B

AT 400 727

Sotorsetcn wwme: AT 400 727 B

Patentamt

a) PATENTSCHRIFT

(21) Armeldenummer: 2380/92 (s1) Int.c1.6 : D21B 1/14
(22) Anmeldetag: 2.12.1992

(42) Beginn der Patentdauer: 15. 7.1995

(45) Ausgabetag: 25. 3.1996

(73) Patentinhaber:

ICKINGER GEORG DIPL.ING. DR.TECHN.
A-8010 GRAZ, STEIERMARK (AT).

(54) VERFAHREN ZUR TRENNUNG DES FLIESSBETTES VON GAS BZW. DAMPF IN REFINERN, MITTELS ZYKLONKHNLICHER
KANKLE IN DEN MAHLPLATTEN

(57) Die Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt; mittels
Gestaltung der Steg-Kanal-Geometrie von Mahlivorrichtun-
gen den Kanalquerschnitt nach aerodynamischen Gesichts-
punkten als Zyklon-Kanal auszubilden.
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schnittAzul;r dD:r:n zf:r?nfiltjhzrﬁgagr:;::t?;ngenden Verbesserung 7 “‘\\\\\\\\\\\>\, ‘\“\\\\\\\\\\\ >\\* 5 4
verbunden die Intensivierung der hochfrequenten Irr'tpulses / /////////////////f/,,,,é

der Gas- und Dampfabfithrung aus dem Mahispalt, damit /////////////////////////////////// 5 5

auf das Stoff-FlieBbett durch geringere Gas- bzw. Dampt-
schicht zwischen Stegen und Stoff-FlieSbett im Mahlispalt
entsteht:
groBeres Steg-Kanal-Verhaltnis verringerter Holzstoff-
aufprall an der Stegkante, was zu Verringerungen
des Feinschliffes (Kleinstteile aus zu hoher Auf-
prall-Energie) fuhrt,
durch die vergroBBerte Mahlflache wird eine Verringe-
rung der Rejectanteile (nicht, oder zu wenig verar-
beiteten Stoffteilen) erreicht.
Es werden Formen des Zyklon-Kanals vorgeschiagen.
Der zyklonfdrmigen Querschnitt der Kanale wird mit-
tels Aufbringen und Verbindung von vorgeformten Hartme-
tallstegen (49) auf die Refinerplatte (55) erreicht.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zerkleinerung, Zerstlickeln, Zerreiben oder Entfaserung in
Scheibenmihlen, Scheibenstippern und Scheiben/Kegeirefinern.

Refiner haben die Aufgabe Holzschnitzel zu zerkieinern, in Fasern zu zerlegen und in Fibrillen aufzuldsen.
Diese Vorgange erfolgen zwischen rasch rotierender Mahiflachen, die mit verschieiBfesten austauschbaren
Segmenten bestlickt sind. Der Mahlispalt wird klein gehalten und die Mahisegmente sind mit Rillen und
langlichen Stegen versehen. Die Stoffzufuhr erfolgt in der Mitte und die Zerreibung nimmt mit nach auBen
enger werdendem Mahispalt zu. Durch die hohe Energieeinbringung wird die restliche Feuchtigkeit als
Dampf austreten und muB im Gleich- oder Gegenstrom aus diesem Spalt austreten. Im allgemeinen wird
die Qualitdt des Holzstoffes von der Verweilzeit, der Spaltkonstanz und der Form der Mahisegmentmuste-
rung, sowie der MahlplattenanpreBkraft und der darausfolgenden Spaltweite und Energieeinbringung be-
stimmt. Mdglichst lange und voilstdndig gel&ste Fibrillen geben die gewlinschte Festigkeit und Formbestan-
digkeit.

Hi3ufigste Anwendung dieser Vorrichtung erfoigt in der mechanischen Zelistofferzeugung. Da diese Verfah-
ren gegeniiber den chemischen Verfahren den Vorteil geringerer Umweltbelastung mit sich bringen,
ergeben sich zunehmend steigende Anwendungen.

