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Verfahren zur Herstellung von Papier oder dergleichen Werkstoffe.

@ Verfahren zur Herstellung von Papier oder dergleichen
Werkstoffe durch Suspendieren der Faserstoffe im Puiper,
Mahlen der Pulpe zum Kiirzen, Fibritlieren und Hydratisieren
der Fasern in dem fiir den jeweiligen herzustellenden
Werkstoff notwendigen Umfang, gegebenenfalls Mischen
des erhaltenen Faserbreis mit fir die jeweilige Papier- oder
dergleichen Werkstoffsorte Gblichen Papierhilfsmitteln, Farb-
und/oder Leimstoffen, Aufgabe des so erhaltenen Faserbreis,
gegebenenfalls nach Passieren von Sand- und Knotenfan-
gern, auf ein Sieb geeigneter Siebcharakteristik, und, gege-
benenfalls nach anschlieBendem Verdichten, Trocknen des
so erhaltenen Faserfilzes, wobei 10 - 35 Gew.-% des Zellstoff-
materials, bezogen auf das Gewicht des atro-Zellstoffs, durch
Starke in nicht verkleistertem Zustand ersetzt wird und
hierdurch Rohzellstoff als Rohmaterial eingespart und die
zum Mahlen des Stoffaserbreis notwendigen Energie ver-
mindert wird.
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Anmelder: Sieghard Frey, Bergstr. 9, 4020 Mettmann
und

Hermann Frey, Elberfelder Str. 26, 4020 Mettmann

Titel: Verfahren zur Herstellung von Papier oder der-
gleichen Werkstoffe

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfazhren zur Herstellung
von Papier oder dergleichen Werkstoffen wie Pappe oder auch
fettdichtem Papier.

Papier ist definiert als ein fl&chiger, im wesentlichen aus
Fasern vorwiegend pflanzlicher Herkunft bestehendem Werkstoff,
der durch die Entwdsserung einer Aufschl&mmung derartiger
Fasern, dem sog. Faserstoff, auf einem Sieb gebildet wird. Da-
bei entsteht ein Faserfilz, der anschlieBend verdichtet und ge-
trocknet wird, Die Pagpierherstellung gliederé sich in Stoffauf-
bereitung, Papiermaschinenarbeit und Ausriistung. Papier und
Pappe unterscheiden sich definitionsgemdB im mz-Gewicht und

in der Dicke. Papier und dergleichen Werkstoffe werden nicht

. nur als Schrifttrdger, sondern auch in groBem Umfang, insbe-
sondere in Form von maschinenausgeriisteten oder nachbehandelten
Papieren wie fettdichten Papieren, Packpapieren und Pappe als
Verpackungsmaterial gebraucht,

Als pflanzliche Faserstoffe zur Herstellung von Papiere werden
neben von Druckerschwdrze befreitem Altpapier vorzugsweise
ungebleichte oder gebleichte Sulfat- und Sulfitzellulosen von
Laub~- urd N;del@élzern sowie Einjahrespflanzen verwendet, dazu
Holzschliff (vorwiegend aus Fichtenholz), in geringem Umfang
auch Linters. Fir spezielle Zwecke setzt man auch verschiedene

synthetische Fasern aus Polymerverbindungen und mineralische
Fasern ein.
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In der Stoffaufbereitung werden die verschiedenen Fasefstdffe,
die bei der Herstellung einer bestimmten Papiersorte zum Ein-
satz kommen, im Pulper (Stoffllser) in Wasser suspendiert und
mit Mahlmaschinen kontinuierlich fiir l&ngere Zeit gemahlen,

