
 

 

PTS-PRÜFBERICHT 

AB.0001155 

 

Auftraggeber Papierfabrik Meldorf GmbH & Co. KG 

Esinger Str. 5-7 

25436 Tornesch 

DEUTSCHLAND 

Auftragsdatum 07.12.2018 

Mustereingang 14.12.2018 

1 Papiermuster: 

 Nature-Liner 

Bearbeitung 17.01.2019 

Bewertung der Rezyklierbarkeit von Packmitteln aus Papier, Karton und 
Pappe nach PTS-RH 021/97 (Oktober 2012) – Kategorie II: Altpapier für 
die Herstellung von Verpackungspapier 

 

Die Prüfergebnisse beziehen sich ausschließlich auf die untersuchten Proben. Ohne schriftli-
che Genehmigung der Papiertechnischen Stiftung dürfen diese Ergebnisse nicht veröffent-
licht werden, nicht in einem Rechtsstreit verwendet und nicht auszugsweise vervielfältigt 
werden. 
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1 ZUSAMMENFASSUNG DER ERGEBNISSE 

Anhand der durchgeführten Untersuchungen und entsprechend der Kriterien der PTS-

Methode PTS-RH 021/97 (2012) werden die untersuchten Muster wie folgt eingestuft. 

Musterbezeichnung Nature-Liner 

Zerfaser-
barkeit 

Papierfremde 
Produktbestandteile1 

Nicht bewertet 

Gesamtrückstand2 < 0,5 % 

Faserstoffausbeute3  > 99,5 % 

Blatt-
bildung 

Klebende 
Verunreinigungen 

Keine 

Optische 
Inhomogenitäten  

Vorhanden und störend. 
(Deutlich erkennbare Graspartikel) 

GESAMTBEWERTUNG 
Rezyklierbarkeit 

Wegen optischer Inhomogenitäten 
im aufbereiteten Stoff bedingt 

rezyklierbar. 

 

  

                                                

1 Die Angabe stammt entweder direkt vom Hersteller oder ist eine Abschätzung, abgeleitet aus dem 
Anteil ggf. trockenentfernter, papierfremder Produktbestandteile sowie ggf. visuell bewertbarer papier-
fremder Produktbestandteile im Rückstand einer 0,7 mm-Lochplatten-Fraktionierung (Brecht-Holl) und 
in den Gutstoffblättern nach einer 0,15 mm-Schlitzplatten-Sortierung (Haindl). 
2 Entspricht dem Rückstand einer 0,7 mm-Lochplatten-Fraktionierung (Brecht-Holl) und dem Anteil 
ggf. trockenentfernter, papierfremder Produktbestandteile 
3 Auch recyclingfähiger Anteil bzw. in der Papierherstellung nutzbarer Anteil. Entspricht der Gesamt-

masse der Probe (50g otro ≙ 100%) abzgl. des Gesamtrückstands. 
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2 AUFGABENSTELLUNG 

Aufgaben-
stellung 

Die PTS wurde beauftragt, die übermittelten Muster hinsichtlich deren 
Rezyklierbarkeit (dem Wiedereinsatz/Recycling in der Papierherstellung) 
zu analysieren.  

Das Papiermuster wurde seitens der PTS als Halbzeug für Packmittel 
eingestuft. 

Die Rezyklierbarkeitsanalyse erfolgt nach PTS-Methode PTS-RH 021/97 
(Version Oktober 2012) für Produkte der Kategorie II (Altpapier zur Her-
stellung von Verpackungspapieren). 

Muster Vom Auftraggeber wurde folgendes Mustermaterial für die Untersuchung 
zur Verfügung gestellt: 

Ein Papiermuster – Nature-Liner: 
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3 UNTERSUCHUNGSMETHODIK 

Durchgeführte 
Untersuchungen 

Die Untersuchung erfolgt nach PTS-Methode PTS-RH 021/97 (2012) 
‚Kennzeichnung der Rezyklierbarkeit von Packmitteln aus Papier, Karton 
und Pappe sowie von grafischen Druckerzeugnissen’. 