Anlagen mit bis zu 1700mm Durchmesser bei 1500 Umdrehungen pro Minute bendtigen 15 MW Leistung.
Dieser hohe Leistungsbedarf ist Gegenstand zahlreicher MaBnahmen wie zum Beispiel die Mahlsegmentge-
staltung, Ausbildung der Rilien und Stege, sogenannter Schwellen unterhalb der Mahleben, mit dem Ziele
der Qualitatsverbesserung und der Energieeinsparung.

Ein weiterer Kostenfaktor ist die Standzeit der Mahisegment, da durch Verschlei die Mahiwirkung nachlast,
der Energieverbrauch steigt und die Qualitdt des Holzstoffes sinkt.

Trotz groBer Anstrengungen in der Erforschung der Vorgdnge und Erkennen der Ursachen betreffend
Energieverbrauch, Verschieif und Qualititseinfliisse ist man im Allgemeinen auf empirische Versuche
angewiesen.

Auf folgende Zusammenhdnge und Folgen der Weiterentwicklung sei hier im Hinblick auf die vorliegende
Verbesserung des Verfahrens hingewiesen:

Neue GuBtechnik (sandmolding - shellmoliding - investment casting) hat die Verdnderung der Neigungswin-
kel der Stege von 83 auf 88 Grad ermdglicht und wesentlich glattere Stegoberflichen ergeben und
schmilere Rillen und genauere Ausformung gebracht.

Die darausfolgenden Verbesserungen beétreffen die ldngere Standzeit und den geringeren spezifischen
Energieverbrauch.

Die vorliegende Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt, die Gestaltung der Refiner- bzw. Mahiplatten
nach aerodynamischen Gesichtspunkten durchzufiihren. Die Form der Kanile, die sich aus dem Querschnitt
der Stege und Rillen der Mahiplatten ergibt, setzt sich aus kreis- bzw. kreisférmigen Geometrien zusam-
men, sodaB ein zyklondhnliche Nut gebildet wird. Vorteilhaft flr die aerodynamischen Abldufe ist auch die
vorgeschlagene Ausbildung der leicht ansteigenden Aufiaufflache die von der Stegkante ab ausgeht.

Der Zykiondhnliche Kanal wird insbesondere durch den Verschneidungswinkel zwischen Mahlebene und
Austrittsebene des Kanals eben dann verstarkt, wenn dieser weniger als 90 Grad betragt.

Die Mahlelemente sind insbesondere an den Stegkanten besonders durch Abrieb belastet. Die vorlie-
gende Erfindung sieht, zwecks Verbesserung des VerschleiBverhaltens dieser besonders verschleiBgeféahr-
deten Stellen, eine Ausstattung dieser Stellen von besondere Hirte und besondere Glitte, vor. Die
Verbesserung der Gas- bzw. Dampfableitung durch ein gréBeres Verhiltnis von Kanalquerschnitt zu
Mahifliche wird durch die Ableitung von Gas- bzw. Dampf aus den Rillen in einen hinter der Mahlebene
liegenden Sammelkanal verbessert. Vorteilhaft werden die zyklonférmigen Kandle durch AufiGten, bzw.
Kleben von profilgeformten Stegen (die insbesondere einen Doppel T-fdrmigen Querschnitt aufweisen) auf
die Grundplatte hergestellt.

Besonders geeignet flir diese vorgefomten Stege sind Sintermaterialien mit GroBkristallen aus Nitriden,
Carbiden oder CBN, PKD. Das Material ist besonders geeignet hohen Abnutzungen zu widerstehen und das
Hersteliverfahren 138t die Mdglichkeit der Gestaltung der Oberflicheniandschaft wie z.B. Absenkungen,
S3gezahn-Schuppen, und ansteigende Auflaufflichen zu.

Durch die vorliegenden Gestaltungen der Mahlvorrichtung werden Verbesserung des Verfahrens, geringerer
Energiebedarf und verringerter VerschleiB erzielt.

