d) KOLLERGANGE, ZERFASERER UND ZERREISSER

Fiir Auflos- und ZerreiBungsarbeiten bedient man sich seit langer Zeit
in der Papierindustrie der Kollerginge oder besonders gebauter Zerfaserer
sowie auch Auflésetrommeln oder Auflssehollinder. Fiir eine Auflésearbeit
ist zu unterscheiden, ob Halbstoff als solcher oder Papierabfille (Altpapier)
bzw. sog. AusschuB oder Beschnittabfall von Papiermaschinen oder Papier-
ausriistungsmaschinen zu bearbeiten ist.

Kollerginge wurden in die Papierfabrikation wahrscheinlich aus Por-
zellan-, Erdfarben- oder Schwarzpulverfabriken ibernommen, ohne da man
sich mit ihren Grundwirkungen auf die Faserstoffe eingehender befaBt hitte.
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Abbildung Nr. 11

Man benutzte sie zum Zerteilen von Splittern, Knoten und Schmutzteilen.
Auch glaubte man damit beim Papier bessere Faserverfilzung, schonere
Durchsicht, hohere Festigkeitseigenschaften und geringe Fiillstoff-, schwefel-
saure Tonerde- und Leimverluste zu erreichen. Man nahm auch an, daB eine
Fibrillierung der Fasern und ein Schmierigwerden eintritt, obwohl mitunter
auch von einem Roscherwerden gesprochen wurde. Eingehendere techno-
logische Untersuchungen zur Klarstellung dieser verschiedenen mutmabBlichen
Verhiltnisse fiihrten jedoch erst 1937 W. Brecht und 1942 O. Wurz durch.
Bevor auf diese Arbeiten eingegangen wird, sei kurz das Wesentlichste von
Kollergingen beschrieben:

Eine derartige Maschine von beispielsweise 500—600 kg absoluttrocken

gedachtem Eintrag zeigt Abb. Nr. 11.
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Die beiden Liufersteine haben ein Gewicht von je 2900 kg und bestehen
ebenso wie der Bodenstein aus rheinischer Zihbasaltlava. Eine zeitweise Stein-
schirfung ist bei einem derartizen Material nicht notig. Die Steinverhiltnisse

in Anlehnung an den Normalblattentwurf DIN 8871 zeigt Abb. Nr. 12:
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Abbildung Nr. 12

Die Wasserzugabe fiir die Einstellung des gewiinschten Trockengehaltes
bei der Kollerung erfolgt iiber ein oberhalb der Kénigswelle angeordnetes
Zentralgefil zum Schaber. Den Antrieb besorgt ein Motor von 40 kWh Lei-
stung iiber ein Pfeilradgetriebe. Der Kollergang besitzt eine Vorrichtung zum
Vor- und Riickwirtslauf, was bei Verklemmungen iuflerst vorteilhaft ist. Die
Kollerung wird je nach dem zu bearbeitenden Material mit Trockengehalten
von etwa 25—30 % atro durchgefiihrt.

Die Liufersteine eines Kollerganges, deren Gewicht und Form fiir ihre
Arbeit wesentlich sind, vollfiihren verhiltnismiBig komplizierte Bewegungen.
Sie dndern infolge ihrer Befestigung an der Konigswelle ihre Bewegungs-
richtung dauernd. Dadurch entsteht eine betrichtliche Reibung des Stoffes an
den Steinen und unter den Fasern selbst. Die giinstigste Stofflage wird durch
entsprechende Schaber-Konstruktion erreicht. Dabei ist der Winkel (nach
H. Schwalbe 25—38°), in dem der Schaber auf die Schale gerichtet ist, wesent-
lich. Der Stoff soll wihrend der Arbeit am Schaber entlang gleiten. Bei zu gro-
Bem Winkel bleibt er liegen bzw. wird er iiber die Schale geworfen. Ebenso spielt
die Schaberhiohe eine Rolle, wobei der Kraftverbrauch mit der Hohe wichst.

Kollergiinge arbeiten im allgemeinen diskontinuierlich. Es ist zweckmiBig,
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das aufzubereitende Gut voreingeweicht oder zerrissen in einen Kollergang
einzutragen. Den notigen Feuchtigkeitsgehalt stellt man — wenn nétig —
durch nachtrigliche Wasserzugabe ein. Nach einer ,,Faustregel“ wird in der
Praxis oft der gekollerte Stoff auf seinen Feuchtigkeitsgehalt dadurch kon-
trolliert, dal man eine Probe desselben in einer Hand durch starkes Pressen
ausdriickt. Tritt dabei gerade noch etwas Wasser aus, so wird der Stoff als
zweckentsprechend beziiglich Feuchtigkeit beurteilt. Richtige Trockengehalts-
bestimmungen ergeben jedoch einwandfreiere Resultate.