Unter Rezyklierbarkeit im Sinne dieser Prüfmethode ist die Eigenschaft 
eines gebrauchten oder gebrauchsfähigen Produktes aus Papier, Karton 
oder Pappe zu verstehen, in einer den anerkannten Regeln der Technik 
entsprechenden Altpapieraufbereitungsanlage so aufbereitbar zu sein, 
dass der erzeugte Altpapierstoff die störungsfreie und kosteneffiziente 
Herstellung eines qualitativ akzeptablen, altpapierhaltigen Neupapiers 
erlaubt.  

 Die Kriterien, die zur Bewertung der Rezyklierbarkeit herangezogen wer-
den, sind: 

 Zerfaserbarkeit 
Massenanteil der nicht zur Papierherstellung nutzbaren Bestand-
teile (Trockenentfernte, papierfremde Produktbestandteile und 
Rückstände von nicht zerfaserten Faserstoffbestandteilen nach 
einer 0,7mm-Lochplatten-Fraktionierung (Brecht-Holl)) 

 Störungsfreie Blattbildung (keine klebenden Verunreinigun-
gen und optischen Inhomogenitäten) 
Sauberkeit des zur Papierherstellung nutzbaren Massenanteils 

Eine Bewertung möglicher Auswirkungen auf Kreislauf- bzw. Abwässer 
ist nicht Bestandteil dieser Methode. 

 Packmittel sowie Papier, Karton und Pappe (Halbzeug zur Herstellung 
von Packmitteln) werden der Produktkategorie II nach PTS-RH 021/97 
(2012) zugeordnet. Diese umfasst Altpapiere, die vorwiegend für die Her-
stellung von Verpackungspapieren eingesetzt werden. Im Altpapieraufbe-
reitungsprozess für Verpackungspapiere findet kein Deinking zur Abtren-
nung von Druckfarben statt. Deshalb sieht die Prüfmethode für diese 
Altpapiere keinen Deinkingversuch vor. 

Alle Teiluntersuchungen wurden mindestens als Doppelbestimmungen 
ausgeführt. Ausgewiesen sind die Mittelwerte der Ergebnisse. 
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Bewertung 

Zerfaserbarkeit 

Das Kriterium der Zerfaserbarkeit und der damit einhergehenden Aus-
beute an recyclingfähigen Faserstoff wird anhand der folgenden Untersu-
chungen bewertet: 

 Rückstandsgehalt nach einer Brecht-Holl-Fraktionierung: Dieser 
kann sowohl nicht desintegrierte Faseragglomerate, Strich- und 
Kleberpartikel als auch mögliche papierfremde Produktbestandtei-
le, wie bspw. flächige Partikel von Beschichtungen enthalten. Die 
Zerfaserbarkeit wird durch den Massenanteil des Rückstands be-
wertet und zusätzlich qualitativ beschrieben. 

 Anteil Papierfremder Produktbestandteile: Der Anteil basiert ent-
weder auf Herstellerangaben oder ist abgeschätzt. Bei einer Ab-
schätzung werden folgende Anteile und Bewertungen mit berück-
sichtigt: 

o Händisch trockenentfernte papierfremde Produktbestand-
teile wie Verschlüsse, Henkel, Sichtfenster bei Probenvor-
bereitung 

o Beschichtungen und Kaschierungen, welche zum einem 
anhand des Rückstandsgehalts nach einer Brecht-Holl-
Fraktionierung bewertbar sind und zum anderen bei der 
visuellen Bewertung der Gutstoffblätter nach einer Haindl-
Sortierung erkennbar sind. Druckfarbenpartikel und Kleb-
stoffapplikationen sind hier nicht mit inbegriffen. 