um die Fasern zu kiirzen, zu fibrillieren und zu hydratisieren
und dabei den fiir die Papierherstellung wesentlichen Feinstoff,
der ca. 30 = 55 Gewichts-% des gesamten Faserstoffes ausmachen
kann, zu bilden. Die Stoffsuspensionen gelangen dann iiber
Vorratsbliitten im bestimmten Mischungsverhdltnis in eine Ma-
schinenbiitte, in ‘der der eigentliche Papierbrei gemischt wird.
Hier erfolgt auch die Zugabe von Papierhilfsmitteln wie Fiill-
stoffen, Farbstoffen, Harzleim, Alaun usw. in Abhdngigkeit
von der zu fertigenden Papiersorte, Das Fiillen ermdglicht eine
Ersparnis an Fasermaterial und damit auch an Stoffkosten. Das
Papier wird dadurch weiBer, undurchsichtiger und glatter. Als
Flillstoffe werden anorganische, feinste, mdglichst eisenfreie,
weiBe Pulver verwvendet z.B. aus Bariumsulfat, Bariumcarbonat,
Gips, Magnesiumcarbonat, Kaolin, Tonerde, Talk und meist
Kieselgur. Die sehr oft kolloidalen Teilchen der beigemischten
Fiillstoffe fiillen die Poren bzw. Hohlrdume zwischen den Fasern
gleichmdBig aus und es entsteht so eine geschlossenere,
glattere Oberfldche. Die Fillstoffe erreichen bis zu 30% des
Papiergewichtes, jedoch sind die Papiere auffallend schwer

und beim Verbrennen und Ausgliihen hinterbleiben groBe Mengen
einer grauweiBen Asche.

Die bishefigen Verfahren zur Herstellung von Papieren oder
dergleichen Werkstoffen haben schwerwiegende, erst in den
letzten Jahren erkannte Nachteile. Im Hiﬁblick darauf, das

der Hauptpaplerrohstoff trotz der Wiedergewinnung von
Zellulose aus Altpapier Laub~ und Nadelhdlzer sind, das Wachs-
tum der hierbei eingesetzten Bdume dem Bedarf an Papier und
Pappe und damit an den als Rohmaterial eingesetzten Baum-
stdmmen in vielen Produktionsgebieten der Welt schon nicht
mehr nachkommt, gehen immer mehr Wdlder verloren, was weit-
reichende 6kologische Konsequenzen hat., Dazu ist der lang-

~
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wierige Mahlvorgang, wie er zur Herstellung der zum Kiirzen,
Fibrillieren und Hydratisieren der Zellstoffaéern in dem zur
Herstellung von Papier oder Pappe notwendigen Umfang erfor-
derlich ist, sehr energieverbrauchend, so daB die zur Her-
stellung einer bestimmten Menge Papier oder Pappe notwendige
Energie einen insbesondere seit der 1973 einsetzenden rapiden
Verteuerung fossiler Brennstoffe ganz betrdchtlichen Kosten-
faktor bei der Papierherstellung darstellt, der naturgemis

auch auf die Kosten zur Herstellung von nachbehandelten wie
fettdichten Papieren durchschl&agt.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein neues Verfahren
zur Herstellung von Papier oder dergleichen Werkstoffen zu
schaffen, das es ermdglicht, den im allgemeinen verwendeten
Zellstoff als Rohmaterial in betrdchtlichem Umfang zu ersetzen
‘und so mit zum Erhalt der fiir ein gesundes 0kologiegleichge-
wicht notwendigen Laub~ und/oder Nadelholzw&lder beizutragen
und damit im Hinblick auf die verminderte Menge des zu mahlen-
den Rohzellstoffes die Kosten des .hergestellten Papiers oder
dergleichen Werkstoffes, insbesondere durch Verminderung des
Kostenaufwandes fiir das Mahlen der Rohzellstoffsuspension,
beizutragen unter weitgehendem Erhalt der vorteilhaften
Eigenschaften heutiger Papierqualit&ten.

Die vorliegende Erfindung betrifft somit eine O6konomische

wie ©kologische Verbesserung in bezug auf die einzusetzenden
Rohmaterialien und eine verfahrenstechnische Verbesserung
in der Stoffaufbereitungsstufe.

Das erfindungsgemdBe Verfahren zur Herstellung von Papier
oder dergleichen Werkstoffe durch Suspendieren der Faser-
stoffe, wie sie bei der Herstellung der verschiedenen Papier-
sorten zum Einsatz kommen, im Pulper, Mahlen der Pulpe zum
Klirzen, Fibrillieren und Hydratisieren der Fasern in dem fir
den jeweilig herzustellenden Werkstoff notwendigen Umfang,

gegebenenfalls Mischen des erhaltenen Faserbreis mit fiir die
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jeweilige Papier- oder dérgleichen Werkstoffsorte iiblichen
Papierhilfsmitteln, Farb- und/oder Leimstoffen, Aufgabe des

so erhaltenen Faserbreis, gegebenenfalls nach Passieren von
Sand- und Knotenfidngern, auf ein Sieb mit geeigneter Ent-~
widsserungs~ bzw, Filter~Charakteristik und, gegebenenfalls

nach anschlieBendem Verdichten, Trocknen des so erhaltenen
Faserfilzes, ist dadurch gekennzeichnet, daB man 10 = 35 Gew.-%
des atro-Zellstoffmaterials durch unverkleisterte Starke
ersetzt,