Kontinuierliches Arbeiten mit Kollergingen ist speziell in der Sulfatzell-
stoffindustrie iiblich, wobei drei oder mehrere Kollerginge hintereinander
geschaltet sind und bei Trockengehalten von etwa 16 % — also sehr feucht —
nur kurze Zeit von etwa 15 Minuten bei geringen Eintrigen gearbeitet wird.

Beziiglich der friiher angefiihrten technologischen Versuche iiber die Aus-
wirkung der Kollergangsarbeit studierte W. Brecht die Kollerung von Abfall-
papier wie jene von gebleichten Sulfitzellstoffen fiir die Herstellung eines Post-
papiers von 85 g/m2. Im letzteren Fall ergab sich bei Gegeniiberstellung von
Papieren, die ohne und mit vorgekollertem Stoff (1 Stunde Kollerzeit bei
25 % atro Trockengehalt) gearbeitet wurden, daB durch die Kollergang-
behandlung sowohl ReiBfestigkeit als auch Doppelfalzungen erniedrigt wurden,
wihrend die Dehnung einen Zuwachs erfuhr. Die Dehnung stieg leicht und die
Luftdurchliissigkeit wurde erhoht. Ebenso stieg das Saugvermégen, wihrend
sich das Raumgewicht erniedrigte und der Stoff volumindser wurde. Diese
Eigenschaften erhielt der gebleichte Zellstoff schon in den Anfingen der Koller-
zeit. Ahnliche Verhiltnisse zeigten sich bei der Kollerung von Abfallpapier.

Eingehende Untersuchungen mit 13 verschiedenen Halbstoffen, wie Holz-
schliff, ungebleichte und gebleichte, hirtere und weichere Sulfit- und Sulfatzell-
stoffe, Laubholz und veredelte Stoffe sowie Baumwolle, fiihrte in einem neu-
zeitlichen Betriebskollergang spiter O. Wurz durch. Dabei ergab sich die be-
merkenswerte Tatsache, daB die Beeinflussung der Halbstoffeigenschaften in
derselben Weise, wie sie W. Brecht bei gebleichtem Sulfitzellstoff und Papier-
abfillen beobachtet hatte, sehr vom Aufbau des betreffenden Faserstoffes ab-
hingig war. Je weniger ,Inkrusten” bzw. Zellulosebegleiter ein Halbstoff
enthielt, je reinere zugfeste und geschmeidige Zellulosefasern vorlagen, um so
unempfindlicher wurden solche Halbstoffe gegen Kollergangeinwirkungen. Ein
besonders eindrucksvolles Beispiel bot das Verhalten gebleichten Baumwoll-
halbstoffes. Die Festigkeitsverinderungen sind bei den Untersuchungen zuerst
an den behandelten Halbstoffen und hierauf nachtriiglich in Mahlhollindern
bestimmt worden. Dabei wurde gleichfalls festgestellt, daB die Kollergang-
einfliisse beziiglich der Festigkeitseigenschaften mit zunehmender Feucht-
kollerung geringer werden. Ebenso spielt die Zeitdauer — die Beobachtung
erfolgte von %—2 Stunden — eine Rolle. Beziiglich der Saughohen w:urde
festgestellt, daB sie anfinglich ansteigen und bei lingerer Kollerung wieder
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etwas abfallen. Die Viskosititen sanken bei weniger weit aufgeschlossenen
Halbstoffen schon im Anfang. Wie auch schon Brecht fand, dndern sich die
Mahlgrade kaum, von einer Faserquellung ist gar keine Rede. Die Tempera-
turerh6hung war bei den verschiedenen Faserstoffen nahezu gleich, stieg schon
in der ersten halben Stunde von 20° C auf etwa 30° C und betrug nach zwei
Stunden hochstens 37—39° C. Bei Holzschliff sank die direkte Reillinge von
urspriinglich 1816 m nach einer halben Stunde auf 1532 m und betrug nach
2 Stunden 1380 m. Die Saughche war nach einer halben Stunde von 34 mm
auf 44 mm gestiegen und betrug nach 2 Stunden 41 mm. Dem gegeniiber
zeigte gekollerte, gebleichte Baumwolle kaum irgendwelche Anderungen wiih-
rend einer zweistiindigen Kollerung.

Die Mikroskopie gekollerter Stoffe lieB bei verschiedenen Untersuchungs-
arbeiten in voller Ubereinstimmung erkennen, dal keinerlei Fibrillierung,
sondern eine Oberflichenverkleinerung stattfand. Spitere Faseruntersuchungen
von 0. Wurz geben der Moglichkeit Raum, daB bei den starken Knetwirkungen
Beeinflussung der Primirlamellen der Faserstoffe stattfindet, falls diese noch
viele ligninartige oder besondere Zellulosebegleitstoffe enthalten, wodurch die
eingetretenen Eigenschaftsinderungen erklarlich wiirden.