 Gesamtrückstand: Dieser Anteil ergibt sich aus dem Anteil des 
Rückstands der Brecht-Holl-Fraktionierung und dem Anteil der 
trockenentfernten papierfremden Produktbestandteile 

 Faserstoffausbeute: Dieser Anteil ergibt sich aus der Masse des 
Ausgangsmaterials abzüglich der Masse des Gesamtrückstands. 
Der Anteil bezieht sich auf die ofentrockene Gesamtmasse des 
Ausgangsmaterials. 
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Bewertung 

Störungsfreie 

Blattbildung 

Das Kriterium der störungsfreien Blattbildung wird aus folgenden zwei 
Untersuchungen bewertet: 

(1) Blattklebetest an Laborblättern aus den gewonnenen Faserstoffen 
(Gesamtstoff und sortierter Gutstoff) zur Beurteilung auf vorhandene kle-
bende Verunreinigungen, verursacht durch bspw.: 

 Verklebungen von Seiten und Bodenlaschen 

 Strichbindemittel 

 Beschichtungen und Kaschierungen 

 Haftetiketten und Klebebänder 

 Klebende Partikel (Stickys) in Papieren, Karton und Pappe, wel-
che aus Recyclingfasern hergestellt sind 

(2) Visuelle Beurteilung auf optische Inhomogenitäten, wie bspw.: 

 Schmutzpunkte durch Druckfarben-, Strich-, Metall-, Lack-, Kle-
berpartikel, etc. 

 Transparente oder weiße Stellen bzw. Fehlstellen durch klebende 
Verunreinigungen, Kunststoffpartikel, Strichpartikel, etc. 

 Durchgefärbte auffällige Fasern und signifikante Verfärbung des 
Prüfblatts durch Farbstoffe 

Allgemeiner 
Ablauf 

PTS-RH 021/97 

Kategorie II 
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Proben-
vorbereitung 

Die Untersuchungen an Packmittel- sowie Halbzeugmustern erfolgen an 
einer repräsentativen Menge von jeweils mind. 250 g lutro (bzw. mindes-
tens ein komplettes Packmittelmuster). 

Bei kompletten Packmittelmustern werden zunächst die verschiedenen 
Bestandteile, wie bspw. Verklebungen von Seiten und Boden, Sichtfens-
ter, Henkel, u.a. gravimetrisch erfasst. 

Papierfremde Produktbestandteile (wie Kunststoffverschlüsse, Textilhen-
kel, etc.) werden, soweit möglich, trockenentfernt. 

Vor der Probeneinwaage erfolgt an einem Teil der Proben die Bestim-
mung des Feuchtigkeitsgehalts nach DIN ISO 287. 

Für die einzuwiegende Untersuchungsmenge von 50 ± 1 g otro wird das 
massengewichtete Anteilsverhältnis der restlichen Bestandteile unterei-
nander beachtet. 

Die Zerkleinerung des Probenmaterials in Stücke von ca. 2 cm x 2 cm 
erfolgt mit einem Planschneider bzw. mittels einer Stanze mit passenden 
Stanzeisen. 

Desintegration 
und Homogeni-
sierung 

Die Zerfaserung des zerkleinerten Probenmaterials erfolgt in Anlehnung 
an DIN EN ISO 5263. Dabei wird die Probe bei einer Stoffdichte von 
2,5 % in einem Gesamtvolumen von 2.000 ml im Standard-Desintegrator 
ohne Vorquellung zerfasert. Die Dauer beträgt 20 Minuten, die Drehzahl 
liegt bei 3.000 U/min, die Temperatur des verwendeten Leitungswassers 
ist 40°C. 

Im Anschluss erfolgt eine Homogenisierung der gewonnenen Stoffsus-
pension nach ZM V/6/61. Dazu wird die zerfaserte Probe in ein Verteilge-
rät überführt, mit Leitungswasser auf eine Stoffdichte von 0,5 % verdünnt 
und ca. 5 Minuten homogenisiert. 

Der für die weiteren Untersuchungen verdünnte Stoff wird im Folgenden 
als Gesamtstoff bezeichnet. 
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Zerfaserbarkeit Die Bestimmung der Zerfaserbarkeit erfolgt in Anlehnung an die Zellche-
ming-Methode ZM V/18/62. 

Der Gesamtstoff wird dabei mit Hilfe eines Brecht-Holl-Fraktionators für 
5 Minuten über einer Lochplatte mit 0,7 mm Lochdurchmesser ohne wei-
tere Chemikalienzufuhr sortiert. Anschließend erfolgt eine visuelle Beur-
teilung und gravimetrische Ermittlung des Rückstandes auf der Lochplat-
te. Neben diesen Rückstandsgehalt wird auch der Anteil an 
trockenentfernten papierfremden Produktbestandteilen hinzugezogen. 

