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(54) Verfahren zur Herstellung einer bedruckbaren Linerbahn fiir Verpackungen sowie bedruckbarer Liner fur

C

Verpackungen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer
bedruckbaren, mehrlagigen  Linerbahn (1)  fur
Verpackungen. Bei dem Verfahren wird eine erste
Papierlage (4) aus einer erste Pulpe (2) hergestellt,
welche einen Cellulosefasern umfassenden, gebleichten
ersten Zellstoff (3) umfasst. Weiters wird eine zweite
Papierlage (7) aus einer zweiten Pulpe (5) hergestellt,
welche einen Cellulosefasern umfassenden,
ungebleichten zweiten Zellstoff (6) umfasst. Die erste
Papierlage (4) und die zweite Papierlage (7) werden zu
einer mehrlagigen Papierbahn (8) verbunden, und in
einer mehrstufigen Entwésserung/Trocknung zu einer
mehrlagigen Linerbahn (1) verarbeitet. Dabei wird durch
die erste Papierlage (4) eine Drucklage (9) und durch die
zweite Papierlage (7) eine mit dieser Drucklage (9)
unmittelbar verbundene Tragerlage (10) gebildet. Dabei
ist vorgesehen, dass als erster Zellstoff (3) ein
gebleichtes, frisches Kurzfasermaterial bereitgestellt
oder hergestellt wird, und dass als zweiter Zellstoff (6)
ein Recyclingfasermaterial bereitgestellt oder hergestellt
wird. Die mehrlagige Linerbahn (1) wird bezogen auf 100
Gew.% Gesamtmasse der mehrlagigen Linerbahn (1) zu
20 Gew.% bis 60 Gew.% aus dem ersten Zellstoff (3)
und zu 40 Gew.% bis 80 Gew.% aus dem zweiten
Zellstoff (6) hergestellt.

Fig.2
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer bedruckbaren, mehrlagi-
gen Linerbahn (1) fur Verpackungen. Bei dem Verfahren wird eine erste Papier-
lage (4) aus einer erste Pulpe (2) hergestellt, welche einen Cellulosefasern umfas-
senden, gebleichten ersten Zellstoff (3) umfasst. Weiters wird eine zweite Papier-
lage (7) aus einer zweiten Pulpe (5) hergestellt, welche einen Cellulosefasern um-
fassenden, ungebleichten zweiten Zellstoff (6) umfasst. Die erste Papierlage (4)
und die zweite Papierlage (7) werden zu einer mehrlagigen Papierbahn (8) ver-
bunden, und in einer mehrstufigen Entwasserung/Trocknung zu einer mehrlagigen
Linerbahn (1) verarbeitet. Dabei wird durch die erste Papierlage (4) eine Druck-
lage (9) und durch die zweite Papierlage (7) eine mit dieser Drucklage (9) unmittel-
bar verbundene Tragerlage (10) gebildet. Dabei ist vorgesehen, dass als erster
Zellstoff (3) ein gebleichtes, frisches Kurzfasermaterial bereitgestellt oder herge-
stellt wird, und dass als zweiter Zellstoff (6) ein Recyclingfasermaterial bereitge-
stellt oder hergestellt wird. Die mehrlagige Linerbahn (1) wird bezogen auf 100
Gew.% Gesamtmasse der mehrlagigen Linerbahn (1) zu 20 Gew.% bis 60 Gew.%
aus dem ersten Zellstoff (3) und zu 40 Gew.% bis 80 Gew.% aus dem zweiten
Zellstoff (6) hergestellt.

Fig. 2
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer bedruckbaren bzw. zum
Bedrucken vorgesehenen, mehrlagigen Linerbahn flr Verpackungen sowie einen
bedruckbaren bzw. zum Bedrucken vorgesehenen, mehrlagigen Liner fur Verpa-

ckungen.

Produkthersteller und/oder -handler verlangen nach bedruckbaren Verpackungen
fur ihre Produkte, beispielsweise um grafische Darstellungen der beinhalteten Pro-
dukte und/oder Produktinformationen fur Konsumenten darzustellen. Solche Pro-
duktverpackungen sind in vielen Branchen gebrauchlich, beispielsweise im Be-
reich Lebensmittel- oder Gerateproduktion bzw. -handel. Vermehrt wird hier eine
hohe Druckqualitét, insbesondere eine hohe Farbdichte, Farbbrillanz sowie ein ho-
her Kontrast der auf einem Verpackungspapier aufgebrachten Druckbilder gefor-
dert, um das verpackte Produkt mdéglichst attraktiv und kaufanregend darzustellen.
Trotz der hohen Anforderungen an die Druckqualitat sollen Verpackungspapiere
moglichst kostengunstig herstellbar sein. Zudem wird vermehrt eine hohe Nach-

haltigkeit gefordert, um primére Ressourcen und damit die Umwelt zu schonen.

Bedruckbare Papiere fur Verpackungen kénnen einerseits als eigenstandige Ver-
packungspapiere ausgebildet sein, wie zum Beispiel bei Umverpackungspapieren.
Alternativ kann ein gattungsgemafes Papier fur Verpackungen aber auch einen
Bestandteil, insbesondere eine bedruckbare, duliere Papierlage einer Verpackung
bilden, wie dies haufig bei Kartonverpackungen der Fall ist. Gattungsgemaliie,
mehrlagige Papiere bzw. Papierlagen werden auch als Liner, Papierliner oder
Kraftliner bezeichnet. Insofern kann auch das gegenstandliche, bedruckbare,

mehrlagige Papier fur Verpackungen als Liner, oder Papierliner bezeichnet wer-
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den. Ein noch nicht konfektionierter Liner, welcher als noch nicht in sein zur Ver-
packung erforderliches bzw. geeignetes Format (end-)konfektioniert ist, respektive
sich nach der dem Aufwickler der Papiermaschine auf einer Haspel / Rolle befin-
det, wird im Kontext der vorliegenden Erfindung als Linerbahn, oder Papierliner-

bahn bezeichnet.

