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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Gewin-
nung von Faserstoff und Kunststoff aus Rejekten aus
Pulperentsorgungssystemen.

[0002] Beider Herstellung von Papier fallen als Rest-
stoffe u. a. Rejekte aus Pulperentsorgungssystemen und
Schldmme an.

[0003] VorallembeiderVerwendung von Altpapier als
Rohstoff ist der Anteil der Rejekte, der auch als Spuck-
stoff bezeichnet wird, besonders hoch.

[0004] Diese Reststoffe werden lblicherweise ent-
wassert und auf Deponien entsorgt oder der Verbren-
nung zugeflhrt. Eine weitere Mdglichkeit der Entsorgung
liegt in der teilweisen Kompostierung, die bisher nur eine
geringe wirtschaftliche Bedeutung hat.

[0005] Diese bekannten Entsorgungsméglichkeiten
belasten die Umwelt und fihren zu hohen Kosten, die
das Papierherstellungsverfahren verteuern.

[0006] Aus diesen Griinden wird schon in der Papier-
fabrik meistens darauf geachtet, den Anteil der Reststof-
fe beispielsweise durch Auswaschen mdglichst gering
zu halten. Derartige Verfahren fihren jedoch aus wirt-
schaftlichen Griinden immer zu einem Reststoff, der aus
unterschiedlichsten Fraktionen besteht. Im Rahmen die-
ser Anmeldung wird daher unter Reststoff die Summe
derMaterialien verstanden, die bei der Papierherstellung
als unbrauchbar aussortiert werden. Einen grof3en Anteil
dieser Reststoffe bilden Rejekte aus Pulperentsorgungs-
systemen. Der Anteil der Schlamme betragt etwa 60 %
der Reststoffe.

[0007] So schlagen beispielsweise die US 4,030,671,
die DE 29 22 141 A1, die DE 27 01 737 A1 und die DE
24 16 251 A1 Verfahren vor, bei welchen die Reststoffe
in Pulperentsorgungssystemen behandelt werden. Dar-
Uber hinaus sind aus der US 4,030,671, aus der US
3,941,316 und aus der WO 91/17304 A1 Entsorgungs-
systeme mit umlaufenden Bandern zur Trennung von
Partikeln bekannt.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Ver-
fahrenvorzuschlagen, mitdenen eine wirtschaftliche und
umweltgerechte Verarbeitung der Reststoffe erreicht
wird.

[0009] Diese Aufgabe wird geléstdurch das Verfahren
des Anspruchs 1.

[0010] Hierbei erreicht die Erfindung durch die von ihr
vorgeschlagenen MalRnahmen eine uberraschende Er-
héhung des Wirkungsgrades und somit der Wirtschaft-
lichkeit und der Umweltvertraglichkeit. Dieses geschieht
durch den kontinuierlichen Betrieb eines Pulpers bei ei-
ner hohen mittleren Gesamtstoffdichte, wobei die Pulper
nach dem Stand der Technik, wie insbesondere aufgrund
ihrer Schraubenausgestaltung ersichtlich, bei niedrigen
Gesamtstoffdichten betrieben werden.

[0011] Vorteilhafte Weiterbildungen sind Gegenstand
der Unteranspriche.

[0012] Die so gewonnenen Faserstoffe kénnen auch
anderweitig weiterbehandelt werden. Hierbei ist insbe-
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sondere die Herstellung von Dammstoffen oder die Wei-
terbehandlung im Gufiverfahren zu Eierverpackungen
und &hnlichen Faserstofferzeugnissen zu erwéhnen.
[0013] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dal jede Sortieranlage zum Aussortieren von Reststof-
fen gleichzeitig auch eine Fraktionieranlage ist, weil die
Wahrscheinlichkeit der Zuriickhaltungderlangen Fasern
groler ist als die Wahrscheinlichkeit der Zurtickhaltung
kurzer Fasern. Daruberhinaus verlassen statistisch not-
wendigerweise immer auch feste Kraftpapierstippen ei-
nen kontinuierlich betriebenen Stofflésereines Altpapier-
aufldsesystems Uber die Entsorgungsstufe und gelan-
gen so mit in die Rejekte.

[0014] Demzufolge ist im Reststoff Langfaserstoff von
besonders hoher Qualitat enthalten, der beispielsweise
bei der Verwendung von Altpapier als Rohstoff die Qua-
litdt der verwendeten Altpapierfasern Ubertrifft. Aus die-
sem Langfaserstoff kdnnen qualitativ hochwertige und
zugfeste Papiere hergestellt werden, der Langfaserstoff
bildet einen sehr guten Zuschlagsstoff zu den haufig aus
mehrfachem Recyclingkreislauf verschlissenen Altpa-
pierfasern und es kann in erheblichem Umfang Schlamm
zugemischt werden, was 6kologisch und &konomisch
gleichermalien bedeutsam ist.