Aus dem Differenzbetrag von Ausgangsmaterial (ofentrocken, 100%) und 
Gesamtrückstandsgehalt lässt sich die Faserstoffausbeute ableiten. 

Bewertung Gesamtrückstand (inkl. trockenentfernter papierfremder 
Produktbestandteile): 

< 20 % 20 – 50 % > 50 % 

Rezyklierbar Das Produkt ist rezyklier-
bar, aber hinsichtlich der 

Produktgestaltung verbes-
serungswürdig. 

Im Papierrecycling 
nicht sinnvoll ver-

wertbar. 

 

Sortierung und 
Blattbildung 

Zur Bewertung der störungsfreien Blattbildung wird der Gesamtstoff zu-
nächst in Anlehnung an die Zellcheming-Methode ZM V/1.4/86 sortiert. 

Der Gesamtstoff wird dabei mit Hilfe eines Haindl-Fraktionators für 
2 Minuten über einer Schlitzplatte mit 0,15 mm Schlitzbreite fraktioniert. 
Der Durchlauf der Fraktionierung, im Folgenden als Gutstoff bezeichnet, 
wird aufgefangen. 

Anschließend erfolgt die Laborblattbildung vom Gutstoff in Anlehnung an 
DIN EN ISO 5269 mittels eines Rapid-Köthen-Blattbildners. Die Flä-
chenmasse der Laborblätter beträgt ca. 60 g/m², die Trocknung erfolgt 
bei ca. 96°C. 

Für den Blattklebetest werden nach der Trocknung die Laborblätter zu-
sammen mit Gautschkarton und Deckblatt für 2 Minuten in einem Tro-
ckenschrank bei 130°C vollflächig einer Flächenpressung von 1,18 kPa  
zwischen zwei Messingplatten ausgesetzt. Danach werden diese Proben 
für 10 Minuten in einem Exsikkator abgekühlt und anschließend dem 
Blattklebetest und der visuellen Beurteilung auf vorhandene optische 
Inhomogenitäten unterzogen. 

Zur qualitativen Bewertung des Sortiereffekts und der Abtrennung von 
Verunreinigungen werden vom Gesamtstoff ebenfalls Laborblätter gebil-
det und einer Prüfung auf klebende Verunreinigungen und optische In-
homogenitäten unterzogen. 
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Blattklebetest Die Prüfblätter werden einzeln vom Deckblatt und vom Trägerkarton 
langsam abgezogen. Dabei wird beobachtet, ob jeweils eine Klebewir-
kung festzustellen ist. Außerdem werden die Oberflächen des Prüfblat-
tes, des Deckblattes und des Trägerkartons auf mögliche Beschädigun-
gen oder Anhaftungen untersucht.  

Bewertung Blattklebetest (Gutstoff): 

Keine Klebewirkung Klebewirkung mit Beschädigun-
gen/ Anhaftungen Laborblatt 

Rezyklierbar Wegen klebender Verunreinigun-
gen nicht rezyklierbar 

 

Visuelle 
Beurteilung 

Die Prüfblätter werden zum einem im Durchlicht auf mögliche vorhande-
ne Fehlstellen, transparente und weiße Flecken und Schmutzpunkte 
durch Druckfarben, Strich-, Lack-, Beschichtungs- und Klebstoffpartikel 
untersucht. Zum anderen wird die Verfärbung der Blätter durch mögliche 
dunkle Farbstoffe beurteilt. 

Bewertung Visuelle Beurteilung auf optische Inhomogenitäten: 

Keine bzw. keine 
störenden optischen 

Inhomogenitäten 

Störende optische 
Inhomogenitäten* 

Nicht mehr vertretbare 
optische Inhomogeni-

täten** 

Rezyklierbar Wegen optischer In-
homogenitäten im 
aufbereiteten Stoff 
bedingt rezyklierbar 

Im Papierrecycling nicht 
sinnvoll verwertbar. 

