligen Statorflachen erstreckt. Die Bewegung des
eingesetzten Stoffgemischs 2 ist schematisch durch Bewegungspfeile angedeutet.
Die stoffgemischbeaufschlagten Oberflachen 36 sind zur besseren Veranschauli-
chung gepunktet dargestellt. Wie sehr einfach aus dieser Darstellung ersichtlich,
ist es erforderlich die gesamte bewegte Oberflache 36 beider am Behandlungspro-
zess eingesetzten Mahlwerkzeuge, also dem Rotor 34 und den Statoren 35, mit
dem Stoffgemisch zu beaufschlagen. Die eingesetzten Mahlwerkzeuge sind in der
Regel sehr aufwandig und teilweise kompliziert ausgebildet. Zudem ist auch die
Welle des Rotors 34, sowie nicht am Behandlungsprozess wirksame Nebenfla-
chen, wie etwa die Seiten- bzw. Au3enflachen des Rotors und der Statoren voll-
standig mit dem Stoffgemisch 2, also auch mit dem Prozessdruck im Druckge-
hause 33 beaufschlagt. Dies bewirkt eine sehr hohe Leistungsaufnahme bzw. er-

forderliche Leerlaufleistung der bekannten Vorrichtung. Sinngeman gilt dies
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ebenso fur vollflachig stoffgemischbeaufschlagte Oberflachen von Refinern mit ei-

ner Trommel- oder Kegelanordnung, welche hier nicht dargestellt sind.

Nach der Behandlung bzw. Bearbeitung des Stoffgemischs 2 in einer bekannten
Vorrichtung, wie in Fig. 1a gezeigt, erfolgt der Austritt des bearbeiteten Stoffge-
mischs bzw. der Fasern 5 durch eine Stoffgemischaustrittséffnung 37. Bis zur
Stoffgemischaustrittséffnung 37 ist das Stoffgemisch 2 bzw. das bearbeitete Stoff-
gemisch 5 in der Regel dem Prozessdruck 15 ausgesetzt, weshalb nicht néher
dargestellte, jedoch teilweise sehr aufwandige Dichtelemente 30 zur Abdichtung

des Druckgehauses 33 vorgesehen sein mussen.

Erfindungsgeman erfolgt die Beaufschlagung eines Behandlungskérpers 7 mit ei-
nem Stoffgemisch 2 nur an stoffgemischbeaufschlagten Teilflachen 10 einer zwei-
ten Mahloberflache 9, wie beispielhaft in Fig. 1b dargestellt. Diese stoffgemischbe-
aufschlagten Teilflachen 10 der zweiten Mahloberflache 9 entsprechen in ihrer
Gréfe und/oder Form im Wesentlichen den korrespondierenden ersten Mahlober-
flachen 8. Wie aus Fig. 1b ersichtlich, ist zur Behandlung des Fasern 3 beinhalten-
den Stoffgemischs 2 ein gemeinsamer bewegbarer Behandlungskdrper 7 mit einer
zweiten Mahloberflache 9 relativ zum zumindest einen Austrittselement 11 gegen-
Uberliegend angeordnet. Im gewéahlten Ausfuhrungsbeispiel sind zwei Austrittsele-
mente 11 von der Rotationsachse 24 des als Scheibe 22 ausgebildeten Behand-
lungskdrpers 7 in Radialrichtung symmetrisch beabstandet angeordnet. Bei Durch-
lass des Fasern 3 beinhaltenden Stoffgemischs 2 durch die beiden Austrittsele-
mente 11 wird jeweils eine spaltférmige Behandlungszone 16 zwischen der ersten
Mahloberflache 8 des Austrittselements 11 und der stoffgemischbeaufschlagten
Teilflache 10 der zweiten Mahloberflache 9 des bewegbaren Behandlungskérpers

7 ausgebildet.