[0015] Somitistes méglich, aus beider Papierherstel-
lung aussortierten Reststoffen einen besonders hoch-
wertigen Faserstoff, Vlies oder Papier herzustellen. Er-
findungsgemanR wird somit vorgeschlagen, die lbliche
Zerstérung der Reststoffe in Deponien oder Feuerungs-
anlagen durch eine Trennung in Faserstoffe und Begleit-
stoffe zu ersetzen. Dadurch entsteht einerseits ein hoch-
wertiger Faserstoff, der zu Papier weiterverarbeitet wer-
den kann und andererseits ein wirtschaftlich nutzbarer
Kunststoff neben anderen Wertstoffen wie magnetischen
Stoffen, Aluminium und Glas.

[0016] Vorteilhaft ist es, wenn die Reststoffe in einem
kontinuierlich betriebenen Pulper méglichst dickflissig
vorbehandelt werden um Faserstoffe abzutrennen. Eine
hohe Gesamtstoffdichte im Pulper bei gleichzeitig nied-
riger Faserstoffdichte sorgt fiir eine starke und schonen-
de mechanische Beanspruchung der Reststoffe, die fiir
eine Entstippung der Kraftpapierstippen und schwerzer-
faserbaren Stippen sorgt und die Weiterbehandlung der
Begleitstoffe erleichtert.

[0017] Eine weitere Effizienzsteigerung ist dadurch zu
erzielen, dal} einer ersten Trennstufe mit grofl3en Offnun-
gen eine zweite Trennstufe mitkleineren Offnungen folgt.
In der ersten Stufe werden die besonders gro3en Be-
gleitstoffe abgetrennt, um ein Einwickeln wertvoller Fa-
serstoffe und Stippen zu verhindern. Dadurch wird der
Trennvorgang in der darauffolgenden zweiten Stufe bzw.
den nachfolgenden Stufen verbessert.

[0018] Weiter wird vorgeschlagen, daf® von den Be-
gleitstoffen im Siebverfahren ggf. (iber mehrere Stufen
grobere Stoffe abgetrennt werden. Hierdurch lassen sich
kleinere, dreidimensionale Gebilde aus PVC, Stippen-
stoffe und sonstige Stoffe von grofiflaichigen Kunststoff-
gebilden aus Polyethylen und Polypropylen trennen, so
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dal letztgenannte recycelt bzw. als Brennstoff genutzt
werden kdénnen.

[0019] Eine Ausgestaltung des Trennvorgangs sieht
vor, daf} ein Strom der Reststoffe zur Trennung mit stan-
dig dndernden Trennfldichen zusammentrifft. Dies ver-
hindert eine Haufenbildung im Bereich der Trennflache,
die den Trennvorgang negativ beeinflussen wiirde.
[0020] Besonders vorteilhaftist es, wenn als Trennfla-
che ein umlaufendes, Offnungen aufweisendes Band
verwendet wird. Ein derartiges Band ist einfach herzu-
stellen, leicht zu reinigen und besonders zur Behandlung
groRer Reststoffmengen geeignet. Die Offnungen sollten
grofer als 30 x 30 mm sein. Vorteilhaft ist somit eine
Maschenweite von mehr als 1000 mm2,

[0021] Besonders vorteilhaft erfolgt die Trennung in
grolRere Begleitstoffe, Stippen und Fasern dann, wenn
alle Teilchen vor dem Kontakt mit dein Trennsystem Gber
eine mdglichst grolRe, spezifische Oberfliche verfiigen.
Die kleinen Teile werden namlich von den grofen Teilen
eingehlllt und somit nicht frei gegeben. Eine Vereinze-
lung der Rejekte vor der Trennung legt die Flachen frei
und macht die kleinen Teile einer Trennung zuganglich.
[0022] Eine vorteilhafte Trennung sieht vor, dal} die
Reststoffe zur Vereinzelung mit hoher Geschwindigkeit
mit einer Prallplatte zusammentreffen und/oder mit Ab-
lenkplatten in Bertihrung kommen. Diese Art der Verein-
zelung ist besonders schonend und flihrt dazu, daf3 die
Reststoffklumpen und nicht die Fasern zerkleinert wer-
den. Die notwendige hohe Geschwindigkeit kann durch
eine entsprechende Fallhéhe oder durch Pumpleistung
erzeugt werden. Dariiberhinaus kénnen auch aktive Ver-
einzelungssysteme wie zum Beispiel Schleuderteller ein-
gesetzt werden.

[0023] Vorzugsweise werden in einem ersten Schritt
nach einer Vorbehandlung im Pulper die Reststoffe mit
Wasser hoher Geschwindigkeit verdinnt und somit
durch Turbulenz eine Vereinzelung erzeugt.

[0024] Eine Verdinnung auf0,5% vorzugsweise 0,1%
Faserstoffdichte sorgt fir eine Suspendierung der Fa-
sern im Wasser. Die Verdinnung bzw. Mischung mit
Wasser sollte so stark sein, dafl mit Unterstitzung von
eingeduster Luft jede Faser nicht nur benetzt, sondern
vollstdndig von Wasser umgeben ist und Schwerteile in
dem folgenden Schwerteilefang absinken kénnen.
[0025] Diese Vereinzelung der Rejekte in Fasern, Be-
gleitstoffe, Schwerteile und ggf. Reststippen sollte vor
jeder weiteren Trennstufe erhalten bleiben.

