
I. GRUNDLAGEN DER ROHPAPIERHERSTELLUNG

Bei den folgenden Ausführungen soll auf alles Wesentlid1e eingegangen

werden, was die Papierherstellung berührt, wobei vornehmlich auch neuere

Erkenntnisse berüdrsid1tigt werden.

A. GANZSTOFFBEREITUNG

a) FABRIKATIONSWASSER

Fiir die verschiedenen Erfordernisse der Papierherstellung sind große

Mengen möglichst reinen Grund- oder Oberfläd1enwassers nötig. Dabei ist

audi der diemischen Beschaffenheit besondere Beachtung zu schenken, da

nicht nur Einwirkungen auf Faserstoffe, sondern auch Lösungen verschiede-

ner, von Wasserfremdstofl’en sehr beeinflußbarer Körper, wie Harz- und

andere Leime sowie Farbstoffe usw., in Betracht kommen.

Höherer Gehalt an Kalksalzen, also härtere Wässer über etwa 120

deutsche Härte, kann Störung bewirken. Mit steigender Wasserhärte gehen

die Mahlungsgeschwindigkeiten von Halbstoflen zurück. Die Wassertempe-

ratur wirkt sich dahingehend aus, daß wärmeres Wasser zu geringeren Faser-

festigkeiten führen kann als kühleres, was mit dem unterschiedlichen Quel-

lungsvermögen der Zellstoffe zusammenhängt (Jayme) und zu Verschieden-

heiten in Sommer- und Wintermonaten führen kann.

Ebenso gibt ein Grundwasser, welches viel Bikarbonate enthält, bzw.

einen ph-Wert im alkalisd1en Gebiet besitzt, ungünstige Voraussetzungen für

die im sauren Bereich zur Wirkung kommenden Harzleime. Wasser-ph-Werte,

die mehr im sauren Gebiet liegen, können Rohrleitungs-Korrosionen bewir-

ken. Man muß auch beriidrsichtigen, daß bei größerem Gehalt von Bikar-

bonaten ein Wasser z. B. mit einem ph-Wert von 7,1 am Weg bis zum Fabri-

kationseinsatz durch CO2-Abgabe bis zu einem ph-Wert von 8 kommen kann

(0. Wurz). Am günstigsten sind ph-Werte von etwa 6,5 bis 7,2. Änderungen

von Oberfläd1enwässern, die durch Witterungseinflüsse bedingt sind, können

gleichfalls Rückwirkungen auf die Papierherstellung haben. Der Schwebstofl’-

gehalt von Fabrikationswässern soll zwischen 0 bis 10 ing/1 liegen. Kleine,

scharfkörnige Teildien können Beschädigungen von Sieben und Filzen be-

wirken. Ebenso sind größere Mengen Si02 schädlich. Mangansalze können

Papierverfärbungen hervorrufen. Naeh neuen Untersuchungen stört ein

COz-Gehalt über 25 mg/l die Papierblattbildung. Es wird empfohlen, ihn

unter 10 Eng/1 zu halten (H. C. Schwalbe). Die genaue Kenntnis der Zusam-

mensetzung eines Wassers an gelösten und eventuell suspendierten Stoffen,
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sowie unter Umständen auftretende Veränderungen während der Jahres-

zeiten, ist fiir jedes Werk wichtig und kann für den Neubau einer Papier-

fabrik von ausschlaggebender Bedeutung sein.

Die Verwendung von Rückwasser spielt bei der Rohpapierherstellung

gleichfalls eine Rolle. Von Trichterstofianlagen kann das Klarwasser zur

Stofl’verdiinnung bei den Maschinenbütten, bzw. zum Leeren der Ganzzeug-

holländer Verwendung finden. Rotoranlagen (V. I. B. Frankfurt) benützen

das Siebtisd1wasser von Papiermasd1inen im kurzen Kreislauf zur Einlauf-

stofl'verdünnung. für Schanmzerstörer-Diisen und bei den Spritzrohren der

Knotenfänger sowie bei verschiedenen Walzen der Siebpartie. (Näheres

siehe IB dieses Abschnittes.)

b) HALBSTOFFE

Unter „Halbstofle“ versteht man alle Faserstoffe, welche zur Papier-

herstellung Verwendung finden. Die gebräudiliehsten hievon sollen hier zur

Beschreibung gelangen, wobei in erster Linie besondere Eigenschaften der-

selben hervorgehoben werden. Jeder Faserstolf zeigt in Abhängigkeit von

seiner Herkunft und Herstellungsart, womit der morphologische, bzw. Fein-

bau sowie die chemische Zusammensetzung wechselt, ganz unterschiedliches

Verhalten bei der Behandlung in einem Mahlholländer. Schon Mühlsteph

hat 1938 den Einfluß der Faserform und Faserwanddieke auf das Verhalten

ungemahlener Zellstofife untersucht, während R. Runkel Später Mahlunteb

suchungen vornabm. Demnach können chemisdie Veränderungen von Zell-

stoflen mit morphologischen Veränderungen in engen Wed1selbeziehungen

stehen. Innere und äußere Faseroberi'lädle können durch Hydrolyse verän—

dert werden und so optische Halbstofi'eigenschaften beeinflussen. Der Weiße-

gehalt eines Zellstofl'es nimmt z. B. auch mit der zerteilenden Mahlung ab.

(Heß, Runkel.) Entzug von Zellulosebegleitern bewirkt Lockerung des Ge-

füges. Steigerung der Saugfähigkeit und Opazität sowie Festigkeilsvermin-

derungen. Zellulosen niedrigen Polymerisationsgrades ergeben schnellere

Wasseranfnahme beim Mahlen als Zellulosen hohen Polymerisationsgrades.

Von den meisten Halbstofien wird, mit Ausnahme von solchen für

minderwcrtige Papiere, weitestgehende Freiheit von Unreinlneiten gefordert.

Die richtige Auswahl der Faserstoffe bildet, wie schon oben dargelegt, die

erste Grundlage, um gewünschte Papiereigensdlaften zu erreichen. Jeder

Faserstoff zeigt ein charakteristisd'ies Mahlverhalten und gibt dem Papier be-

stimmte Eigensdlaften. Fiir die Auswahl spielen neben tedmisdlen Belangen

audi solche wirtschaftlicher Natur eine weitgehende Rolle, wobei man sich

darüber im klaren sein muß, daß mit bestimmten Stofl'en eben nur bestimmte

Papiereigensdmften zu erreidlen sind. Als allgemeine Ridltlinie für eine

Fasergcwinnung aus Pflanzenstoßen ist zu sagen, daß die betreßenden Aus—
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