Durch den Vergleich von Fig. 1a und 1b kann relativ einfach der erfindungsge-
mafRe Gedanke nachvollzogen werden, wobei erfindungsgeman lediglich geringe
Anteile der Gesamtoberflache des Behandlungskérpers 7, also lediglich die Teilfla-
chen 10 der zweiten Mahloberflache 9 stoffgemischbeaufschlagt werden. Die

strichliert eingefassten Kreissegmentoberflachen an der zweiten Mahloberflache 9
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deuten an, dass das bearbeitete Stoffgemisch bzw. die bearbeiteten Fasern 5 teil-
weise ,mitgenommen*“ werden kénnen. Dies bewirkt jedoch im Vergleich zum
Stand der Technik nur einen vernachlassigbaren Anteil an der Leistungsaufnahme
der Vorrichtung 1, da die Leerlaufleistung der erfindungsgemafen Vorrichtung 1
nur einen geringen Teil des behandelten Stoffgemischs 5 auf der zweiten Mahl-
oberflache 9 beschleunigt, welcher durch Fliehkrafte ohnedies in Richtung des Ge-

hauses 28 abtransportiert wird.

Das zumindest eine Austrittselement 11 zum Durchlass des faserhaltigen Stoffge-
mischs 2 weist jeweils eine Austritts6ffnung 12 und zumindest eine die Austrittsoff-
nung 12 in eine Umfangsrichtung umgebend angeordnete erste Mahloberflache 8
auf. In der gewahlten Darstellung des Funktionsprinzips wird der Einfachheit hal-
ber auf die Darstellung von etwaigen Zustellvorrichtungen 18, Versorgungseinrich-
tungen 19, Antriebsvorrichtungen 20 etc. in Fig. 1b verzichtet. FUr die Beschrei-
bung der Funktionsweise und méglicher Anordnungen der genannten Elemente

wird auf die Diskussion der Fig. 2 bis Fig. 7 verwiesen.

Zur Verdeutlichung der Vorgéange bei der Behandlung der Fasern 3 in der Behand-
lungszone 16 sei auf die schematische Darstellung von Fig. 2 verwiesen. Der be-
wegbare Behandlungskérper 7 wird relativ zum zumindest einen Austrittselement
11 gegenuberliegend angeordnet, wodurch zwischen dem Austrittselement 11
bzw. der ersten Mahloberflache 8 und der Stoffgemisch 2 beaufschlagten Teilfla-
che 10 der zweiten Mahloberflache 9 des bewegbaren Behandlungskérpers 7 eine

spaltférmige Behandlungszone 16 ausgebildet wird.

Wie in Fig. 2 schematisch dargestellt umfasst das Stoffgemisch 2 eine Flussig-
komponente sowie Fasern 3, welche insbesondere aus Zellstoff 4 oder Zellulose
bestehen kénnen. Das Stoffgemisch 2 wird mit einem vorgebbaren Prozessdruck
15 durch das Austrittselement 11 gepresst. Der bewegbare Behandlungskorper 7
kann dabei z.B. ,passiv“ durch den Austritt des bearbeiteten Stoffgemischs bzw.
der behandelten Fasern 5 aus der Behandlungszone 16 in eine Bewegungsrich-
tung 23 in eine Relativbewegung versetzt werden. Ebenso kann der Behandlungs-

kérper 7 ,aktiv“ durch eine, z.B. in Fig. 3 oder Fig. 7 dargestellte, Antriebsvorrich-
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tung 20 in Bewegungsrichtung 23 bewegt werden. Bei Durchlass des Fasern 3 be-
inhaltenden Stoffgemischs 2 durch das Austrittselement 11 werden in der spaltfor-
mig ausgebildeten Behandlungszone 16 die Fasern 3 vorrangig durch Druckstéi3e
behandelt. Diese DruckstoRRe auf die Fasern 3 werden durch die Relativbewegung
der ersten und zweiten Mahloberflache 8,9, insbesondere durch die an den jeweili-
gen Mahloberflachen angeordneten Zahne, Messer, Messerreihen 26, oder ahnli-

cher gleichartig funktionierender Elemente, bewirkt.

Wie sehr gut aus Fig. 2 in Zusammenschau mit Fig. 1, sowie Fig. 4 bis Fig. 6 ge-
sehen werden kann, wird die Relativbewegung des Behandlungskorpers 7 dazu
genutzt das Verstopfen etwaiger Nuten 29 der ersten und/oder weiterer Mahlober-

flachen 8,9,13 zu vermeiden.