[0026] Erst nach dieser Vorbehandlung werden die in
Wassersuspendierten Fasern von den Begleitstoffen ge-
trennt, indem das Wasser mit den Fasern beispielsweise
abtropft. Diese Trennung kann zusatzlich durch Sprih-
disen unterstitzt werden.

[0027] Eine vorteilhafte Ausgestaltung sieht vor, dal
die verdinnten Reststoffe zur Vereinzelung mit Hilfe ei-
nes Adhasions/Kohasions-Suspensionsverteilers vorab
in kleine und grof3e Teile getrennt und mit Ablenkplatten
uber die gesamte, zur Verfigung stehende Flache des
Trennsystems verteilt werden.
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[0028] Vorzugsweise wird vor der Vereinzelung durch
den Suspensionsverteiler eine Entfernung der Schwer-
teile vorgenommen. Besonders vorteilhaft wird diese
Schwerteilentfernung durch ein unmittelbar nach dein
Schwerteilefang angebrachtes, kontinuierlich arbeiten-
des Entsorgungssystem vorgenommen, da es sich hier-
bei nicht wie lblich um ein periodisches System mit un-
terbrochenen Vorgangen sondern ein stérungsfrei arbei-
tendes System mit integrierter Gegenstromwésche han-
delt.

[0029] Durch diese Art der Ausgestaltung erhéalt man
faserstofffreie Schwerteile, die einer erneuten Nutzung
zugefuhrt werden kénnen (z. B. Stahlschrott oder Glas).
[0030] Zur Weiterbehandlung der abgetrennten Be-
gleitstoffe wird vorgeschlagen, von den Begleitstoffen im
Sinkverfahren schwimmfdhige Stoffe abzutrennen.
Durch das Einleiten der Begleitstoffe in ein Wasserbek-
ken kénnen an der Oberflache des Wasserbeckens
schwimmfahige und am Boden des Beckens schwerere
Stoffe entnommen werden. Polyethylen und Polypropy-
len werden dabei aufschwimmen und Polyvinylchlorid
und Stippen sowie sonstige schwere Stoffe gehen unter.
[0031] Im Anschluf® an die mehrstufige Spuckstoffsie-
bung mittels Reihenschaltung umlaufender Bander oder
sonstiger Siebmaschinen kommen modifizierte Sink-
Schwimm-Trennsysteme zum Einsatz mit folgenden be-
sonderen Eigenschaften:

1.fUr die Begleitstoffe der 1. Siebung (grof3e Begleit-
stoffe) besitzt der Behalter vorteilhaft eine 1&ngliche
Form mit einer relativ grollen Anzahl Wé&schern
(Paddeln) relativ hoher Drehzahl.

Funktion: Die grofRen Olefinteile werden intensiv ge-
waschen und transportiert ohne unterzugehen (da
sie eine relativ groe Auftriebsgeschwindigkeit be-
sitzen).

2. fur die Begleitstoffe der folgenden Siebungen
(kleinere Begleitstoffe) besitzten die Behalter vorteil-
hafterweise eine entsprechend kiirzere, dafir brei-
tere Form mit geringerer Anzahl Paddeln geringerer
Drehzahl.

Funktion: Die kleineren Olefinteile werden (bedingt
durch die gréRere spezifische Oberflache) trotzdem
gut gewaschen bei relativ geringen Abmessungen
des Gesamtsystems ohne unterzugehen (d. h. auch
hier mit einem relativ guten Wirkungsgrad)

3. bedingt durch die unter 1. und 2. beschriebene
besondere Ausgestaltung sind chne Vorzerkleine-
rung grofde Durchsatzleistungen erzielbar.

4. die vorausgehende Siebung mit erfindungsgema-
Rer Sprihwasche bringt eine sehr geringe Anreiche-
rung der Sink-Schwimm-Trennsystemflissigkeit mit
Faserstoff mit sich (ohne aufwendige MalRnahmen
zur Flussigkeitsreinigung) mit der Folge, dal3 unauf-
geltste Papierteile (Stippen) relativ schnell absinken
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und vom Boden mittels geeigneter Raumer (z. B.
bewahrter Spiralrdumer) entnommen und zur Wie-
derverwendung in den Prozel zurlickgefihrt wer-
den kdnnen

5. die Begleitstoffaufgabe erfolgt vorteilhafterweise
Uber ein etwa halbhohes Wehr, um die Begleitstoffe
zu zwingen erst unterzutauchen und anschliefend
von unten nach oben getrennt zu werden (dies er-
hoht die Qualitat der abgetrennten Olefine nochmals
und sorgt filr eine bessere Entliftung).

6. es werden vorteilhafterweise mehrstufige Sink-
Schwimm-Trennsysteme eingesetzt oder aber bes-
ser werden mehrere Einzelsysteme hintereinander
geschaltet, so dal® die DurchfluRgeschwindigkeit
(eingestellt iber Zusatzwasser) vom ersten System
Uber das zweite bis zum dritten System hin abnimmt.
Hierdurch erfolgt bereits zu diesem Zeitpunkt eine
weitere Trennung in schnellsinkende Teile (PVC),
mittel schnellsinkende Teile (Stippen) und langsam
sinkende Teile (Stickies, die schwerer als Wasser
sind).

Die Behalterabmessungen sollten hierbei vorteilhaf-
terweise zunehmende Tiefe und Breite sowie Lédnge
aufweisen.