Das atro-Zellstoffmaterial ist dabei das getrocknete Gesamt—
zellstoffmaterial,

Unter unverkleisterter Stédrke werden sowohl native unver-—
kleisterte St&rkeprodukte wie in bekannter Weise mittels ‘
handelsiiblicher Urecoll-Vernetzer auf Basis Harnstoff-Melamin- .-
Formaldehyd oder durch Epichlorhydrin usw. teilvernetzte un-
verkleisterte Stidrkeprodukte verstanden. Die oberfldchliche
Vernetzung von St&rkekSrnern wird auch als Inhibierung be-
zeichnet, weil eine solche Behandlung die Verkleisterungs-
temperatur fiir das jeweilige Stdrkeprodukt erhdht und inso-
fern Quellung wie Viskositdt von Sté&rkesuspensionen bzw,
-1l0sungen oder deren Stabilitdt gegen chemische wie mechanische
Beanspruchung beeinfluft. Auch inhibierte kationisierte un-
verkleisterte Stirkeprodukte sind verwendbar. Inhibierte oder
inhibierte kationisierte unverkleisterte Starkeprodukte sind

im Handel erh&dltlich oder k&nnen selbst in iblicher Weise durch
Zusatz von Vernetzungsmitteln zu einer Stéirkesuspension bei
optimalem pH-Wert und angemessener Temperatur unter Umpumpen
hergestellt werden. AuBer den vorstehend genannten Vernetzern
kommen hierfiir in Frage: Phosphoroxychlorid, Natriumtrimeta-
‘phosphat, Athylen- oder Propylenoxid, Aldehyde und Dialdehyde,
Vinylsulfon, Diepoxide oder Hexamethylendiisocyanat, wobeil
schon geringe Mengen dieser Vernetzerprodukte geniigen (vgl,

R. Kuniak und R,.H. Marchessault, Stdrke 24 (1972) s. 110 £f£.),

~
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Getrocknete Stdrke vernetzt man am besten durch Epichlorhydrin
in Dampfform (vgl. z.B. US-PS 2 929 811). In jedem Fall ver-
teuvert sich die Stirke dabei nur unwesentlich.

Als besonders geeignet fiir den Einsatz bei der Papierher~
stellung hat sich Mais-, Reis- und Weizenstidrke in unver-
kleistertem Zustand, jeweils allein oder im Gemisch unterein-
ander erwiesen, weshalb diese Stdrkeprodukte im erfindungsge-
méBen Verfahren bevorzugt einsetzt werden. Kartoffelstidrke
kann jedoch ebenfalls eingesetzt werden,-

Tunlichst setzt man in dem erfindungsgemd@Ben Verfahren eine
Stdrke mit m8glichst hoher Verkleisterungstemperatur ein,
wie z.B. Reisstdrke (Verkleisterungstemperatur: 71 - 780C).
Am leichtesteﬁ quillt Weizenstdrke (59,5 - GS,GOC), gefolgt
von Kartoffelstdrke (Verkleisterungstemperatur: 61 - 700C)
und Maisstdrke (65,5 - 74°C).Bei mittelstarken Papieren ist
deshalb der Maisstérke der Vorzug zu geben. '

Die vorstehend genannten Verkleisterungstemperaturen setzen
Wasser im UberschuB voraus, was fiir die trocknende Papierbahn
jedoch nicht zutrifft.