Diese Untersuchungen lassen den SchluB zu, daB normalerweise Halbstoffe
als solche iiberhaupt nicht gekollert werden sollen. Eine Ausnahme bilden
Vorbereitungsarbeiten fiir besondere Papiere, bei denen auf Fasergeschmeidig-
keit bzw. einen gewissen gewebeartigen Charakter Wert gelegt wird, wie z. B.
bei Natronkraftpapieren. Auch fiir solche Papiere, bei denen gute Saughghen
und hohere EinreiBfestigkeiten erzielt werden sollen, wird Kollerung mit-
unter angewandt. Bei sonstigen Papierherstellungen sollte man Zerkleine-
rungsarbeiten besser Zerreiern, Einweichtrommeln oder dhnlichen Maschinen
iiberlassen oder aber nur kurz und feucht kollern. Korrigierende Mahlbehand-
lungen von Halbstoffen zur Schmutz- oder Splitterzerteilung hingegen wiir-
den bei wenig veredelten Stoffen immer auf Kosten der Festigkeitseigen-
schaften gehen.

Anders liegen die Verhiltnisse bei Bearbeitung von ,,PapierausschuB*
bzw. ,,Papierabfall (Beschnitt), wie solche bei Papier- oder Ausriistungs-
maschinen auftreten. Hiebei handelt es sich durchwegs um gemischte Fasern
verschiedener Herkunft, die auBerdem Chemikalien wie Leim, schwefelsauere
Tonerde, Fiillstoff usw. enthalten konnen. Man sollte diese mit ,,Kollerstoff*
oder ,,Ausschufl* bezeichneten Giiter eigentlich ,,Mischhalbstoff nennen. Fiir
derartige Sorten sowie fiir Kartonabfille und Altpapier sind Kollerginge
verwendbar. Diese Stoffe dienen im fertig gekollerten Zustand zur besseren
»Deckung® von Papieren und gleichzeitig zur Verwertung der Abfallfasern.
Um Mischhalbstoffe schneller aufzulosen, hat man auch Kollerungen unter
Warmwasserzusatz vorgenommen. Dabei findet jedoch durch die Bewegung
der Steine wieder eine Abkiihlung des Gutes von der HeiRwassertemperatur
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mit etwa 70° C auf die Temperatur der Kollergangreibungswirme von etwa
37—39° C statt. Da indirekt beheizte, doppelwandige Kollergangsschalen eine
teure Ausfithrung darstellen, wendet man mitunter direkte Dampfheizung an.
Bei der Voithschen umlaufenden Kollergutheizung wird Abdampf durch einen
auf der Kollergangswelle angebrachten rotierenden Dampfverteiler mittels
Zuteilungsrohr nach dem Schaber geleitet. Durch den Schaber hindurch tritt
der Dampf iiber Diisen aus, um bei der Kondensation im bewegten Kollergut
seine Wirme abzugeben. Damit sind innerhalb kurzer Zeit Kollerguttempera-
turen von 70° C und dariiber zu erreichen, die auch wihrend der ganzen
Kollerdauer beibehalten werden. Kollerguttemperaturen von 65—70° C er-
geben Mehrleistungen der Kollerginge von 30—35 %. Uber 70° C treten starke
Dampfschwaden auf, weshalb diese Temperatur nicht iiberstiegen wird
(W. Scholz). Bei einer derartigen Anordnung miissen jedoch auch die Dampf-
kosten in Rechnung gesetzt werden.

Neben Kollergingen sind auch Zerfaserer verschiedenster Konstruktionen
gebaut worden. Eine davon ist jene nach C. Wurster, bei welcher sich zwei
Wellen, die Knetfliigel besitzen, mit verschiedenen Geschwindigkeiten ent-
gegengesetzt in einem gerippten Gehiuse drehen. Mitunter findet auch Wasser-
zugabe statt. Eine Ausfiihrung zeigt Abb. Nr. 13:

Zerfaserer

Abbildung Nr. 13
Andere Maschinen sind beispielsweise jene von Werner-Pfleiderer und Lan-

noye-Thiry. Mitunter werden auch Einweichtrommeln solchen Zerfaserern
vorgeschaltet. GleichmiBige Beschickungen, wie sie z. B. durch Einweichtrom-
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meln erreicht werden konnen, sind fiir Zerfaserer auch deswegen vorteilhaft,
um KraftstoBe zu vermeiden. Der Kraftverbrauch von Zerfaserern kann bei
8—10 kWh je 100 kg Stoff liegen, ist also sehr hoch.