[0032] Die Trennung der wertvollen Stippenstoffe von
den eventuell noch vorhandenen wertlosen PVC- und
sonstigen Stoffen erfolgt dann wie oben beschrieben bei
hoher Gesamtstoffdichte bei gleichzeitig niedriger Faser-
stoffdichte in einem weiteren, kleineren Stoffloser unter
Einsatz der beschriebenen Trennverfahren, dieses Mal
mit wesentlich kleineren Siebéffnungen.

[0033] Bei den wertvollen Stippen handelt es sich in
der Regel um Primarstoff von besonders guter Qualitat,
d. h. um Fasern, die noch nicht wiederholt recycelt wor-
densind. Dieser Primérstoff kann in Verbindung mit einer
faserschonenden Mahlung und einer Trocknung in der
Papiermaschine mit geringer Schrumpfungsbehinde-
rung zu besonders wertvollen Papieren verarbeitet wer-
den. AuRerdem lassen sich auf diese Art nicht nur Stip-
pen, sondern auch andere Problemstoffe, wie nalifeste
Papiere und Verbundstoffe wirksam und wirtschaftlich
zerfasern und recyceln.

[0034] Ein Ausfiihrungsbeispiel zur Durchfiihrung des
erfindungsgemalen Verfahrensistin der Zeichnung dar-
gestellt und wird im folgendem néher beschrieben.

[0035] Es zeigt,

Figur1  eine schematische Darstellung des Verfah-
rensablaufes,

Figur2 eine genauere Darstellung des in Figur 1 ge-
zeigten ersten Pulpers,

Figur 3  eine schematische Darstellung eines Stoff-

dichtegebers,
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Figur4  eine schematische Darstellung eines Rohrre-
aktorpulpers,

Figur5 eineschematische Darstellung eines Verdich-
terpulpers.

[0036] Indemin Figur1 gezeigten Verfahrensschema

werden bei 1 Spuckstoffe getrennt nach weilen und
braunen Spuckstoffen in den ersten Pulper 2 gegeben.
In diesem Pulper 2 werden die Stoffe mit Wasser 3 aus
der Vliesmaschine 4 innig vermengt. Die mittlere Ge-
samtstoffdichte liegt etwa bei 10 GG%. Im Pulper 2 liegt
eine Siebplatte 5, die den nach unten abgezogenen Gut-
stoffstrom 6 vom Uberlauf 7 trennt.

[0037] DerGutstoffstrom 6 flie3t aus dem Pulper2 her-
aus weiter zu einer Dickstoffschleuder 8 und von dort zu
einem Sortierer 9 mit einem Lochdurchmesser von 5,5
mm. Von hier werden die Stippen lber eine Schnecken-
pumpe 10 einem Entstipper 11 zugefiihrt, an dessen
Ausgang ein Sortierer 12 mit einem Lochdurchmesser
von 3,0 mm angeordnet ist, um die Faserstoffe 13 von
den Begleitstoffen 14 zu trennen. Die Faserstoffe 13 wer-
den alsdann lber einen Sortierer 15 mit einer Schlitzwei-
te von 0,2 mm einem Schneckeneindicker 16 zugefihrt.
Dieser Schneckeneindicker dickt auf einen Trockenge-
halt von etwa 6 % ein und fiihrt den Stoff (iber eine Muhle
17 einer weiteren Papiermaschine 18 zu.

[0038] Die durch den Sortierer 9 hindurchtretenden
Fasern gelangen in eine Bitte 19 und von dort, nach
Verdinnung auf etwa 1 % auf eine Cleaneranlage 20 mit
anschliefendem Eindicker 76 und auf einen Sortierer 21
mit einer Schlitzweite von 0,2 mm. Durch die Cleaneran-
lage wird Sand entfernt.

[0039] Die durch den Sortierer 21 nicht hindurchge-
hende Fraktion gelangt auf einen Sortierer 22 mit einer
Schlitzweite von 0,2 mm und die auch dort nicht hindurch-
tretende Fraktion gelangt tUber eine Schneckenpumpe
23 zum Entstipper 11, um von dort, wie oben beschrie-
ben, weiter zur Papiermaschine 18 zu gelangen.

[0040] Die durch den Sortierer 21 hindurchgehende
Fraktion wird mit einem Schneckeindicker 75 eingedickt
aufeinen Trockengehalt von ca. 6 GG%, auf einer Muhle
25 gemahlen und gelangt in eine Mischbitte 24 und von
dort in einen Drucksortierer 26 mit Schlitz 0,2 mm. Die
unabhangige Mahlung von Kurzstoff und Langstoff er-
héht die Wirtschaftlichkeit des Prozesses. Der durch den
Drucksortierer 26 hindurchtretende Faserstoff gelangt
schlieBlich auf die Vliesmaschine 4, die der Herstellung
von Vlies dient. Je nach eingesetztem Reststoff kénnen
aus braunen Spuckstoffen braune Vliese und aus weilten
Spuckstoffen weille Vliese mit extrem hoher Qualitat er-
stellt werden. Der durch den Sortierer 26 nicht hindurch-
tretende Faserstoff gelangt zum Sortierer 77 und von da
aus zur Papiermaschine 4. Der durch den Sortierer 77
ausgeschiedene Spuckstoff gelangt zur Entsorgung.
[0041] Anstelle der Vliesmaschine 4 kann auch eine
Siebpresse oder der Nafteil einer Papiermaschine ein-
gesetzt werden. Das an der Vliesmaschine 4 freiwerden-
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de Wasser wird wie in Figur 1 gezeigt, als Spul-, Ein-
weich- und Verdiinnungswasser bei den zuvor genann-
ten Aggregaten verwendet.