Die fﬁr eine bestimmte Fabrikation zu treffende Auswahl der
einzusetzenden Stdrke richtet sich nach der Dicke der zu
produzierenden Papiere, da die StdrkekOrner tunlichst einen
deutlich kleineren Durchmesser besitzen sollten als die Dicke
des herzustellenden Papiers oder dergleichen Werkstoff. Wird
diese Bedingung nicht erfiillt, konnten hinreichend grose
Stdrkekdrner das Papiervlies von der Ober- bis Unterseite des
Papierblattes durchdringen und infolge Verdr&ngung opazitdts-—
fordernder Stoffkomponenten wie z.B. anorganische Fillstoffe,
rLuft, Schliffasern, Harzleim oder Alaun usw. nach der Trocknung
auffédllige lichtdurchl&ssige Stellen erzeugen, die in der
Papiermachersprache als "Fischaugen" bezeichnet werden und
qgualitdtsmindernd wirken. Nach allem empfiehlt sich fiir den

~
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Einsatz beil feinen Papieren die Reisstdrke (Kornverteilung

2 - 12 my) oder aber fraktionierte Weizenstérke.(Teilchen-
grégenfraktion 2 - 10 my) bzw, Buchweizen- oder Hafersté&rke,
wihrend mittelstarke Produkte auch mit Maisstidrke (Xornver-
teilung: 10 - 25 my) bzw. unfraktionierter Weizenstidrke (Korn-
verteilung: 2 -~ 40 my) versetzt werden kdnnen. Grobe Papiere
oder aber Kartone und Pappen vertragen den Ersatz von Zellu-
losefasern auch durch Kartoffelstdrke (Kornverteilung:

20 - 150 my).

Die Zugabe der unverkleisterten Stirke zu der widssrigen Zell-
stoffsuspension kann an jeder beliebigen Stelle der Stoff-
aufbereitungsstufe vor Aufgabe der Suspension auf das Sieb
erfolgen., Es muB8 jedoch eine mbglichst homogene Vermischung

der Zellstoffasern mit den Stédrketeilchen gewdhrleistet
werden.

Die Frage, Ob man dem Stoff native Stirke zusetzt, oder aber
eine solche.Stirke verwendet, die unverkleistert an ihrer
Kornoberfldche vorher teilvernetzt wurde, richtet sich nach
den Trocknungsbedingungen der jeweiligen Papiermaschinen.
Letztere miissen s0O gestaltet sein, daB das gegebene Tempera-
turprodil der laufenden Papierbahn in Verbindung mit der noch
vorhandenen Restfeuchtigkeit die Verkleisterung gerade noch
verhindert, wobei eine partielle Gelatinisierung manchmal von
Vorteil sein kann. In der betrieblichen Praxis legt man deshalb
die Trockenpartie tunlichst so aus, daB den genannten Gesichts-
punkten Rechnung getragen wird.

Die Verwendung von Stdrke bei der Herstellung von Papier

ist schon seit langem bekannt, jedoch nur wurde Stédrke stets in
geringen Mengen z.B, bis zu maximal 5 Gew.-% beil speziellen
Zeichenpapieren, sonst in noch geringeren Mengen und im
allgemeinen in verkleistertem Zustand zugesetzt. So wird

Stidrke zur sogenannten Stoffleimung eingesetzt, wobei die

~-
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. Stdrke schon im Holl&dnder selbst, also in der Verarbeitungs-
stufe zugesetzt wird. Bisher war man jedoch der Auffassung,

daB der durch Zusatz von Rohstdrke zu erzielende Effekt sehr
begrenzt ist, weil die StédrkekOrner im Papier als ungeguollene
Partikel verbleiben und so fast ausschlieBlich als Fiillstoffe
wirken und bel der nichtverkleisterten Stédrke nur wenig polare
Gruppen fir eine Bindung von Zellulosefaser-Stdrke-Zellulose-
faser-verfﬁgbar sind (vgl. H. Roederer, Verwendung von Starke
in der Papierindustrie, Das Papier 10 (1956) S, 78). Vielfach
wurde angenommen, daB wenigstens ein Teil der unverkleisterten
Stdrke in der Trockenpartie verkleistert wird, was jedoch durch
spdtere Befunde widerlegt wurde, wonach das auf den letzten
Heizzylindern noch vorhandene Wasser nicht mehr ausreicht,

. um die Stirke aufzuguellen., Hinzu kommt, daf die zur Bildung
der zur Papierherstellung notwendigen Feinstofffraktion aus
kleinen und kleinsten Partikeln der Rohzellulose im Vergleich
zur Herstellung von stdrkefreiem Papier stark vermindert ist.
Im Hinblick hierauf ist es liberraschend, da8 die physikalischen
Parameter des nach dem erfindungsgemdBen Verfahren hergestellten
Papiers wie ReiBfestigkeit usw. nur in einem solche geringfiligigen
Umfang vermindert werden, daB8 trotzdem brauchbare Papiere und
dergleichen Werkstoffe erhalten werden.

