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Kurzfassung 

Im Deinkingprozess nicht entfernbare Restdruckfarben beeinträchtigen die Deinkstoffqualität 

und führen zu deutlich geringeren Weißgraden des aufbereiteten Altpapierstoffs. Ursachen 

für Restdruckfarben im aufbereiteten Faserstoff können eine schlechte Ablösung der 

Druckfarben von den Fasern sowie eine Wiederanlagerung von bereits abgelösten, freien 

Druckfarbenpartikeln sein.  

Die vorliegende Arbeit befasst sich mit der Aufklärung eines möglichen Zustandekommens 

einer Wiederanlagerung in der Prozessstufe Zerfaserung. Hierfür wurden grundlegende 

Modellversuche zur Ermittlung der Wiederanlagerung von Druckfarbenpartikeln an 

Fasermaterial konzipiert. Um eine möglichst eindeutige Abgrenzung zwischen mangelhafter 

Druckfarbenablösung und Wiederanlagerung zu erhalten, wurde mit frischem unbedrucktem 

Faserstoff gearbeitet. Die Zugabe der Druckfarbe erfolgte entweder in Form getrockneter 

Druckfarbenpartikel oder in Form von bedrucktem nassfestem Papier. Mögliche 

Einflussgrößen auf eine Wiederanlagerung während der Zerfaserung, wie Faserstoffart, 

Druckfarbenart, Chemikalieneinsatz, Zerfaserungsdauer und Prozesstemperatur, wurden bei 

den Untersuchungen variiert. Dies sollte Rückschlüsse auf den Entstehungsmechanismus 

erlauben. Die Beurteilung der Wiederanlagerung erfolgte durch Vergleich der optischen 

Eigenschaften von druckfarbenfreiem Faserstoff mit denen des druckfarbenenthaltenden 

hypergewaschenen Faserstoffs. 

Schlagworte: Deinking, Restdruckfarbe, Wiederanlagerung, Zerfaserung  
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Abstract 

Contribution to clarifying the mechanism responsible for the presence of residual ink 
in deinked stock.  

In the deinking process, non-removable residual ink impairs the DIP quality and results in 

much lower brightness of the processed RCF pulp. Residual ink in RCF pulp may be due to 

poor removal of printing inks and redeposition of removed ink particles that are freely 

available in the paper fibres.  

This paper is concerned with clarifying how redeposition might occur in the repulping process 

stage. Basic model tests designed to investigate ink redeposition onto pulp were therefore 

created and developed for this purpose. In order to achieve the clearest possible 

differentiation between poor ink detachment and redeposition, fresh, unprinted pulp was 

used. The ink was added either in the form of dry printing ink particles or in the form of 

printed, wet-strength paper. Parameters that might possibly influence redeposition during 

repulping such as pulp type, chemicals, pulping time and process temperature were varied 

during the study. This was done to allow conclusions to be drawn about how this mechanism 

comes about.  Redeposition was evaluated by comparing the optical characteristics of ink-

free pulp with those of the ink-containing hyperwashed pulp. 

Keywords: Deinking, residual ink, redeposition, repulping 
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Glossar 

aC alkalische Chemikalienrezeptur 

CH Holzstoff mit Coldset-Druckfarbe 

CZ Zellstoff mit Coldset-Druckfarbe 

DIP Deinked Pulp, deinkter Faserstoff 

DOMAS Digital Optical Measurement and Analysis System 

Dr Drum-Pulper 

DTPA Diethylentriaminpentaessigsäure 

EDTA Ethylendiamintetraessigsäure 

ERIC Effektive Residual Ink Concentration bei 950 nm [ppm] 

ERIC700 Effektive Residual Ink Concentration bei 700 nm [ppm] 

GSM Große Schmutzpunktmessung 

HC Hochkonsistenz Pulper (Stoffdichte von bis zu 20 %) 

HH Holzstoff mit Heatset-Druckfarbe 

HP hypergewaschener Faserstoff (Pulp) 

K dichtebezogener Lichtabsorptionskoeffizient [m²/kg] 

KSM Kleine Schmutzpunktmessung 

LC Konventionelle Pulper (niedrige Stoffdichte meist < 8 %) 

lutro lufttrocken 

MC Pulper im Mittelkonsistenzbereich (Stoffdichte meist zwischen 12 und 15 %) 

MF Membran – Filter  

nC neutrale Chemikalienrezeptur (Einsatz von Tensid) 

nf bedrucktes nassfestes Papier 

NP Nullprobe, druckfarbenfreier Faserstoff 

NPH Nullprobe Holzstoff, druckfarbenfreie Holzstofffasern 

NPZ Nullprobe Zellstoff, druckfarbenfreie Zellstofffasern 

oC ohne Chemikalienzugabe 

otro ofentrocken 

P getrocknete Heatset-Druckfarbenpartikel 

R∞ Reflexionsfaktor eines Papierblattes über einem opaken Papierstapel des 
gleichen Papiers 

R0 Reflexionsfaktor eines Papierblattes über einem ideal schwarzen 
Hintergrund 

R457 Weißgrad [%] 

ΔR457 Weißgradverlust [%-Punkten] 