Die Gestaitung der Mahlplattenoberfliche mittels Hinterschneidungen der Stege (Neigungswinkel gréBer
90 Grad), sowie die dach- bzw. sattelférmige Ausbildung der Stegflachen wurden im Patent US 180,599 von
1906 von A.J.Robinson angeflUhrt. Die Grinde hieflir liegen in der besseren Nachschleifbarkeit und der
lengeren Standzeit. Es wurde erkannt, daB das Anpacken von Mahimaterial in der sattelfdrmigen Vertiefung
zu ErhBhung der Reibung und Verminderung der Leistung fihrt. Ein sattelférmiges Zurlicksetzen der
Stegoberfidche fiihrt zu einer bleibenden Scharfe des Steges.
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Leif A. Berggren fiihrt im Patent US 4,269,362 am Jahre 1981 eine Verbesserung der Zellstoffezeugung
auf Erhdhung der Druckschldge von hoher Frequenz und Belastungsmomente aufgrund der schiffchendhnli-
chen Noppen, die im gleichen Achsabstand hintereinander und in die Gegenplatte hineinragend 2uriick. Die
wechselweise Erhdhung des hydraulischen Druckes und die Komprimierungsphase zur ErhShung der
inneren Reibung zwischen den einzelnen Fibrillen und anschlieBendes Expandieren fihrt zur effektiveren
Entfaserung.

Mit der Austauschbarkeit von Mahielementen auf der Mahlplatte befaft sich das Patent US 4,355,768
aus 1982 von Johan Johannson Anmelder Defibrator Aktiebolag. Einzelne Mahlplattenelemente werden Uber
schwalbenschwanzartige Federn in die gegengleichen Nuten der Mahiplatte eingeschoben, wobei die
Fliehkrafte eine Fixierung unterstitzen.

Weitere Vorschldge fiir das Zusammenstellen der Mahischeibe aus einzeinen Messern findet man in
DE 3 743 071 Al der Lohse GmbH mittels losem Einlegen der Mahlelemente und der Fixierung durch
Klemmringe an der Grundplatte. Wesentlichen EinfluB auf die Verweilzeit des Holzstoffes haben die
Erhebungen innerhalb der Kanile, die teilweise nur an die Stegoberfldche heranreichen (subsurface dams)
oder ganzlich die Kanalffiche abschlieBen. Uber die Gestaltung dieser Dammgeometrien gibt es im Bericht
von Okt. 1989 von PAPRICAN (Pulp and Paper Research Institute of Canada) von K.B. Miles ausfihrliche
Richtlinien und Ergebnisanalysen unter dem Titel "The Flow of Steam in Chip Refinern™.

Aus einem Bericht aus dem " Tech 1990 - Mechanical Pilping Course” Canadian Pulp & Paper
Association, Technical Section " von Mustafa Stationwala "Theory of Refining” wird eine Theorie des
Refinerprozesse von M. Stationwala aufgestellt. Der wesentliche EinfluB des Kanal-Steg-Breitenverhilitnis
auf den Umkehrpunkt des Dampfes, sowie der Einflu8 der breiteren Stege auf das intensivere Verbleiben
des Holzstoffes im Spalt (insbesonders die gréBeren Teilchen) sind Inhalt dieser Studie.

Von demselben Institut gibt es Rechenmodelle von Qualititsprognosen im Refiner in Abhingigkeit des
Dampfstromes."Predicting the performance of a chip refiner: A constitutive paper” (K.B.Miles und W.D.May)
at the International Mechanical Pulping Conference 1991. Einfliisse von der Breite des Mahlispaltes und der
Menge des stockende Zellstoff in den Kanélen sowie deren Einfliisse auf den Prozess werden analysiert.

Die Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt diese Vorrichtung (Mahlplatten), insbesondere bei schnellau-
fenden Refinern, mittels Gestaltung der Steg-Kanal-Geometrie nach aerodynamischen Gesichtspunkten in
Bezug auf Stoffqualitit, Energieverbrauch und Standzeit der Mahiplatten zu verbessern.