[0042] Deram Pulper 2 anfallende Uberlauf 7 wird zu-
nachst mit Rickwasser der Schneckeneindicker ver-
dinnt, dann werden mit einem Schwerteilabtrenner 27
am Boden einer Mischkammer 28 kontinuierlich Schwer-
teile entfernt, indem im Bereich der Schwerteilabtren-
nung Luft 29 in die Mischkammer 28 eingediist wird. An-
schlieRend folgt ein Vereinzelungssystem 30, in dem mit-
tels eines Adhasions-Kohésionssystems und Ablenkble-
chen (nicht gezeigt) ein Trennen und Verteilen des Stro-
mes 31 der verdinnten Reststoffe erzielt wird.

[0043] Der so vorbehandelte Reststoffstrom 31 ge-
langt auf ein Gliederband 32 mit einer grol3en Maschen-
weite von mehreren cm (z.B. 80 x 75 mm), mittels dem
die groben Stoffe abgetrennt werden. Auf dem Glieder-
band 32 wird der Reststoffstrom 31 dariberhinaus mittels
Waschdisen ausgewaschen, so dal3 Fasern und Klein-
teile durch das Gliederband hindurchfallen und gréRere
Stoffe in die Rinne 33 gelangen. Vom durch das Glieder-
band 32 hindurchgetretenen Stoffstrom 35 wird auf-
schwimmendes Styropor abgetrennt und einem Styro-
porsammler 34 zugefiihrt und der Rest wird einem zwei-
ten Gliederband 36 mit kleinerer Maschenweite (z. B. 40
x 30mm) zugeflihrt und uber ein Disensystem ausge-
waschen. Das Riickwasserwird als Verdiinnungswasser
verwendet. Die durch das Gliederband nicht hindurch-
tretenden Stoffe gelangen in die Rinne 37 und die hin-
durchtretenden Stoffe auf einen Sortierer 38 mit einem
Lochdurchmesser von z. B. 15 mm. An diesem Sortierer
38 werden die kleineren Stoffe abgetrennt und als Ver-
dinnungswasser dem Gutstoffstrom 6 und nach dem
Pulper 73 zur Nachzerfaserung zugefiihrt. Die grofReren
Begleitstoffe bzw. Stippen gelangen uber einen Entstip-
per 39 auf einen Sortierer 40 mit einem Lochdurchmes-
ser von etwa 4,0 mm und durch diesen hindurch zum
Sortierer 15 und wie oben beschrieben weiter zur Pa-
piermaschine 18.

[0044] Von der Rinne 33 fiihrt ein Férderband 41 flr
grol¥flachige Begleitstoffe zu einem ersten Sink-
schwimmtrennsystem 42 und von der Rinne 37 fuhrt ein
zweites Férderband 43 fiir mittelgro3flachige Begleitstof-
fe in ein zweites Sinkschwimmtrennsystem 44. Ein wei-
teres Férderband 45 fur kleinflachige Teile fiihrt vom Sor-
tierer 12 und vom Sortierer 40 zu einem dritten Sink-
schwimmtrennsystem 46.

[0045] In den beiden ersten Sinkschwimmtrennsyste-
men 42 und 44 setzen sich die Kraftstippen und PVC ab,
diein einem weiteren Pulper 73 weiterbehandelt werden.
Im dritten Sinkschwimmtrennsystem 46 setzen sich klei-
nere Schwerteile, wie kleinere PVC-Teile und sonstige
Teile ab, die entsprechend entsorgt werden.

[0046] Die an der Oberflache der Sinkschwimmtrenn-
systeme 42, 44 und 46 entnehmbaren grofReren und klei-
neren Polyethylen und Polypropylenteile werden mit
Schneckenpressen 47, 48 und 49 entwassert und einer
Pelletieranlage 50 zugeflihrt oder werkstofflich weiter-
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verarbeitet.

[0047] Die pelletierten Polyethylen und Polypropylen-
teile kdnnen zur Dampferzeugung fir die Papiermaschi-
ne verbrannt werden oder nach einer Pyrolyse mittels
eines Gasmotors der Stromerzeugung dienen.