Die Faserbeeinflussungen erfolgen bei diesen Maschinen durch starke
Knet- bzw. Reibungsarbeit an den Bewegungselementen bzw. durch die Fasern
untereinander. Exakte Untersuchungen liegen kaum vor. 0. Wurz stellte 1942
bei Holzschliff fest, daB dieser in einem Wurster bei einem Durchlauf von
1 Minute 40 Sekunden infolge der hohen Reibungskrifte einen Abfall der
direkten Reillinge von 2000 m auf 1541 m erlitt, wihrend die Saughohe
von 34 mm auf 44 mm stieg und die Temperatur von 20° C auf 479 C erhoht
wurde. Es diirften wahrscheinlich gewisse #hnliche Einwirkungen wie bei
Kollergingen, nur in viel intensiverer Art, erfolgen. Der Vorteil der Zer-
faserer besteht in einer kontinuierlichen Arbeit, dem gegeniiber jedoch ihr
hoher Kraftverbrauch gewisse Nachteile hat.

Hier sei auch noch kurz auf die reine Zerkleinerung von Halbstoffen vor
ihrem Eintrag in die Ganzzeughollinder eingegangen, wozu man sich Zer-
reiler in verschiedensten Konstruktionen bedient, wobei der Stoff in nasser
Form abgefrist (Shredder) oder in trockener Form zerrissen wird (Bogen-
zerreiller).

Eine Rollenreimaschine zeigt Abb. Nr. 14 (Voith):

45



Dabei werden Rollen bis zu einem Trockengehalt von 44 % atro auf
einen Forderer gelegt, der sie in den Einlauf des Zerkleinerers kippt. Dieser
besteht aus einer guBeisernen Trommel mit ReiBzihnen und einer eingepaliten
Stahlplatte als Gegenmesser. Bei einem Trockengehalt von 36 % atro betrigt
die Leistung einer derartigen Maschine etwa 3500 kg atro je Stunde bei einem
Kraftbedarf von 40 PS.

BogenzerreiBmaschinen werden fiir Leistungen von etwa 1600 kg je
1 Stunde bei einem Kraftbedarf von 20 PS (Motor 30 PS wegen StoBen) ge-
baut. Es gibt auch Ausfiihrungen, die eine Feuchtvorrichtung fiir die Bogen
besitzen und dann sowohl fiir Bogen als auch fiir Rollen verwendet werden

konnen.
e) LEIMEN

Wird ein Papierblatt nur aus Faserstoffen allein gearbeitet, so besitzt
es hinsichtlich des Saugvermégens Eigenschaften, die seine Beschreibbarkeit
mit Tinte bzw. seine scharfbegrenzte Bedruckbarkeit stark beeintrachtigen
oder iiberhaupt unmoglich machen. Um Papier fiir die angefiihrten Zwecke
verwendbar zu gestalten, ist es notig, vorhandene Hohlriume zu verkleinern
und -die Fasern schwerer benetzbar zu machen, was durch Zugabe gewisser
kolloidaler Stoffe geschieht. Dieser mit ,,Leimung® bezeichnete Vorgang kann
im Ganzzeughollinder — Leimung in der Masse — oder durch nachtrigliche
Imprignierung des fertigen Papierblattes an der Oberfliche zustande-
kommen.

An Stelle der ilteren tierischen Oberflichenleimung fithrte F. Illig 1807
unter Verwendung von Harzen, Wachsen und tierischen Gallerten usw.,
welche in einen mit Wasser mischbaren Zustand gebracht wurden, die
Leimung in der Masse ein. Die meiste Anwendung fand Harz, weshalb diese
Leimungsart in ihren Grundwesensziigen vornehmlich beschrieben werden soll.

Harz oder Kolophonium ist ein uneinheitlicher Stoff, der je nach der
Baumart (Nadelholzer) und deren Wachstumsbedingungen verschiedentlich
zusammengesetzt ist und der durch Verletzung des Holzes gebildet wird.
AuBer diesen pathologischen Harzen finden auch physiologische, wie z. B.
jenes der Wurzelstocke, fiir mindere Zwecke Verwendung. Bei einem Destil-
lationsverfahren bleibt Kolophonium zuriick, wiihrend Terpentingl iibergeht.
Kolophonium stellt eine amorphe glasartige Masse von gelber bis dunkel-
brauner Farbe dar, die muscheligen Bruch zeigt. Es besteht aus verschiedenen
Abietinsiuren, teilweise auch aus Resenen. Zu seiner Kennzeichnung werden
verschiedene Zahlen angewandt, von denen als wichtigste folgende anzufiih-
ren sind:

Die Siurezahl zeigt den Gehalt an Abietinsiure und kann bei 83—93%
liegen. Der Anteil an Petrolitherunléslichem soll gering sein. Verseifbares
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