Einen besonders iiberraschenden Befund liefert das erfindungsge-
miBe Verfahren bei Zusdtzen von hochmolekularen Polyolen wie
Galaktomannen oder ganz besonders bevorzugt Polyvinylalkoholen,
die in Form wdssriger Zusdtze dem Faserbrei vor der Aufgabe des-
selben auf das Sieb zugesetzt werden. Das bevorzugte Polyol
Polyvinylaikohol wird dem Faserbrei in HOhe von 5 bis 10 Gew.-%,
bezogen auf luftgetrocknete Stdrke (lutro-Stédrke) zugesetzt.
Dabel zeigt sich, daB8 trotz Zusatz von 19 Gew.-% Stdrke, be-
zogen auf das Gewicht des atro-Zellstoffs, die ReiBfestigkeit
des daraus hergestellten Papieres mit der eines Priifblattes

ohne Stédrkezusatz fast identisch war, weshalb der Zusatz von
Polyvinylalkohol zu dem Papierbrei in der Verarbeitungsstufe vor
Aufgabe auf das Sieb in der angegebenen Menge bevorzugt ist.
Zusdtzlich zu dem weitgehenden Erhalt der ReiBfestigkeit ver-
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bessert sich gleichzeitig die Fettdichtigkeit des Papieres,
so daB8 auf die nachtrigliche Applizierung eines Polyvinyl-
alkohol-Films am Ende der Trockenpartie mittels einer Leim-
pPresse zur Herstellung eines fettdichten Papieres verzichtet

werden konnte,
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Beispiel 1

In einem Labor-Turbo-Pulper der Firma Obkirchen, 7512 Rhein-
stetten, mit einem Fassungsvermdgen von ca. 10 Liter wurden
6,755 1 Wasser gegeben, 245 g atro-Zellstoff von Hand in kleine
Stiicke zerrissen, liber Nacht geweicht und am nichsten Tag
darin fir ca. 30 Min. zerfasert, indem in dem Pulper zwei auf
. einer Achse montierte Scheiben mit einem Durchmesser von ca.
15 cm, bewehrt mit je vier Schaufeln von je ca. 3 cm Breite
und ca. 1,5 cm Tiefe, mit einer Umdrehungsgeschwindigkeit von
2800 U/min betrieben wurden. Nach Beendigung der Zellstoff-
suspendierung wurde der ca. 7 Liter Gesamtvolumen messende
Inhalt in eine Kunststoffwanne geschiittet, wobei jedoch die
im Pulper in mechanischen Fallen verbliebenen Zellstoffreste

(ca. 5 g in Form von Knoten, verharzten Fasern use.) ver-—
worfen wurden.

Die in der Wanne aufgegangenen ca. 7 Liter einer 3,5%igen
Zellstoffasersuspension wurden sodann in einen Laborhollinder
(der Firma Karl Frank, Mannheim-Weinheim, Typ Rieth, Baujahr
1955) ﬁberfﬁhr; und etwa 3 Stunden bis zur Erreichung eines
Mahlgrades von maximal 66° SR fibrilliert. Die Mahlgradbe-
stimmung nach Schopper-Riegler erfolgte mittels eines Frank-
ger&tes nach Merkblatt V/7/61 des Vereins "Zellcheming", be-
ziehbar i{iber dessen Archiv in 6100 Darmstadt, Alexanderstr. 24.
Der Inhalt des Holldnders wurde sodann mittels Schdpfkellen in
einen Eimer entleert. Davon wurden 500 ml Faserbrei in ein
Stoffsuspendierwerk mit einem Fassungsverm8gen von ca. 12
Liter gegeben, welches 5 1 Wasser enthielt. Das stoffsus-—
pendierwverk enthielt somit in den 5,5 1 Fliissigkeit insgesamt
17,5 g atro-Zellstoff, 6,126 g Reisstdrke (Qualitidt DUFENA