[0048] DerBehandlung von Schlamm 51 dient ein wei-
terer Pulper 52, in dem mit einem Feststoffgehalt von 5
% Schlamm mit Rickwasser 53 vermengt wird. Der aus
diesem Pulper 52 entnommene Stoffstrom 54 wird einer
Bitte 55 zugefihrt und von dort nach vorheriger weiterer
Verdinnung mit Restwasser 53 auf 3 GG % Feststoff
und in einer Dickstoffschleuder 56 von Schwerteilen be-
freit. Der gereinigte Stoff wird in einem Sortierer 57 mit
einer Schlitzweite von 0,2 mm zugeflhrt. Der dort nicht
hindurchtretende Stoffstrom wird auf einen Sortierer 58
mit einer Schlitzweite 0,2 mm von Splittern 59 getrennt.
Die Splitter werden verbrannt und die durch den Sortierer
58 hindurchtretenden Faserstoffe gelangen zusammen
mit den durch den Sortierer 57 hindurchtretenden Stoffen
nach Verdinnung auf ca. 1 GG% Feststoff in eine Cle-
aneranlage zur Entfernung von Begleitstoffen, die
schwerer als Faserstoff sind (z. B. Absorberteilchen von
Windelresten) und dann auf einen Wascher 60, der eine
Kurzstoffausschleusung erlaubt. Hierbei werden vorteil-
hafterweise die weiter untern beschriebenen, erfin-
dungsgemalen Spriihteller eingesetzt. Diese Kurzstoffe
61 werden nach Mahlung einer Miihle 74 der weiter oben
beschriebenen Biitte 24 zugefihrt. Die durch den Wa-
scher 60 hindurchtretende Flissigkeit mit hohem Gehalt
an Feinstoffen wird als Restwasser der Papiermaschine
4 zugefihrt oder einer Klaranlage tber die Leitung 62
zugefuhrt.

[0049] In dem Pulper 73 (Rohrreaktor bzw. Pulper mit
Verdichter) werden die aus den Sinkschwimmtrennsy-
stemen stammenden Kraftstippen 63 mit Rickwasser 3
vermengt. Davon getrennt kénnen in diesen Pulper
naf¥feste Papiere bzw. sonstige hochfeste Papiere und
Verbundstoffe gegeben werden. Diese Teile werden dort
mit einer Gesamtstoffdichte von 30% und mehr stark be-
handelt und die durch das Sieb 65 des Pulpers 73 nicht
hindurchtretenden Stoffe 66 werden dem Gliederband-
system 36 bzw. besser einem weiteren, hier nicht ge-
zeigten Bandsystem mit wesentlich kleinerer Maschen-
weite zugefilhrt, nachdem zuvor Schwerteile 67 Gber ei-
ne luftbeaufschlagte Mischkammer 68 kontinuierlich ab-
getrennt wurden. Die durch das Sieb 65 des Pulpers 73
hindurchtretenden Faserstoffe werden in einer Dickstoff-
schleuder 69 vorbehandelt und auf einen Sortierer 70 mit
einem Lochdurchmesser von 5,5 mm gegeben. Die
durch den Sortierer nicht hindurchtretenden Stoffe wer-
den der Schneckenpumpe 10 zugefiihrt und von dort wie
oben beschrieben weiterbehandelt. Die durch den Sor-
tierer 70 hindurchtretenden Stoffe gelangen in eine Bltte
71 und von dort nach Verdinnung auf 1 GG% Trocken-
substanz in eine Cleaneranlage 72 zur Entfernung vor-
allem von kleineren Glassplittern und nach Eindickung
weiter zum Sortierer 15, der schon weiter oben beschrie-
ben wurde.
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[0050] Figur 2 zeigt einen kontinuierlich arbeitenden
Hochstoffdichtepulper 101, bei dem Faserstoffe durch
ein Lochblech 102 Uber ein Gutstoffdifferenzdrucksy-
stem 103 abgezogen werden und gleichzeitig die Begleit-
stoffe (iber ein Uberlaufsystem 104 den Pulper 101 durch
eine relativ groRe Offnung 105 verlassen. Bei einem (ib-
lichen Pulper betragt die GroRe der Offnung etwa 600 x
600 mm2. Ein Umlenkblech 106 verhindert das unkon-
trollierte Austreten von nicht aufgelésten Stippen und ei-
ne Offnung 107 an tiefster Stelle des Pulperbodens vor
dem Umlenkblech I8t schwere Fremdstoffe auf schnell-
stem Wege das System verlassen.

[0051] Uber zwei DurchfluBmeRsysteme 108 und 109
und die Einstellung des Differenzdrucks 110 Giber die Re-
gelarmatur 111 wird die Wasserzu- und Gutstoffabfuhr
derart geregelt, dal® nur so wenig Begleitstoffe wie notig
den Pulper verlassen. Dadurch ist die notwendige Auf-
I6sezeit fur die schwer zerfaserbaren Faserstoffe ge-
wahrleistet.

[0052] Zum Messen der Stoffdichte ist ein sogenann-
ter Stoffdichterohrgeber 112 vorgesehen, der die Stoff-
dichte miRtund die Wasserzufuhr 113 regelt, so dal} eine
gleichbleibende, sehr geringe Faserstoffdichte erzielt
wird.

[0053] Das Prinzip der MeRvorrichtung 112 istin Figur
3 genauererlautert. Der Stoffdichtegeber weist eine Ver-
dréangerpumpe 201, wie beispielsweise eine Exzenter-
schneckenpumpe oder eine im Volumenstrom geregelte
Kreiselpumpe auf, die einen definierten Stoffmengen-
strom im Bypal? 202 durch ein langes Rohr oder einen
langen Schlauch 203 férdert. Der Rohrreibungswider-
stand bewirkt dabei einen der Stoffdichte proportionalen
Differenzdruck zwischen den Punkten 204 und 205 am
Anfang und am Ende des Rohres.