* Wenn diese durch optisch störende Partikel (Schmutzpunkte) verursacht wird, erfolgt 
der Hinweis, dass diese durch eine wirksame Dispergierung reduziert werden können 

** in sehr seltenen Ausnahmefällen, wie bspw. signifikant durchgefärbte Papiere / Kartone 
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4 ERGEBNISSE – NATURE-LINER 

Zerfaserbarkeit Der Rückstandsgehalt der Brecht-Holl-Fraktionierung ist im Mittel unter 
0,5 %. 

Der Rückstand bestand aus sehr wenigen, einzelnen kleinen Grasparti-
keln. Eine Abbildung einer Rückstandsprobe ist im Anhang zu finden. 

Die Faserstoffausbeute beträgt mehr als 99,5 %. 

Bewertung Gesamtrückstand 
(inkl. trockenentfernter papierfremder Produktbestandteile) 

< 20 % 20 – 50 % > 50 % 

Rezyklierbar Das Produkt ist rezyklier-
bar, aber hinsichtlich der 

Produktgestaltung verbes-
serungswürdig. 

Im Papierrecycling 
nicht sinnvoll ver-

wertbar. 

 

Klebende Verun-
reinigungen 

Die Prüfblätter des Gesamtstoffs zeigten keine Klebewirkung. 

Bei den Prüfblättern des Gutstoffs wurde ebenfalls keine Klebewirkung 
festgestellt. 

Im Anhang sind eine Abbildung des Rückstands der Haindl-Sortierung 
und  eine Abbildung des Blattklebetest zu finden. 

Bewertung Blattklebetest (Gutstoff) 

Keine Klebewirkung Klebewirkung mit Beschädigun-
gen/ Anhaftungen Laborblatt 

Rezyklierbar Wegen klebender Verunreinigun-
gen nicht rezyklierbar 

 

Optische 
Inhomogenitäten 

Die Prüfblätter des Gutstoffs wiesen störende optische Inhomogenitäten 
auf. Diese werden durch eine Vielzahl kleiner und deutlicher erkennbarer 
Graspartikel verursacht. Diese differieren in Form und Größe und sind 
grünlich bis bräunlich. 

Zum Vergleich ist im Anhang jeweils eine Abbildung eines Prüfblatts des 
Gesamtstoffs und des Gutstoffs zu finden. 

Bewertung Visuelle Beurteilung auf optische Inhomogenitäten 

Keine bzw. keine 
störenden optischen 

Inhomogenitäten 

Störende optische 
Inhomogenitäten 

Nicht mehr vertretbare 
optische Inhomogeni-

täten 

Rezyklierbar Wegen optischer In-
homogenitäten im 
aufbereiteten Stoff 
bedingt rezyklierbar 

Im Papierrecycling nicht 
sinnvoll verwertbar. 

 

Gesamt-
bewertung 

Anhand der durchgeführten Untersuchungen und entsprechend den Kri-
terien der PTS-Methode PTS-RH:021/97 (2012) wird das untersuchte 
Muster Nature-Liner als 

„Wegen optischer Inhomogenitäten im 
aufbereiteten Stoff bedingt rezyklierbar“ 

eingestuft. 
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Hinweis zu 
optischen 
Inhomogenitäten 

Die optisch störenden Partikel (Schmutzpunkte) könnten durch eine wirk-
same Dispergierung reduziert werden. 

Werden durch ein rezykliertes Papierprodukt optische Inhomogenitäten 
im aufbereiteten Altpapierfaserstoff erzeugt, so ist das für solche Verpa-
ckungspapiere kritisch, bei denen das optische Erscheinungsbild quali-
tätsrelevant ist. Beispiele für solche Anwendungen sind hochwertige 
Wellpappen-Deckenpapiere, Außenlagen von Faltschachtelkarton oder 
hochwertiger Graukarton für Druckzwecke. 
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5 ANHANG – NATURE-LINER 

Rückstand 

Brecht-Holl-

Fraktionierung 

(siehe Rote Kreise 

beispielhaft)  

 

Rückstand 

Haindl-Sortierung 
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Blattklebetest 

Gesamtstoff 

(links)  

Gutstoff (rechts) 
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Prüfblatter 

Gesamtstoff 

(oben) 

Gutstoff (unten) 
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Prüfblatt 

Gutstoff (Detail) 

 

 