P 487, kationisiert, dann mit Epichlorhydrin inhibiert,

Produkt der Firma Hoffmann's Reisstidrkefabriken, Bad-Salzuflen)
entsprechend einem 35%igem Zusatz von lutro-Stdrke auf atro-
Zellstoff wurden in ca. 300 ccm Wasser aufgeschl&mmt und

diese Stdrke~Suspension sodann ebenfalls in das Stoffsuspen-

~
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dierwerk Uberfiihrt, das wdhrend der Stoffzusammenstellung mit
150 U/min rotierte. Schlieflich wurde noch eine L®sung von
6,67 g Alaun in 60 ml Wasser eingeriihrt. Nach der Zugabe des
Alauns betrug der pH-Wert der erhaltenen Pulpe ca. 4,5 bis

4,6, nachdem man bis zu einem Gesamtvolumen von 8 Liter auf-
gefiillt hatte.

Dem Stoffvorrat im Verteilergerit entnahm' man zur Blatt-
bildung 1000 ml, die in eine "Rapid-Kothen"-~Vorrichtung
tiberfiihrte. Die Papierblattbildung erfolgte nach Merkblatt
v/8/76, Verein Zellcheming. Das gebildete Faservlies wurde
mittels eines runden Gautschkartons in den Trockner {iberfiihrt,
nachdem man zuvor noch ein genormtes Deckblatt (Lieferant
Firma Frank, Mannheim) aufgelegt hatte und trocknete fiir etwa
6 Minuten bei 90°C und 50 Torr Restdruck. Die Temperaturein-
stellung des Trockners erfolgte mit heiBem Wasser von ca. 95%
aus einem zum Trockner gehtrenden, elektrisch beheizten
Reservoir,

Anschliefend erfolgte die Feststellung des Blattgewichts bzw.
Fldchengewichits nach Merkblatt V/11/57. Nach Konditionierung
des erhaltenen Papierblattes bei Normklima (50 % relative
Luftfeuchtigkeit bei 230C) wurden Reisldnge, Berstdruck und
Dehnung ermittelt., Die ReiBlédnge betrug 6000 m, verglichen
mit 7600 m ohne Stdrkezusatz, entsprechend einem Festigkeits-
verlust von 21%.

Beispiel 2

Beispiel 1 wurde wiederholt, wobei anstatt eines auf 659SR
aus gemahlenem Zellstoff ein solcher mit 43°sR eingesetzt

wurde,

Die ReiBlinge des erhaltenen Papiers betrug 5400 m, entsprechend

einem Festigkeitsverlust von relativ 29%.

-~
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Beispiel 3

Beispiel 1 wurde wiederholt, jedoch erfolgten anstatt eines
35%igen Zusatzes von inhibierter Reisstdrke ein solcher von
19% Weizenstirke (Lieferant: Crespel & Deiters, Ibbenbiiren),
die nach der Zugabe zum Suspendiergerdt mit 1,9% Polyvinyl-
alkohol, bezogen auf lutro-Stdrke, versetzt wurde; der Poly-
vinylalkohol lag dabei als 10 Gew.~%ige LOsung vor,

In diesem Fall verminderte sich die ReiBiﬁnge nur von 7350
auf 7150 m, also nur um relativ 2,8%, blieb also de facto
konstant. Demgegeniiber erm#figte sich der Berstdruck von

73 kp/cm2 ohne Stdrkezusatz auf 62,5 kg/cmz, d.h. um relativ
14,4%.
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Beispiel 4

Auf einer.Xdmmerer-Versuchspapiermaschine, Baujahr 1953,
mit 3 m/min Abzug und Tr0ckentrommeltem§eraturen bis zu
130°C wird im Laborhollinder eine auf 30 - 35° SR gemah-—
lene Mischung aus 50 % Fichtensulfatzellstoff mit. solchen
Mengen einer ca. 20 %~igen Weizenstédrkeschlempe in der
Mischbiitte versetzt, daB der Stidrkeanteil im Stoff stei-
gernd auf maximal 54,5 % betrug. Als Hilfsmittel zum
Ladungsausgleich dienten Natriumaluminat und Nadavin
sowie Retaminol™ — Hilfsmittel der Fa. Bayer AG in den
iblichen Konzentrationen fiir ein Siebwasser um 20°C, d.H,
im Neutralbereich, wobei die optimalen Bedingungen ermit-
telt wurden. Die im 40 Gramm-Bereich liegenden Papiere
ergaben bei der Auswertung im Priiflabor folgende Para-
nmeterverédnderungen:

Die LingenreiBfestigkeit trocken stieg von 90N ohne Stédrke-
zusatz auf 128N bei 33,3% realemgstirkeanteil, d.h. 42 %,
um dann bis zu 54,5 % Stdrke auf einen Pegel um 105N abzu-
sinken. Nach 5-miniitiger Wdsserung zeigten Stdrkezugaben
von 9,1 bis 33,3 % NaBfestigkeitanstiege von 2 auf 8 bzw.
10N,

Die QuerreiBfestigkeit bewegte sich trocken von 4oN auf

66N mit.33,3 ¢ Stédrkeanteil uﬁd erreichte sogar 75N mit
54,4 % Stdrke auf der Basis eines anderen Retentionsmittel-
systems, wdhrend naB nur ein Anheben von 1,5 auf 4,5N bei
37,5 % Starkeantell registriert wurde.

Das spezifische Volumen nahm von 1,7 cm3/g auf 1,9 cm3/g
bei 28,5 % Stidrkeanteil zu, um dann auf etwa 1,3 cm3/g
bei 54,5 § Stdrke abzufallen.

Die Trockendehnung sprang von 2,25 mm fiir das Standard-
papier auf 3,35 mm bei 33,3 % Stdrkeanteil, d.h. um knapp
50 %, um bei 54,5 % Stirke auf 2,6 mm zuriickzugehen..

L)
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Die ReiBfestigkeit nach 100 mal Falzen hielt sich bis zu
28,5 $ Stirkeanteil in Lings— und Querrichtung auf dem
Niveau des Standardpapieres mit 60 = 65N, um dann abzu-
fallen, jedoch ldngs sté&rker als quer. Im Einklang mit
der Zunahme von Festigkeit und Dehnung kletterte der
Berstdruck von 270 KPa auf maximal 430 KPa bei 23,1 %
Stdrkeanteil, um dann bis 54,5 % Stdrke im Bereich von 370
bis 460 KPa zu perambulieren,

Die Wasseraufnahme blieb nach 20 sec. bis zu 37,5 % Stirke
konstant, obwohl Stdrke an sich doppelt soviel Wasser auf-

nimmt als Cellulose, stieqg aber fiir diesen Bereich nach
60 sec. um wenige Prozente.

Der Oltest dagegen nahm zwischen 16,7 und 37,5 % Stirke-
anteil von 0,13 auf 0,092 g ab, bei einem Ausgangswert von
0,12 g. Der Ersatz von Cellulose durch Stdrke hat also

pergamentierende Wirkung, die sich auch deutlich in ange-

hobenen Pseudomahlgraden manifestiert.

Bei der Opazitdt wurde nachteilig bemerkt, daB hier ein
Verlust von etwa 14 % bel einem Papier mit 37,5 % Stidrke

auftrat, was aber bei Verpackungspapieren hingenommen
werden kann.

Beispiel 5

Auf einer offenen Fourdrinier~Pépiermaschine mit knapp
200 m/min Geschwindigkeit und 2 Meter Schnittbreite wurde
unter Betriebsbedingungen bei weitgehend geschlossenem
Siebwasserkreislauf dem betriebsiiblichen Stoff fiir die
Pergamentersatzpapierproduktion mit 43 g/m2 von 50 % Alt-
papier (Illustrationsdruck-Schnitzel iiber Reissmiihlen
entstippt) und 50 % Buchensulfatzellstoff mit einem Mahl-
grad 5o - 609SR fiir die Mischung in Schritten von 10 %

bis zu 40 % eine Stdrkeschlempe zugesetzt, der man relativ
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10 % geldsten vollverseiften mittelviskosen PVA zugesetzt
hatte.

Der maximale Weizenstdrkeanteil betrug somit 28,5 %. Es
wurden insgesamt etwa 12 - 15 to Papier hergestellt. Die
besten Daten wurden mit dem 28,5 % Stédrkeanteil-Papier
gewonnen, dessen Standardparameter mit denen der normalen
Produktion innerhalb der Streubreite der Messungen iden-
tisch waren.