Die beispielhafte Ausfuhrungsform in Fig. 1b stellt einen als Scheibe 22 ausgebil-
deten Behandlungskérper 7 dar. In diesem Fall ist der Behandlungskorper 7 um
eine Rotationsachse 24 drehbar bzw. bewegbar gelagert. Das Austrittselement 11
weist eine Austrittselementachse 21 auf, welche im Wesentlichen einer gedachten
Langsachse durch das Austrittselement 11 im Zentrum der Austrittséffnung 12 ent-
spricht. Wie aus Fig. 2 in Zusammenschau mit Fig. 1b und/oder Fig. 3 und Fig. 7
besonders gut ersichtlich, kann die Relativgeschwindigkeit 27 in der Behandlungs-
zone 16 unter anderem durch den Radialabstand 25 zwischen Austrittsele-

mentachse 21 und Rotationsachse 24 eingestellt werden.

Aus der Zusammenschau von Fig. 2 mit Fig. 1b, Fig. 3 bis Fig. 7 kann ersehen
werden, dass der bewegbare Behandlungskdrper 7 in eine Bewegungsrichtung 23
am Austrittselement 11 vorbeigefuhrt wird. Diese Relativbewegung erfolgt bevor-
zugt im Wesentlichen seitlich, besonders bevorzugt normal zu einer Austrittsele-

mentachse 21.

Die Ausbildung einer Zustellvorrichtung 18 zur Positionierung des Austrittsele-
ments 11 ist beispielhaft in den Fig. 3, 4 und Fig. 7 dargestellt und sinngeman auf
die Fig. 1b, 2 und 5 Ubertragbar. Wie insbesondere aus den Fig. 3a und b ersicht-
lich, kann die Zustellvorrichtung 18 dazu verwendet werden, das zumindest eine

Austrittselement 11 in Richtung des Behandlungskérpers 7 und/oder quer dazu zu
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bewegen. Eine derartige Zustellvorrichtung 18 kann insbesondere zur Einstellung

des Arbeitsabstandes 17 verwendet werden.

In den Fig. 3a bis 3c sind Vorrichtungen 1 schematisch dargestellt, in welchen
zwei oder mehrere Austrittselemente 11 relativ zu einem Behandlungskorper 7 an-
geordnet sind. Fig. 3a stellt dabei zwei Austrittselemente 11 dar, welche einer
zweiten Mahloberflache 8 des Behandlungskoérpers 7 symmetrisch von der Rotati-
onsachse 24 beabstandet sind. In Fig. 3b ist eine Situation schematisch darge-
stellt, wobei zwei Austrittselemente 11 im Wesentlichen gegenuberliegend und
symmetrisch zueinander an einer zweiten Mahloberflache 8, respektive einer drit-
ten Mahloberflache 9, des Behandlungskérpers 7 angeordnet sind. Durch die Aus-
bildung des Behandlungskérpers 7 als Scheibe 22 kann in den in Fig. 3aund b
dargestellten Ausfuhrungsformen eine Kompensation etwaiger Biegemomente an

der Scheibe 22 und somit der Rotationsachse 24 kompensiert werden.

Die Versorgung des zumindest einen Austrittselements 11 kann jeweils Uber eine
separate Versorgungseinrichtung 19 oder auch uber eine gemeinsame Versor-

gungseinrichtung 19 zur Bereitstellung des Fasern 3 beinhaltenden Stoffgemischs
2 erreicht werden. Der Einfachheit halber wird auf eine Darstellung derartiger Ver-

sorgungseinrichtungen 19 in den Fig. 1, Fig. 2, Fig. 4 und Fig. 5 verzichtet.

Der bewegbare Behandlungskorper 7 kann erfindungsgeman als rotationssym-
metrischer Korper, wie etwa ein Zylinder oder eine Trommel oder ein Kegel oder
eine Scheibe 22 ausgefuhrt sein, wie beispielhaft in den Fig. 1b bis Fig. 3 und Fig.
4a, 4b oder Fig. 7 dargestellt. Alternativ dazu ist es mdglich, den bewegbaren Be-
handlungskdérper 7 bandférmig, etwa als Kette oder Band, auszubilden, wie aus
Fig. 4c schematisch ersichtlich. Insbesondere aus Fig. 3 und 4 kann ersehen wer-
den, dass mehrere Austrittselemente 11 einem gemeinsam benutzten Behand-
lungskdrper 7 zugeordnet sein kdnnen. Der bewegbare Behandlungskorper 7
kann dabei mit einer Antriebsvorrichtung 20 verbunden sein, wie aus Fig. 3, 4 und
7 ersichtlich. Eine derartige Antriebsvorrichtung 20 kann beispielsweise als Hyd-
raulik- oder Pneumatikmotor und besonders bevorzugt Elektromotor ausgebildet