Aus den damit zusammenhingenden Verbesserung der Gas und Dampfabfiihrung aus dem Mahispalt,
damit verbunden die Intensivierung der hochfrequenten Impules auf das Stoff-FlieBbett durch geringere
Gas- bzw. Dampfschicht zwischen Stegen und Stoff-FlieBbett im Mahispalt, ErhShung der Druckdifferenz
der Druckwellen zwischen Steg und Kanal, verringerter Holzstoffaufprall an der Stegkante durch gréBeres
Steg-Kanal-Verhiltnis, ergibt sich eine Verringerung der Rejectanteile (nicht, oder zu wenig verarbeiteten
Stoffteilen) Verringerungen des Feinschiiffes (Kleinstteile aus zu hoher Aufpralienergie) in Bezug auf
verringerten Energieverbrauch, hdhere Standzeit der Mahisegmente und verbesserte Qualitat des Holzstof-
fes.

Die Erfindung befaBt sich mit den verschiedenen Formen dieses Zyklon-Kanals in den Mahl- und
Refinerplatten.

Wegen der zahlreichen Mdgiichkeiten von Werkstoff-Kristallgro Be-Korngrd Be-Matrixeigenschaften, bie-
ten sich zur Herstellung der Zyklon-Kanalform gesinterter Hartmetalle, Bor-Nitride (CBN) und Polykristalliner
Diamanten (PKD) wegen derer Abriebsfestigkeiten besonders an. Die vorgefertigten konturierten Stegteile
sind mit der Grundplatte durch Klebung, Schweiung, L&tung verbunden. Die Verbindung dieser hochbean-
spruchter Stege wird durch S#gezahnflichen, Absédtzen und Nuten im Sintermaterial der Stegoberflache
und im Basismaterial verbessert.

Fir die Aufrechterhaltung des Holzstofi-FlieBbettes zwischen den Mahiplatten ist eine teilweise Auflauf-
fliche, beginnend von der Stegkante mit geringem Winkel (0,1 bis 2 Grad) zur Stegmitte ansteigend,
vorteilhaft. )

Die vorliegende Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt diese notwendige und fir die Trennung von
Holzstoff und Gas bzw. Dampf wichtige Geometrie schon bei der Herstellung der Mahiplatten zu definieren
und somit Qualitit des Holzstoffes und Lebensdauer der Mahiplatten zu steigern.

In FIG. 1a, 1b, 1c sind die unterschiedlichen Stegausbildungen von Mahliplatten dargestelit. Mit unter-
schiedlichem GuBverfahren werden die Stege (1) mit der Neigung (3) zum Kanal (2) abfallen. In FIG. 1a
ist die Neigung (3) fiir ein konventionelles GieBverfahren mit ca. 8® dargestelit. Bei Giefverfahren mit
spezieller Formhaut (shell modling) und bei "verlorenem Wachskern-Gu" (investment casting) werden
Neigungen (3) bis 2 ® erzielt [FIG. 1 b].

Die strichlierte Linie symbolisiert die gleiche Stegbreite (4) fir alle FIG. 1a, 1b, 1c.
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Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist der Zyklon-Kanal in FIG. 1 c. Besonders deutlich wird der
vergréBerte Kanalguerschnitt (6), obwohi die Kanalbreite (5) in der Mahlgutebene (10) gleich groB wie bei
den vorangegangenen Abbildungen ist. Der zyklonférmige Kanal wird durch die Kontur (7) des Steges
ausgeformt.

In FIG. 2 wird deutlich welchen EinfluB die Neigungsebene (3) des Steges (1) auf das Verfahren des
Mahlens und Refinern ausiibt. Mit (8) ist ein Mahlsegment in ruhender Stellung als Stator (8) dargestellt.
Das Mahigut (10), bzw. der Holzstoff wird relativ zu dieser Mahlpiatte bewegt. Gas- bzw. Dampf und
manche Kleinteilchen werden mit hoher Geschwindigkeit (11) aus dem Mahispalt (8) gegen die Kante
des Steges (1) prallen.

Mit (3a, 3b,3c) ist die Stegneigung der verschiedenen in den FIG. 1a, 1b, 1c gezeigten Ausflihrungsarten
dargestelit.

Mit der Neigung (3a) ist die Neigung fiir ein konventionelles GieBverfahren mit ca. 8® dargestellt , die
Neigung (3b) betrigt beim "veriorenem Wachskern-GuB" (investment casting) ca. 2 ® .die Neigung (3c)
flir den Zyklon-Kanal ist mit einer Hinterschneidung von -45® dargestelit.