Beispiel 6

Auf einer offenen, von Ddrries 1972 generaliiberholten Four-
driniermaschine mit Selbstabnahme und Egoutteur, die im
Standerdprogramm Telefonbuchpapiere von 34 g/m2 bei 400 m/min
Geschwindigkeit und 1,80 m Schnittbreite erzeugt und die
iiber eine einseitig auftragende Leimpresse verfiigt, wurde
folgender Stoff auf betriebliche Akzeptanz gepriift:

50 — 55 % deinktes, doppelt entstipptes Altpapier, ca.

25 % Weizenstdrke, ferner 2 % geldster, teilverseifter,
niedrigviskoser PVA sowie 20 = 23 % kanadischer Cornife-
rensulfatzellstoff, langfaserig, und in vier Refinerdurch-
gidngen auf etwa 4OOSR ausgemahlen. Als Hilfsmittel wurden
zugesetzt Natriumaluminat bis zu pH 6 - 7 fir das Sieb-
kreislaufwasser mit 280C d.H. sowie die Bayer-Hilfsmittel
Nadavin = fiir die NaBfestigkeit (iﬁ'Pulper) und Retaminol
EC (0,2 % vor dem Stoffauflauf), d.h. in iblichen Mengen.

Nach wenigen Stunden der Umstellung des geschlossenen Sieb-
wasserkreislaufs gelang es, ein 29,5 g/mz-Papier bei 360 m/
min mit 1;80 m Breite in Tonnenquantitdten zu fahren, das
jedoch iiber eine noch unzureichende Fettdichte verfiigte.
Die Zuschaltung der mit Scotchban versorgten Leimpresse

erbrachte bei dem duBerst mdBigen Fluortensidauftrag von
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nur 5 - 6 mg/m2 die vom Markt geforderte Fettabweisung
gemdB Kit-Test-Zahl 5. Das Produkt konnte deshalb in dieser
Form auf den Markt gebracht werden, und zwar zu einem
Gestehungspreis, der weltweit keine Konkurrenz zu fiirchten
hat.

Auch die technologischen Parameter entsprachen den Anfor-
derungen.
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Patentanspriche

1. Verfahren zur Herstellung von Papier oder dergleichen Werk-
stoffe durch Suspendieren der Fasersﬁoffe im Pulper,
Mahlen der Pulpe zum Kiirzen, Fibrillieren und Hydratisieren

- der Fasern in dem filir den jeweiligen herzustellenden Werk-

stoff notwendigen Umfang, gegebenenfalls Mischen des er-
haltenen Faserbreis mit fiir die jeweilige Papier- oder
dergleichen Werkstoffsorte iiblichen Papierhilfsmitteln,
Farb- und/oder Leimstoffen, Aufgabe des so erhaltenen
Faserbreis, gegebenenfalls nach Passieren von Sand- und
Knotenfingern, auf ein Sieb geeigneter Siebcharakteristik, u. i,
gegebenenfalls nach anschlieSendem Verdichten, Trocknen
des so0 erhaltenen Faserfilzes, dadurch gekennzeichnet,
daB8 man 10 - 35 Gew.-% des Zellstoffmaterials, bezogen auf
das Gewicht des atro-Zellstoffs, durch Stirke in nicht ver-
kleistertem Zustand ersetzt.

2, Verfahren gemd8 Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
als Stdrke urverkleisterte Mais-, Reis— und Weizenstérke,

jeweils allein oder im Gemisch miteinander, verwendet wird.

3. Verfahren gem&B Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB unverkleisterte, inhibierte, gegebenenfalls katio-

nisierte Stidrke verwendet wird.

4, Verfahren gemd&B einem der Anspriiche 1—3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB dem wdssrigen stdrkehaltigen Faserbrei
vor Aufgabe auf das Sieb ein hochmolekulares Polyol,
gegebenenfalls in Form einer wdssrigen LOsung, in einer
Menge bis zu 10Gew.-%, bezogen auf das Gewicht der
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lutro-Stérke zugesetzt wird,

5. Verféhren gemdB Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
daB als Polyol ein Polyvinylalkohol verwendet wird.
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