sein und Uber eine Drehzahlregelung verfugen.
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Die in Fig. 3, 4 und 7 schematisch dargestellte Zustellvorrichtung 18 kann zur Ein-
stellung eines Arbeitsabstandes 17 zwischen dem zumindest einen Austrittsele-
ment 11 und der Stoffgemisch 2 beaufschlagten Teilflache 10 der zweiten bzw.
dritten Mahloberflache 9,13 des bewegbaren Behandlungskérpers 7 ausrichtbar
bzw. positionierbar ausgebildet sind. Mittels einer derartigen Zustellvorrichtung 18
kann auch ggf. der Radialabstand 25 eines Austrittselements 11 von der Rotati-
onsachse 24 eines als Scheibe 22 ausgebildeten Behandlungskérpers 7 einge-
stellt werden, wie in Zusammenschau mit Fig. 1b, Fig. 2 und Fig. 7 besonders gut
ersichtlich. Ebenso ist vorstellbar, dass mittels einer gemeinsamen Zustellvorrich-
tung 18 mehrere Austrittselemente 11 gemeinsam relativ zum Behandlungskorper
7 positioniert werden kénnen. Ferner kann aus Fig. 3 und 4 ersehen werden, dass
zumindest zwei Austrittselemente 11 in Umfangsrichtung und/oder Radialrichtung
und/oder Langsrichtung relativ zum bewegbaren Behandlungskérper 7 angeordnet
sein konnen. Die Austrittselemente 11 kdnnen dabei symmetrisch und/oder zuei-
nander versetzt an einer zweiten Mahloberflache 8 und/oder dritten Mahloberfla-

che 9 angeordnet sein.

Nicht dargestellt ist eine besondere Ausfuhrungsform an Zylindern, Kegeln, Ban-
dern oder Ketten, in welcher zumindest ein zweites Austrittselements 11 einem
ersten Austrittselement 11 im Wesentlichen gegenuberliegend angeordnet ist, wo-
bei das erste Austrittselement 11 bzw. die erste Mahloberflache 8 einer zweiten
Mahloberflache 9 des bewegbaren Behandlungskdrpers 7 und das korrespondie-
rende, zweite Austrittselement 11 an einer der zweiten Mahloberflache 9 gegen-
Uberliegenden dritten Mahloberflache 13 angeordnet ist. Diese Situation ist fur ei-
nen als Scheibe 22 ausgebildeten Behandlungskérper 7 aus Fig. 3b ersichtlich
und kann vom Fachmann auf andere rotationssymmetrische und/oder bandfér-

mige Behandlungskdérper 7 extrapoliert werden.

In Fig. 5a bis c und Fig. 6 sind mehrere Austrittselemente 11 in verschiedenen

moglichen Ausfuhrungsformen dargestellt.

Fig. 5a zeigt dabei schematisch eine Untersicht eines Austrittselements 11 mit ei-
ner ersten Mahloberflache 8, welche in Bewegungsrichtung 23 eine groéRere

Langserstreckung aufweist als schrag und/oder quer dazu. Die Anordnung von
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Messern, Zacken, oder anderer Fortsatze an der ersten Mahloberflache 8 kann
vom Fachmann je nach der gewunschten Anwendung, wie etwa als Disperger o-
der Refiner, ausgewahlt werden. Analog dazu gilt dies auch fur die zweite und/o-
der dritte Mahloberflache 9,13, welche nicht separat dargestellt sind. Das darge-
stellte Ausfuhrungsbeispiel zeigt mehrere die Austrittséffnung 12 umgebende, und
nach auf3en hin verteilte, Messerreihen 26 welche durch Nuten 29 voneinander
beabstandet sind. Bei Verwendung derartiger erster Mahloberflachen 8, kann de-
ren Form vom Fachmann auf die jeweilige Anwendung und Geometrie des Be-
handlungskdrpers 7 hin optimiert werden. Die Behandlungszone 16 sollte wie zu-
vor erlautert im Wesentlichen zwischen der ersten Mahloberflache 8 und der kor-
respondierenden stoffgemischbeaufschlagten Teilflache 10 der zweiten Mahlober-

flache 9 ausgebildet werden.

