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Zusammenfassung 1

Zusammenfassung

Altpapierstoffsuspensionen enthalten neben Fasern auch viele Feinstoffe. Diese Feinstoffe
setzen sich zum grofiten Teil aus Faserfeinstoffen und anorganischen Partikeln zusammen.
Da der Anteil an anorganischen Partikeln im Altpapier mittlerweile so hoch ist, dass die Pa-
pierproduktion oder Produktqualitit negativ beeinflusst werden, ist es sinnvoll zumindest
anorganische Partikel gezielt aus dem Altpapier auszuschleusen. Wie gut sich anorganische
Partikel aus Altpapierstoffsuspensionen entfernen lassen und ob es auch sinnvoll ist, Faser-
feinstoffe aus Altpapierstoffsuspensionen zu entfernen, ist bisher unklar. Diese beiden

Punkte werden in der vorliegenden Arbeit ndher beleuchtet.

Eine gezielte Entfernung von Feinstoffen aus Altpapierstoffsuspensionen bringt eine Ver-
ringerung des anorganischen Anteils im Faserstoff mit sich. Dabei gehen aber auch Faser-
feinstoffe verloren und zwar in gleichem Malle wie anorganische Partikel. Die Auswirkung
auf Festigkeitseigenschaften ist bei verschiedenen Altpapiersorten unterschiedlich. Wéhrend
die Altpapierstoffe, die ausschlieBlich oder iiberwiegend aus gestrichenen Altpapieren be-
stehen, Verbesserungen in Bruchkraft und WeiterreiBlarbeit aufweisen, wenn Feinstoffe ent-
fernt werden, ist bei Faserstoffen aus alten Zeitungen nahezu keine Anderung zu erkennen.
Bei Altpapierstoffen aus Wellpappe und bei Industriefaserstoffen fiir Hygienepapiere und
fir Wellpappenrohpapiere sind Verschlechterungen in der Bruchkraft zu sehen. Die Weiter-

reiBBarbeit hingegen bleibt bei diesen Faserstoffen nahezu konstant.

Die Feinstoffe, die in Altpapierstoffsuspensionen vorkommen, liegen iiberwiegend als Fa-
serfeinstoff-Mineralien-Agglomerate vor. Die Untersuchungen haben gezeigt, dass sich
durch Blattbildung, Papiertrocknung und Anwesenheit von Retentionsmittel Agglomerate
zwischen den Faserfeinstoffen und Fiillstoffen bilden, die so scherstabil sind, dass sie einen

Zerfaserungsprozess mindestens teilweise unbeschadet iiberstehen.

Dadurch, dass die Faserfeinstoffe mit anorganischen Partikeln Agglomerate bilden, also mit
anorganischen Partikeln belegt sind, verdndern sich die Festigkeitseigenschaften der Faser-
feinstoffe. Faserfeinstoffe wirken grundsitzlich festigkeitssteigernd. Sie verstirken das Fa-
sergefiige im Papier. Je stirker die Faserfeinstoffe aber mit anorganischen Partikeln beladen
sind, desto geringer wird die festigkeitssteigernde Wirkung. Die Beladung der Faserfeinstof-
fe mit anorganischen Partikeln begrenzt die maximal mogliche Verstarkung des Fasergefii-

ges. Somit besitzen organisch angereicherte Feinstoffe ein hoheres Festigkeitspotenzial als
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die Feinstoffe, wie sie im Altpapier vorliegen. Die Hohe des Festigkeitspotenzials hangt

aber auch von der Feinstoffart, also aus welchem Altpapier die Feinstoffe stammen, ab.

Um Faserfeinstoffe aus den Altpapierfeinstoffen abzutrennen und ihr Festigkeitspotenzial
nutzen zu konnen, miissen die Faserfeinstoff-Mineralien-Agglomerate aufgebrochen wer-
den. Hierzu sind Scherkrifte, wie sie bei einer Knetdispergierung entstehen, nétig. Der Er-
folg der Dispergierung hangt vom Energiereintrag ab und spiegelt sich in der Verdnderung
des normierten Medianwerts Xso3 (Quotient aus Medianwert behandelte Suspension und
Medianwert unbehandelte Suspension) wieder. Je hoher der Energieeintrag, desto kleiner ist
der normierte Medianwert und desto besser funktioniert die Dispergierung. Die nétige
Energie fiir eine gute Dispergierung ist fiir verschiedene Feinstoffarten (Feinstoffe aus ver-

schiedenen Altpapieren) unterschiedlich.

Sind die Agglomerate zerstort, lassen sich die Feinstoffe mittels Flotation und Sedimentati-
on in eine organisch und eine anorganisch angereicherte Fraktion auftrennen. Die Trennung
mit beiden Verfahren ldsst sich mathematisch iiber eine gebrochenrationale Funktion aus
Uberlaufrate und Trenngrad beschreiben. Die Schirfe der Trennung ist von mehreren Pro-

zessparametern aber auch vom Erfolg der vorangeschalteten Dispergierung abhingig.

Der Einfluss der Feinstoffe im Papier auf Bruchkraft und WeiterreiBarbeit hangt neben ih-
rem Festigkeitspotenzial auch von ihrem Anteil im Papier ab. Beztiglich der Bruchkraft gibt
es mindestens ein geeignetes Mischungsverhiltnis zwischen Faser- und Feinstoff, bei wel-
chem die Bruchkraft maximal wird. Die WeiterreiBarbeit nimmt mit hohen Feinstoffanteilen
ab, bleibt aber bis Feinstoffanteilen von 30 % nahezu konstant. Sowohl der Zusammenhang
zwischen Bruchkraft und Feinstoffanteil als auch der Zusammenhang zwischen Weiterreif3-

arbeit und Feinstoffgehalt ldsst sich mit einem Polynom dritten Grades gut beschreiben.
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