Die Vorteile der Hinterschneidung (3c) gegentiber der herkdmmlichen Stegneigung (3a, 3b) werden in
Hinblick auf Verschlei (geringere Aufprallenergie), Energieverbrauch (aerodynamische Verwirbelungen),
Stoffqualitit (geringerer Feinanteil) und Verbesserung der Impulsenergie durch giinstigere Gas- bzw.
Dampf Trennung vom Holzstoff in den FIG. 3 bis 9 gezeigt.

In FIG. 3 wird der konventionelle Mahi- und Refinervorgang dargestelit. Mit (8) wird die feststehende
Mahlscheibe, mit (8) der Mahispalt, mit (10) der Stoff (Holzstoff, Mahigut usw), mit (12) die bewegten
Mahisegmente, die mit der Geschwindigkeit (13) vorbeigefiihrt werden, dargestelit. Der Stoff (10) wird
sich aus Gleichgewichtsgriinden mit ca. der halben Rotorgeschwindigkeit (13), also der Stoffgeschwin-
digkeit (11) bewegen. ‘

Bei Hochgeschwindigkeit-Refinern, -Mihlen, -Stippern wird der Gas- bzw. Dampfstrom, der aus dem

Mahigut austritt, mitgerissen und es wird sich ein in FIG. 4 dargesteliter Ablauf einstellen:
Aus der Differenzgeschwindigkeit von Stator (8) und Mahligut (10) wird sich ein Gas- bzw. Dampfpolster
(15) statorseitig zwischen den unterschiediich schnell bewegten Systemen ausbilden. Ebenso wird dies
zwischen Rotor (12), der sich mit der Geschwindigkeit (13) bewegt und Holzstoff(10) zu einem Gas- bzw.
Dampfpolster (16) fihren.

In den Kanalriumen wird nun je nach GroB8e und Geschwindigkeit der aerodynamischen Bewegun-
gen ein rechtsdrehender Wirbel (14) statorseitig und ein rechtsdrehender Wirbel (17) rotorseitig entste-
hen.

Der Gas- bzw. Dampfpoister (15) und (16) wird von der Druckdifferenz (Funktion der Gas- bzw.
Dampfableitung) und der Mahlispaltweite abhZdngen (FIG. 4). Weiters wird je nach Lebensdauer der
Mahlplatten auch die VerschieiBerscheinung an den Stegoberfiichen einen wesentlichen Einflu8 aus-
Uben, da eine zusitzliche Neigung einen aerodynamischen Luftkeil zwischen Steg (1) und das Mahlgut
(10) entstehen 48t (Aerodynamischer Trageffekt). In der Praxis wird in diesem Fall eine hGhere
PlattenanpreBkraft erforderlich sein. Der héhere Energieverbrauch geht jedoch in Warme Gber und nicht,
wie notwendig, in die Defibrillierung.

Eine beabsichtigte Herbeifiihrung dieses zusitzlichen Trageffektes und zur Ausbildung des Gas- bzw.
Dampfpoisters zwischen Holzstoff-FlieBbett und Mahisteg wird durch eine an den Enden des Steges
gebildeten Auflauffliche, beginnend von der Stegkante in Richtung der Holzstoffoewegeung, erzielt.
AuBerdem wird eine Trennung von Holzstoff und Gas bzw. Dampf (in Abhédngigkeit von der Geometrie
der Auflauffliche 53) erreicht. Siehe auch FIG. 33.

In den FIG. 5a, 5b, 5¢c wird der Effekt der Impuis-Druckwellen-Belastung des Holzstoffes dargestellt. Bei
den Hochleistungsrefinern treten hierbei Frequenzen bis 20 kHz auf.

In FIG. 5a wird ein beobachtetes Holzstoffteilchen (18) von der Druckwelle des rotorseitigen Mahisteges
in Richtung Stator gedriickt. Vice versa wird das Teilchen (19) in Rotorrichtung gestoBen.