[0054] Die Vorteile gegeniliber herkémmlichen Syste-
men sind:

1. Unabhangigkeit vom Vordruck und der Geschwin-
digkeit des Hauptstroms 206,

2. Verstopfungsfreiheit,

3. Unempfindlichkeit gegeniiber Inhomogenitaten
im Hauptstrom oder Bypal},

4. nahezu beliebig genau kalibrierbar,

5. nahezu beliebig kleine und grofe Stoffdichten sind
mefbar.

[0055] Bei dem in Figur 2 gezeigten Beispiel ist der
Bypalk ein an seinem Ende zum Atmospharendruck of-
fener Ricklauf. Dem MefRpunkt 205 entspricht somit der
Atmosphérendruck.

[0056] Die bisher beschriebene Spuckstoffbehand-
lung sollte im Sinne einer héheren Wertschdpfung fir
Spuckstoffe mit kleineren Abmessungen (insbesondere
solche aus Endstufensortierern von Feinreinigungsstu-
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fen) und gréReren Abmessungen (insbesondere solchen
aus Pulperentsorgungssystemen) getrennt durchgefiihrt
werden, da statistisch mehr stérende Begleitstoffe (ins-
besondere sogenannte Stickies) in den kleinen Begleit-
stoffen bzw. Rejekten von Papierfabriken zu finden sind.
[0057] Die Figur 2 zeigt mit der Bezugsziffer 115 die
Position, an der nach einer Vorbehandlung im Pulper 101
die Reststoffe mit Wasser hoher Geschwindigkeit ver-
dinnt werden und somit durch Turbulenz eine Vereinze-
lung erzeugt wird. Unterstitzend zur Verdinnung und
Durchmischung der Rejekte mit Wasser wird an Punkt
116 in Figur 2 Luft eingedist, so dal jede Faser nicht
nur benetzt, sondern vollstandig von Wasser umgeben
ist und Schwerteile, insbesondere auch sogenannte
technische Kunststoffe, also solche > > 1g/cm3 in dem
folgenden Schwerteilefang 114 absinken kénnen. Der
Schwerteilefang 114 hat eine Gegenstromwasche. Hier-
zu wird Wasser am Punkt 117 dem Schwerteilefang 114
zugefuhrt und am Punkt 118 aus dem Schwerteilefang
entfernt.

[0058] Figur 4 zeigt eine alternative Ausgestaltung ei-
nes Pulpers, der als Pulper 101 nach Figur 2 bzw. 73
nach Figur 1 einsetzbar ist. Dieser Pulper hat ein groles
Verhaltnis von Schraubenvolumen zu Pulpereffektivvo-
lumen und ein groRes Verhaltnis von Héhe zu Durch-
messer. Bei einem Durchmesser 301 von z. B. 1500 mm
fuhrt der Schraubendurchmesser 302 auf z. B. 500 mm
zu einer funktionsfahigen Stoffdichte von etwa 20%. Eine
Einschnirung 303 von z. B. 300 mm 133t den Betrieb bei
einer Stoffdichte von mehr als 30% zu. Voraussetzung
hierbei ist, eine groe zur Verfligung stehende Pulper-
héhe. Eine Uberschichtung 304 von z. B. 4000 mm fiihrt
hierbei zur besagten Stoffdichte von Gber 30%.

[0059] Durch die beschriebene Ausgestaltung verhalt
sich der Pulper wie ein Rohrreaktor, d. h. es kommt zu
einer besonders homogenen Durchmischung im unteren
Teil 305, verbunden mit einer sehr effektiven und gleich-
mafigen Fasersuspendierung bei optimaler Schonung
der fir die Papierherstellung stérenden sogenannten
Stickies und aufRerdem zu einer Pufferwirkung mit Ver-
gleichméaRigung der Rejekte im oberen Raum 306 und
dariberhinaus zu einer extrem hohen Zerfaserungslei-
stung selbst grof3er Durchsatze.

[0060] Hierbei wird durch die Einschniirung 303 eine
Umwalzung bei der oben genannten extrem hohen Stoff-
dichte gewahrleistet. Die Wahl eines kleineren Pulpers
beigleicher Schraube bzw. einer gréeren Schraube bei
gleichem Pulperfuhrt hierbeizu einer ahnlichen Wirkung.
[0061] Der Betrieb des Pulpers als Rohrreaktor mit
Uberschichtung und oberer AbschluBplatte und Kegel
307, wird durch Stoff- und Wasserbilanzierung derart er-
méglicht, dal® standig alle suspendierten Fasern mittels
Wasser 308 durch das Pulperlochblech 309 gelangen.
Dadurch kommt es im Pulper zur Ausbildung eines Ku-
gelmuhleneffektes, bei dem die harteren Begleitstoffe
unter dem Einflu hoher Gesamtstoffdichte und starkem
Umtrieb die eingetragenen Stippen wirkungsvoll zerklei-
nern. Diese Zerkleinerung findet auch in Abwesenheit
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der Begleitstoffe statt. Die Stippen zerreiben sich dann
gegenseitig.