Fig. 5b zeigt eine dhnliche Ausfuhrungsform eines Austrittselements 11 mit einer
ersten Mahloberflache 8 in der Untersicht, wobei die Messerreihen 26 eine jeweils
durchgehende und demnach geschlossene Mahlkante aufweisen. Zudem ist in der
gewahlten Darstellung eine konzentrische Anordnung der, durch Nuten 29 vonei-

nander beabstandeten, Messerreihen 26 ersichtlich.

Wie aus Fig. 5a und 5b sehr gut ersichtlich, kann durch die geeignete Konstruktion
der ersten Mahloberflache 8, insbesondere durch deren Geometrie und/oder Mes-
seranordnung, eine Homogenisierung des Stoffgemischaustritts 6 entlang des

Umfangs der ersten Mahloberflache 8 erzielt werden. Der Stoffgemischaustritt 6 ist

durch Bewegungspfeile angedeutet.

Fig. 5c stellt eine schematische Schnittdarstellung durch ein Austrittselement 11
eine die Austritts6ffnung 12 umgebende erste Mahloberflache 8 sowie einen ge-
krummten Behandlungskérper 7 dar. Die erste Mahloberflache 8 ist zur Stoffge-
misch 2 beaufschlagten Teilflache 10 des Behandlungskérpers 7 bzw. der zweiten
Mahloberflache 9 im Wesentlichen formkomplementar ausgebildet. Dabei sind ins-
besondere konkave und konvexe Formen der erste Mahloberflache 8 vorstellbar,

wie besonders gut in Fig. 5c ersichtlich.
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In Fig. 6 zeigt eine schematische Schnittdarstellung einer weiteren mdgliche Aus-
fuhrungsform eines Austrittselements 11, wobei das Austrittselement 11 einen ro-
tierbaren Endabschnitt 14 aufweist. Dieser Endabschnitt 14 kann zur einfacheren
Wartung einfach auswechselbar ausgebildet sein. Ebenso kann ein derartiger
Endabschnitt 14 ,passiv* oder ,aktiv* rotierbar sein, wobei die ,aktive“ Rotation
mittels einer nicht dargestellten Rotationsvorrichtung vorgenommen werden kann.
Es ist aus Fig. 6 leicht nachvollziehbar, dass ein etwaiger Verschleil® der ersten
Mahloberflache 8, insbesondere in Bewegungsrichtung 23, durch die inkremen-
telle und/oder kontinuierliche Rotation des Endabschnitts 14 tUber den Umfang der

ersten Mahloberflache 8 homogenisiert werden kann.

Die in Fig. 5a bis 5c und Fig. 6 dargestellten Austrittselemente 11 sowie deren
Diskussionen kénnen erfindungsgemal in die Beschreibung der Fig. 1b, 2, 3, 4
und 7 miteinbezogen werden. Ebenso sind deren Kombination im Rahmen der
vorliegenden Erfindung und werden der Kurze halber nicht separat diskutiert, son-

dern auf die entsprechenden Diskussionen verwiesen.

In Fig. 7 ist eine schematische Ubersichtsdarstellung der erfindungsgemafRen Vor-
richtung 1 gezeigt. Dabei zwei Austrittselemente 11 relativ zum bewegbaren Be-
handlungskdérper 7 angeordnet. Die Positionierung des jeweiligen Austrittsele-
ments 11 wird mittels einer Zustellvorrichtung 18 vorgenommen. Die Zufuhr des
Stoffgemischs 2 erfolgt Uber eine Versorgungseinrichtung 19. Der als Scheibe 22
ausgebildete Behandlungskérper 7 wird von einer Antriebsvorrichtung 20 in eine

Bewegungsrichtung 23 angetrieben.