Dasselbe Teilchen, frither (18) jetzt (20) wird in FIG. 5b zwischen den Kanilen des Rotors und des
Stators zu liegen kommen und somit durch Entfall der aerodynamischen Druckwelle eine Dekompres-
sionsphase durchlaufen. Das Teilchen (21), frUher (19) wird zwischen zwei Stegen zu liegen kommen
und den vollen Kompressionsdruck ausgesetzt sein.

In der FIG. 5¢ wird das Teilchen, friiher (18) und jetzt (22) entgegengesetzt zur FIG. 5a in Rotorrichtung
gedrickt.

Eine stindig wechselnde Biegebelastung und eine stidndige Druckénderung sind die Folge. Es wird kiar,
daB die Intensitdt des Verfahrens von diesen GroBen und vor allem von der Effektivitdt dieser GrdBen,
wie Druckdifferenz, Nihe der Druckerreger, Durchbiegung und vor ailem von dem Fldchenverhditnis
Stegbreite zu Kanalbreite stark abhéngt.
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In FIG. 6 wird der aerodynamische Durchmesser (23) (eingeschriebener Kreis) doppelt so groB - bei
gleicher Kanaltfinung (5) bzw. (24) in der Mahlebene - sein wie bei dem erfindungsgeméBen Zyklon-
durchmesser (25) des Kanals in FIG. 7; der aerodynamische Strdmungsquerschnitt betragt das Vierfa-
che.

Die Auswirkungen des vierfachen Gas- bzw. Dampfaustrittes beim erfindungsgeméBen Zyklon-Kanal
gegenliber der konventionellen Steg-Kanal-Geometrie wird an Hand der FIG. 8 und 9 beschrieben.

Die griBeren Gas- bzw. Dampf- Abstrémquerschnitte bewirken geringere Druckverluste und somit einen
niederern Kanal- und Mahispalt- Innendruck. Eine geringere Gas- bzw. Dampfschwindigkeit bewirken
einen geringeren Innendruck und somit groBere Nahe des Stoff-FlieBbettes, was die Steigerung der
Intensitit des Verfahrens und vor allem die Effektivitat der Druckwechsel durch hdhere Druckdifferenz
erhdht. Durch die gréBere Stegbreite (26) im Verhltnis zur Kanaldffnungsbreite (27) wird vor allem das
Flichenverhiltnis Druckbereich zu Entspannungsbereich vergrBert. Ebenso wird durch die kreisfdrmige
Kanalausbildung der Gasaustausch zwischen Mahlebene und Gaswirbel (28) verbessert.

In FIG. 9 wird deutlich, daB beim Zyklon-Kanal eine vilige Abdeckung der Kanaldffnungsbreite (29)
durch den gegeniiberliegenden Steg (30) denkbar wird, was bei konventioneller Steg-Kanal-Geometrie zu
sehr engen Kanalquerschnitten flhrt.

In FIG. 10a ist eine perspektivische Darstellung eines asymetrischen Zykion-Kanals mit Schwellen
unterhalb der Mahlebene. Diese Schwellen fiihren die Feinanteile in das Stoff-FlieBbett zurlick.

In FIG. 10b ist der volle Zykion-Kanal mit Schwellen unterhalb der Mahleben perspektivisch dargestellt.

Die verschiedenen Méglichkleiten des Zyklon-Kanals sind von FIG. 11 bis 15 gezeigt.

FIG. 11 zeigt den asymetrischen Zykion-Kanal. Werkzeuge kdnnen Ein- und Ausfahren, da nur eine
Hinterschneidung vorliegt.

FIG. 12 zeigt einen Zyklon-Kanal mit 30® Hinterschneidung.

FIG. 13 stellt den Zyklon-Kanal mit 45® Hinterschneidung dar. Mit (53) ist die Auflauffliche dargestelit.
Siehe auch FIG. 33.

FIG. 14 stellt den 30® Zyklon-Kanal aus, auf der Refiner- bzw. Mahliplatte, aufgebrachten Hartmetallste-
gen dar. Hierbei ist angedeutet, daB die Stegfldche aus eigenen besonders harten und groBen Kristallen
(56) besteht.

FIG. 15 stellt den 45® Zyklon-Kanal aus Hartmetall mit abriebsfester Krone (56) dar.