[0062] Die extremhohe Gesamtstoffdichte wird hierbei
durch Messung der Schiitthdhe 310 konstant gehalten.
Die Abschlufiplatte mit Kegel 307 verhindert hierbei ein
Hineinziehen der dariberliegenden Rejekte durch die
Schraube. Erganzt wird das System durch die in den Fi-
guren 2 und 3 beschriebene Gesamtstoffdichteregelung
des kontinuierlich betriebenen Hochstoffdichtepulpers
und durch die Aufschaltung der aufgenommenen Pulpe-
rantriebsleistung als weitere Regelgrélie sowie durch die
Aufschaltung der dem Pulper zugefiihrten Spuchstoff-
menge.

[0063] Um mogliche Verstopfungen zu vermeiden, ist
der Pulperaufsatz 311 durch ein elastisches Rohrteil 312
mit dem Ruttler 313 vom unteren Teil des Rohrreaktors
getrennt.

[0064] Wenn keine ausreichende Raumhdhe zur Ver-
fagung steht, ist auch geman Figur 5 der Einsatz eines
Verdichters 401 in Form einer aufgeschnittenen Platte,
vorzugsweise mit eigenem Antrieb 402 oder in Gestalt
eines Verdichterpropellers, eine besonders vorteilhafte
Ausgestaltungsform. Die Rejektzufuhr erfolgt hierbei
durch ein Zufuhrsystem 403. Die tbrigen Teile entspre-
chen der Ausfiihrungsform gemaf Figur 4.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Gewinnung von Faserstoffen und Be-
gleitstoffen, wie z. B. Kunststoffen aus Reststoffen,
die bei der Papierherstellung aussortiert werden,
ohne Zerschneiden der die Papierherstellung sto-
renden Stoffe, dadurch gekennzeichnet, dass die
Reststoffe in einem kontinuierlich betriebenen Pul-
per(2, 51,73, 101) bei hoher Gesamtstoffdichte und
bei gleichzeitig niedriger Faserstoffdichte behandelt
werden, unter dem Vorbehalt, dass wenn der Rest-
stoff ein Spuckstoff ist, die Gesamtstoffdichte 10 bis
30 % und daruber betragt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurh gekennzeich-
net, dass zumindest ein Teilstrom der Reststoffe in
einem Pulper (73) bei einer Gesamtstoffdichte von
liber 20 % und einer Faserstoffdichte von unter 5 %,
vorzugsweise unter 1 %, behandelt wird.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Reststof-
fe vor der Trennung auf 0,5 % Faserstoffldichte, vor-
zugsweise 0,1% Faserstoffdichte, suspendiert wer-
den.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass in einem
zweiten Pulper (73) zumindest ein Teilstrom eines
ersten, vorgeschalteten Pulpers (2), der mit gerin-
gerer Gesamtstoffdichte als der zweite Pulper (73)
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betrieben wird, behandelt wird.

Claims

1. A method for producing fibre materials and accom-
panying materials, as for instance synthetic materi-
als made from waste materials that have been sorted
out during paper production, without chopping up the
materials interfering with the paper production, char-
acterized in that the waste materials are treated at
high global consistency and at simultaneously low
fibre material consistency in a continuously operat-
ing pulper (2, 51, 73, 101), with the proviso that when
the waste material is a reject, the global consistency
amounts to 10 to 30% and higher.

2. The method according to claim 1, characterized in
that at least one partial flow of the waste materials
is treated in a pulper (73) at a global consistency of
above 20% and a fibre material consistency of below
5%, preferably below 1%.

3. Themethodaccording to one of the afore-mentioned
claims, characterized in that the waste materials
are suspended at 0,5% fibre material consistency,
preferably 0,1% fibre material consistency, before
being separated.

4. The method according to one of the afore-mentioned
claims, characterized in that at least one partial
flow of a first series connected pulper (2) that is op-
erated at lower global consistency than the second
pulper (73) is treated in a second pulper (73).

Revendications

1. Procédé pourl'obtention de matiéres fibreuses etde
matiéres associees, telles que par exemple des ma-
tieres synthétiques issue de déchets éliminés lors
de la production de papier, sans découpage des ma-
tiéres dérangeant la production de papier, caracté-
risé en ce que les dechets sont traités dans un pul-
peur (2,51, 73, 101) opérant en continu lorsque leur
consistance générale est élevée et que la consistan-
ce de la matiére fibreuse est simultanément faible,
sous réserve que lorsque le déchet est une boue de
papeterie, la consistance générale vaut 10 & 30 %
et plus.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’au moins un flux partiel de déchets est traité
dans un pulpeur (73) lorsque sa consistance géné-
rale est supérieure 3 20% et que la consistance de
la matiére fibreuse estinférieure 3 4%, de préférence
inferieure a 1 %.
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Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les déchets
sont mis en suspension avant d’étre sépares, la ma-
tiére fibreuse ayant alors une consistance de 0,5%,
de préference une consistance de 0,1%.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’aumoins un flux
partiel d'un premier pulpeur (2) monté en série et
opérant avec une consistance générale plus faible
que le deuxiéme pulpeur (73), est traité dans un
deuxiéme pulpeur (73).
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