Wie aus Fig. 7 ersichtlich, weist die Vorrichtung 1 ein Gehause 28 auf, welches in
gedffnetem Zustand dargestellt ist. Das Gehause 28 dient in erster Linie dem
Stofffang wahrend der Behandlung und kann mittels einem oder mehrerer Dich-
telemente 30 zumindest gegentber der Antriebsvorrichtung 20 abgedichtet sein.
Derartige Dichtelemente 30 sind beispielhaft auch in Fig. 3 ersichtlich und kbnnen
berthrend oder auch beruhrungslos ausgebildet sein. Das bearbeitete Stoffge-
misch bzw. die bearbeiten Fasern 5 kann in einem Auffangbehalter 31 aufgenom-
men werden. Ebenso ist denkbar, dass die Versorgungseinrichtung 19 mit dem

Auffangbehalter 31 verbunden ist, um ein Kreislaufprinzip zu verwirklichen.
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Im Rahmen der vorliegenden Erfindung kénnen die einzelnen Verfahrensschritte
auch automatisiert und bevorzugt Uber eine zentrale, nicht dargestellte, Anlagen-
steuerung gesteuert werden. Uberdies wird die Bedienung an einem Bedienpaneel
oder auch Touchscreen zur Uberwachung und Steuerung der Vorrichtung 1 ange-
dacht.

Die Einstellung einer vorgebbaren Verteilung an Faserlangen und/oder Faserquer-
schnitten und/oder deren Verteilung kann somit vom Benutzer vorgegeben werden
und mittels einer Anlagensteuerung geregelt werden. Der mehrmalige Durchlauf

von zumindest Teilen des bearbeiteten Stoffgemischs 5 kann ebenfalls zur Einstel-
lung der Homogenitat und/oder Qualitat der bearbeiteten Fasern 5 verwendet wer-

den.

Die Stoffdichte des Stoffgemischs 2 kann auf die Qualitat des bearbeiteten Stoff-
gemischs 5 einen Einfluss haben. Mit der vorliegenden Vorrichtung 1 und dem
korrespondierenden Verfahren kénnen Suspensionen, also Stoffgemische 2, mit
einem Faseranteil von 0,1 bis etwa 35 Vol.%, bevorzugt 1 bis etwa 20 Vol.%, si-
cher und einfach verarbeitet werden. Stoffdichten bis zu 50 Vol.% und daruber
sind ebenso vorstellbar. Hierbei kann es unter Umstanden erforderlich sein, dass
der Fachmann auf geeignete Versorgungseinrichtungen 19 zurtckgreift, welche in
der Lage sind Stoffgemische 2 mit derart hohen Stoffdichten zu férdern. Hierzu

sind z.B. Zufuhrschneckenanordnungen besonders geeignet.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mégliche Ausfuhrungsvarianten, wobei an dieser
Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfuh-
rungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kom-
binationen der einzelnen Ausfuhrungsvarianten untereinander méglich sind und
diese Variationsméglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch
gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen

Fachmannes liegt.

Der Schutzbereich ist durch die Anspriche bestimmt. Die Beschreibung und die
Zeichnungen sind jedoch zur Auslegung der Anspruche heranzuziehen. Einzel-

merkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen
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unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen kénnen fur sich eigenstandige erfinderi-
sche Loésungen darstellen. Die den eigenstéandigen erfinderischen Lésungen zu-

grundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung entnommen werden.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so
zu verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B.
ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend
von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. samtli-
che Teilbereiche beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder gré3er und enden
bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1, oder
5,5 bis 10.

Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus Elemente teilweise unmalfistablich und/oder vergréiiert

und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Patentanspriche

1. Vorrichtung (1), insbesondere Refiner, zur Behandlung von Fasern (3)
eines Fasern (3) beinhaltenden Stoffgemischs (2), umfassend:

- zumindest ein Austrittselement (11) zum Durchlass des faserhaltigen Stoffgemi-
sches (2) mit einer Austritts6ffnung (12) und zumindest einer die Austrittséffnung
(12) in eine Umfangsrichtung umgebend angeordneten ersten Mahloberflache (8),
- zumindest eine Zustellvorrichtung (18) zur Positionierung des Austrittselements
(11); dadurch gekennzeichnet, dass

zur Behandlung des Fasern (3) beinhaltenden Stoffgemischs (2) ein bewegbarer
Behandlungskérper (7) mit einer zweiten Mahloberflache (9) relativ zum zumindest
einen Austrittselement (11) gegenuberliegend angeordnet ist, wobei bei Durchlass
des Fasern (3) beinhaltenden Stoffgemisches (2) durch das Austrittselement (11)
eine spaltférmige Behandlungszone (16) zwischen der ersten Mahloberflache (8)
des Austrittselements (11) und einer stoffgemischbeaufschlagten Teilflache (10)
der zweiten Mahloberflache (9) des bewegbaren Behandlungskérpers (7) ausge-
bildet ist.

2. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, dass der
bewegbare Behandlungskorper (7) in eine Bewegungsrichtung (23) im Wesentli-
chen seitlich, bevorzugt normal, zu einer Austrittselementachse (21) des Austritts-

elements (11) mittels einer Antriebsvorrichtung (20) antreibbar ausgebildet ist.

3. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2 dadurch gekennzeichnet,
dass der bewegbare Behandlungskérper (7) rotationssymmetrisch, etwa als eine
Scheibe (22), Zylinder, Kegel, oder als bandférmig, wie etwa eine Kette oder

Band, ausgebildet ist.

4. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche dadurch
gekennzeichnet, dass der bewegbare Behandlungskérper (7) als Scheibe (22)

seitlich, bevorzugt normal, zum Austrittselement (11) rotierbar ausgebildet ist.
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. Vorrichtung (1) nach Anspruch 4 dadurch gekennzeichnet, dass die
zumindest eine Zustellvorrichtung (18) parallel zu einer Rotationsachse (24) der
Scheibe (22), zur Einstellung eines vorgebbaren Radialabstandes (25) der Austritt-

selementachse (21) von der Rotationsachse (24), beweglich ausgebildet ist.

6. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest die erste Mahloberflache (8) zumindest eine, be-

vorzugt mehr als zwei, Messerreihe/n (26) aufweist.

7. Vorrichtung (1) nach Anspruch 6 dadurch gekennzeichnet, dass die
zumindest eine Messerreihe (26) der ersten Mahloberflache (8) eine geschlossene

Mahlkante aufweist.

8. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Mahloberflache (8) eine in Bewegungsrichtung
(23) groRere Langserstreckung aufweist als in eine Querrichtung und/oder entge-

gen der Bewegungsrichtung (23).

9. Vorrichtung (1) nach einem der Anspruche 1 bis 7 dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zumindest eine, bevorzugt mehr als zwei, Messerreihe/n (26)
der ersten Mahloberflache (8) konzentrisch zur Austrittséffnung (12) angeordnet

sind.

10. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Mahloberflache (8) zur stoffgemischbeaufschlag-
ten Teilflache (10) der zweiten Mahloberflache (9) des bewegbaren Behandlungs-

kérpers (7) im Wesentlichen formkomplementar ausgebildet ist.

1. Vorrichtung (1) nach einem Anspruche 1 bis 9 dadurch gekennzeich-

net, dass ein Endabschnitt (14) zumindest eines Austrittselements (11) zumindest
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teilweise um die Austrittselementachse (21) rotierbar, bevorzugt antreibbar rotier-

bar, ausgebildet ist.

12. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche dadurch
gekennzeichnet, dass die zumindest eine Zustellvorrichtung (18) zur Einstellung
eines Arbeitsabstandes (17) zwischen der ersten Mahloberflache (8) des zumin-
dest einen Austrittselements (11) und der stoffgemischbeaufschlagten Teilflache
(10) der zweiten Mahloberflache (9) des bewegbaren Behandlungskdrpers (7)

ausrichtbar ausgebildet ist.

13. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest zwei Austrittselemente (11) symmetrisch in Um-
fangsrichtung und/oder Radialrichtung relativ zum bewegbaren Behandlungskor-

per (7) angeordnet sind.

14. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest ein zweites Austrittselement (11) einem ersten
Austrittselement (11) im Wesentlichen gegenuberliegend angeordnet ist, wobei
das erste Austrittselement (11) einer zweiten Mahloberflache (9) des bewegbaren
Behandlungskorpers (7) und das jeweils korrespondierende zweite Austrittsele-
ment (11) einer, der zweiten Mahloberflache (9) gegenuberliegenden, dritten Mahl-

oberflache (13) zugeordnet ist.

15. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche dadurch
gekennzeichnet, dass entlang der Bewegungsrichtung (23) und/oder im Wesentli-
chen normal zur Bewegungsrichtung (23) bewegbaren Behandlungskorpers (7)

zumindest zwei Austrittselemente (11) angeordnet sind.

16. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest der bewegbare Behandlungskérper (7) von der

Antriebsvorrichtung (20) mittels einem bertuhrenden und/oder berthrungslosen
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Dichtelement (30), bevorzugt einer wartungsfreien Labyrinthdichtung, von einem

Gehéause (28) abgedichtet angeordnet ist.

17. Verfahren zur Behandlung von Fasern (3) eines Faser (3) beinhalten-
den Stoffgemischs (2), umfassend die Verfahrensschritte:

- Bereitstellung eines Refiners (1) nach einem der Anspruche 1 bis 16;

- Bereitstellung eines Stoffgemischs (2), welches zumindest ein eine Flussigkom-
ponente, bevorzugt Wasser, und Fasern (3), bevorzugt Zellstoff (4) umfasst;

- Bewegen eines bewegbaren Behandlungskérpers (7) relativ zum zumindest ei-
nen Austrittselement (11) mit einer vorgebbaren Relativgeschwindigkeit (27);

- Durchpressen des Fasern (3) beinhaltenden Stoffgemischs (2) durch das zumin-
dest eine Austrittselement (11) mit einem vorgebbaren Prozessdruck (15);

- Behandlung des Stoffgemischs (2) durch Ausbilden einer spaltférmigen Behand-
lungszone (16) zur Behandlung von Fasern (3) zwischen einer ersten Mahloberfla-
che (8) des zumindest einen Austrittselements (11) und einer stoffgemischbeauf-
schlagten Teilflache (10) einer zweiten Mahloberflache (9) des bewegbaren Be-
handlungskdérpers (7) durch Positionieren des Austrittselements (11) relativ zum

bewegbaren Behandlungskérper (7).

18. Verfahren nach Anspruch 17 dadurch gekennzeichnet, dass der be-
wegbare Behandlungskdrper (7) in eine Bewegungsrichtung (23) im Wesentlichen
seitlich, bevorzugt normal, zu einer Austrittselementachse (21) des Austrittsele-

ments (11) mittels einer Antriebsvorrichtung (20) bewegt wird.

19. Verfahren nach einem der Anspruche 17 oder 18 dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Relativgeschwindigkeit (27) des bewegten Behandlungskérpers
(7) zur Einstellung einer in der spaltférmigen Behandlungszone (16) ausgebildeten

Mahlintensitat, geregelt wird.

20. Verfahren einem der Anspriche 17 bis 19 dadurch gekennzeichnet,

dass ein Arbeitsabstand (17) zwischen der ersten Mahloberflache (8) des zumin-
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dest einen Austrittselements (11) und der korrespondierenden stoffgemischbeauf-
schlagten Teilflache (10) der zweiten Mahloberflache (9) zur Einstellung von
Druckkraften auf den bewegten Behandlungskdrper (7) mittels zumindest einer

Zustellvorrichtung (18) geregelt wird.

21. Verfahren nach einem der Anspruche 17 bis 20 dadurch gekennzeich-
net, dass vor der Bereitstellung des Stoffgemischs (2) eine chemische und/oder
enzymatische und/oder mechanische Vorbehandlung des Stoffgemischs (2) vor-

genommen wird.

22. Verfahren nach einem der Anspruche 17 bis 21 dadurch gekennzeich-
net, dass zumindest die Verfahrensschritte des Durchpressens und Behandelns

mit zumindest Teilen des bearbeiteten Stoffgemischs (2) wiederholt werden.

23. Verfahren nach einem der Anspruche 17 bis 22 dadurch gekennzeich-
net, dass wahrend des Durchpressens ein Endabschnitt (14) des Austrittsele-

ments (11) um die Austrittselementachse (21) rotiert wird.
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