Zur verbesserten Gas- bzw. Dampfabfiihrung ist es denkbar die Zykionkanile (31) an ein Bohrungs-
system mit eigener Ableitung (32) anzuschlieBen FIG. 16.

Die Herstellung der zyklonférmigen Kandle auf der Refeinerplatte erfolgt durch Aneinanderlegen von
vorgeformten Stegen (49), beispielsweise aus Hartmetall auf die Refinerplatte (55) und Verbindung von
Refinerplatte und Stegen mittels Verkleben (54), Léten oder SchweiBen. FIG. 17
FIG. 18 bis 20 stellt den Hartmetallsteg (49) mit aufgesinterter Abrasionschicht(48) mit intensitdtserhd-
henden Oberflichenlandschaften dar.

Diese Oberflichen werden beispielsweise aus Sintermetallen mit GroBkristallen, aus Nitriden oder
Wolframkarbiden beschichtet oder mit CBN (cubical bor nitrid) oder PKD (polykristalliner Diamant)
bestlickt.

Diese Oberflichen dienen zur Intensititserhdhung der Druckwechselbelastung des Stoff-FlieBbettes.

FIG. 18 Absenkung der Stegoberflidche (50)

FIG. 19 S#gezahnartige Schuppen(51) gegen und in Laufrichtung denkbar.

FIG. 20 Absetzungen mit Dampfableitungsnuten (52).

In FIG. 21 ist die Auflauffiiche (53) in die Sinterschicht eingearbeitet. Diese dient zum Aufbau des
Tragpolsters des Holzstoff-FlieBbettes und zur besseren Trennung von Holzstoff und Gas- bzw. Dampf.

Patentanspriiche

1.

Refiner- bzw. Mahliplatten zur ErhShung der Intensitat beim Mahlen, Stippern und Refinern in Scheiben-
miihlen, Scheibenstipper, Kegel- und Scheibenrefiner in Einfach, Doppel- und Zwillingsbauweise mit
Trennung von Dampf und bzw. oder gasférmigem Medium vom Mahistoff im Steg-Kanalbereich der
Mahlplatte, im Gegen- oder Gileichstrombetrieb, dadurch gekennzeichnet, da8 mindestens einer der
Kanile (2), Vertiefungen, Nuten bzw. Rillen in den Mahiplatten einen kreisférmigen bzw. aus Kreisbd-
gen zusammengesetzten gekrimmten, bzw. zyklondhnlichen Querschnitt und vorzugsweise eine glatte
Oberfliche aufweist, also eine, mindestens bereichsweise, mit dem Mahispait (9) in Verbindung
stehende zyklondhnliche Nut bzw. einen Zyklonkanal (31) bildet, und da8 die Stegoberfidche teilweise
mindestens eine von der Stegkante ausgehende leicht ansteigende (0,1 bis 2 Grad) Auflauffldche (53)
aufweist. (FIG. 10a, 10b)



15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 400 727 B

Refiner- bzw. Mahiplatten nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 mindestens einer der
beiden Verschneidungswinkel zwischen Mahlebene (10) im Bereich des Zyklon-Kanals (31) und
Austrittsebene des Zyklon-Kanals (31) in die Mahlebene (10) weniger als 90 Grad betrdgt, also eine
Hinterschneidung bildet. (FIG. 11 bis 13)

Refiner- bzw. Mahlplatten nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Zyklon-Kanal
(31) insbesondere an seiner Eintrittskante, also im Bereich des Zyklon-Kanals (31) in der N&he der
Verschneidung zwischen der Mahlebene (10) und der Austrittsebene des Zyklon-Kanals (31), eine
herausragend glatte und besonderes harte Oberflache aufweist.

Refiner- bzw. Mahiplatten nach einem der Ansprliche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB
mindestens einer der Zyklonkan3le (31) an eine Ableitung (32), getrennt vom Druckbereich des
Mahispaltes (9) angeschiossen ist. (FIG. 16)

Refiner- bzw. Mahlplatten nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens zwei
profilgeformte Stege (49) bespielsweise aus Sintermetall auf Refinerplatten (55) aneinandergelegt sind
und somit zyklonférmige Kanile bilden und mit der Refinerplatte, beispielsweise durch Verkleben (54),
VerschweiBen, Léten usw. verbunden sind. (FIG. 17)

Refiner- bzw. Mahlplatten nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, da8 die Stege (1) aus
Hartmetall und die Oberfliche (50) der Stege (1) aus Sintermaterialien mit GroBkristallen aus Nitriden,
Carbiden oder CBN (cubical bor nitrid), PKD (polykristalliner Diamant), und aus Sintermaterialien wie
Wolframcarbid gefertigt sind, wobei die Oberfidchenlandschaft des Steges mit Absenkungen, Sédge-
zahn-Schuppen (51) und Dampfableitungsnuten (52) und einer von der Stegkante ausgehende leicht
ansteigende Auflauffldche (53) ausgebildet ist. (FIG. 18 bis 21).

Hiezu 6 Blatt Zeichnungen



OSTERREICEISCHES PATENTAMT Patentschrift Nr. AT 460 727 B
Ausgegeben 25. 3.1996 Int. cL.' : D21B 1/14
Blatt 1

Fig. 1a

AT {§\\\ N

Fig. 1¢c

Rt

@\\i\\\k\&\%\\&\\\\\iﬁ\%\%

N
NN ::F\ :E;t:)

NN




OSTERREICEISCHES PATENTAMT Patentschrift Nr. AT 400 727 B
Ausgegeben 25. 3.1996 Int. CL.° : D21B 1/14
Blatt 2

8
9

10

e

-

11

oy e




OSTERREICEISCHES PATENTAMT Patentschrift Nr. AT 468 727 B
Ausgegeben 25. 3.1996 Int. CL." : D21B 1/14
Blatt 3

Fig. 6
N N R T 23
e

\\is:\‘

24

Fig. 7

25

_ 26
222 ?2}€2/¢’/” xw\§§g§§§§§§ Vw4zﬂﬁ2%5/;2$;/y m&m§§§§§§§§§§§r-
i }\

./ 7%
é%%%i §§§§\

SN

\\\ ;%?;/ N . 5Z§f

Fig. 9

Nk

\\\\ N

N
Y




OSTERREICHISCHES PATENTAMT Patentschrift Nr. AT 486 727 B
Ausgegeben 25. 3.1996 Int. Ccl.° : D21B 1/14
Blatt 4 '

Fig. 10a

e R

i

/ :// ‘m’ ’ l, Smh‘ \@\Q\\‘\\\\\

7 K P AR

_./:‘,.///- / ;' 1/ !" ; ,i j! f’ \\ \ \<\K \
//‘,/\/\<§//,' R . \\\ \\\’ h N\ —
e f-v—/-—;___\} Y

N \‘-.\,.’ NEEY N N 7
AL o RS :
H \ “ o ‘-( N \:\\\\\&\\\
NN
NG

)

— N l
; / K \
AV A 3 NN N

7/ IR s

A A [ , | AR \ N
//‘ // "" r "} ;’ - b' \ ’ .\‘ N \\ AN \‘\i\‘\
) 1 ‘ i b ) "\ N ‘.» N
S copo iy ' PN N

P { ;)\ ! N .

\ i ’W /ﬁ””/////é
AR ;gm///éﬁ._—
— N -\:5:.&\\\\\“ I ,““7////{% =
;_.. . "-_.‘n-.i:" “-‘:.E:§ -
. % ~ \§
’;% :’W/m.a’ w\\\\\\\\\\\\ g =



OSTERREICEISCHES PATENTAMT Patentschrift Nr. AT 4688 727 B
Ausgegeben 25. 3.1996 Int. cl.° : D21B 1/14
Blatt §

N \\\\\&\\&\5\\&\&\ £
Fig. 15 56

N\ \\\\\\‘ \ \\\\\\\‘
\ \\\ \
\\\\ N

31

32




tttttt

S PATENTAMT

Fig. 17

) | \\\

= .

Fig. 18

T NNUUINNNUION \\\\\\\\\\\ '

Fig. 19

\\\\\\\\\\\ N AN

ANNNNNNNNNNNNE

Fig. 20

4

Fig. 21

2

8




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