Es sind mehrlagige Verpackungspapiere bzw. Papierliner bekannt, welche eine
aulere, zum Bedrucken vorgesehene Drucklage, Toplage bzw. Decklage aus ge-
bleichtem Fasermaterial und eine darunter liegende Tragerlage aus ungebleich-
tem Cellulose-Fasermaterial, inklusive ungebleichtem Recycling-Fasermaterial
aufweisen. FUr Liner mit einer weil3en, bedruckbaren Druck-, Top-, oder Decklage
wird branchenublich auch die englische Bezeichnung White Top Liner (WTL) ver-
wendet. Dabei wird je nach eingesetztem Zellstoff in White Top Kraftliner (WTKL)
und in White Top Testliner (WTTL) unterschieden.

WTKL bezeichnet einen bedruckbaren Kraftliner, welcher zu einem hohen Antell,
also zu annahernd 100% aus frischem Zellstoff hergestellt ist. Mit frischem Zell-
stoff bzw. Frischfaser ist ein Zellstoff aus primaren Ressourcen, also ein nicht re-
cycelter Zellstoff bzw. ein nicht recyceltes Fasermaterial, gemeint. Bei Kraftlinern
wird fur die Drucklage uUblicherweise gebleichter Zellstoff, und fur die Tragerlage
ungebleichter Zellstoff eingesetzt. Der Einsatz von frischem Zellstoff erméglicht
eine hohe Produktqualitat im Hinblick auf eine Bedruckbarkeit und Festigkelt, ist

jedoch wenig nachhaltig und geht mit hohen Produktionskosten einher.

WTTL bezeichnet einen bedruckbaren Testliner, welcher zu 100% oder zumindest
annahernd zu 100% aus recyceltem Zellstoff hergestellt ist. Bei Testlinern wird fur
die Drucklage ublicherweise gebleichter recycelter Zellstoff, und fur die Tragerlage
ungebleichter recycelter Zellstoff eingesetzt. Testliner erfullen zwar die hohen An-
forderungen an die Nachhaltigkeit, weisen jedoch eine geringere Festigkeit auf,
welche selbst durch einen oberflachlichen Starkeauftrag nicht auf zufriedenstel-
lende Art und Weise verbessert werden kann. In einer Papiermaschine zur Her-

stellung von WTTL wird Ublicherweise eine Siebpartie, respektive eine Formersek-
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tion oder eine Formeranordnung umfassend zwei, drei oder noch mehr soge-
nannte Fourdrinier-Siebe, also Langsiebe bzw. Untersiebe, verwendet. Dies limi-

tiert die Produktionsgeschwindigkeit und erhéht somit die Produktionskosten.

Um die Oberflacheneigenschaften der Drucklage hinsichtlich einer Bedruckbarkeit
positiv zu beeinflussen, wird die Pressenpartie einer Papiermaschine tblicher-
weise als Offsetpresse mit einer auf die Drucklage wirkenden Glattungswalze aus-
gebildet. Eine Glattungswalze kann auch integriert in eine Trocknungspartie oder
auch als zusatzliche Maschine angeordnet sein. Beide Varianten flUhren zwar zu
einer verbesserten Bedruckbarkeit, limitieren jedoch die Maschinengeschwindig-

keit und erhéhen die Betriebskosten und damit insgesamt die Produktionskosten.

Sowohl bei bedruckbaren Kraftlinern, als auch bei bedruckbaren Testlinern wird
fur die Drucklage Ublicherweise gebleichter Zellstoff eingesetzt, um méglichst gute
Bedruckbarkeit, insbesondere eine hohe Farbdichte und Farbbrillanz sowie einen
hohen Kontrast zu erhalten. Durch den Einsatz von Recycling-Fasermaterial weist
die zum Bedrucken vorgesehene Oberflache der Toplage haufig ein grauliches
oder braunliches Erscheinungsbild auf. Auch recycelte, weille Fasern haben einen
niedrigeren Weillgrad als gebleichter Frischfaserzellstoff. Dies da das unge-
bleichte Fasermaterial der unteren Tragerlage durch die Druck-, Top- bzw. Deck-
lage aus gebleichtem Fasermaterial quasi durchscheint. Hierdurch ergeben sich
Nachteile hinsichtlich der Druckqualitat, insbesondere kénnen aufgedruckte Druck-
bilder farblich verfalscht erscheinen. Um eine gute Bedruckbarkeit zu erméglichen,
muss bei der Produktion von WTL darauf geachtet werden, keine Verunreinigun-
gen von der ungebleichten Tragerlage auf die gebleichte, moglichst weilze Druck-

lage zu transferieren.

Eine mehrlagige Linerbahn fur Verpackungen bzw. ein entsprechender Liner ist
zum Beispiel aus EP1392923B1 bekannt.

Bisher ist es nicht gelungen einen White Top Liner, insbesondere einen \White Top

Kraftliner, herzustellen, welcher sowohl eine méglichst gute Druckqualitat, insbe-
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sondere eine hohe Farbdichte und Farbbrillanz sowie einen hohen Kontrast, bie-
tet, als auch den hohen Anforderungen an die Nachhaltigkeit entspricht und dar-

Uber hinaus kosteneffizient und ressourcenschonend hergestellt werden kann.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die noch bestehenden Nachteile des
Standes der Technik zu Uberwinden und zum einen ein in 6konomischer und 6ko-
logischer Hinsicht verbessertes Verfahren zur Herstellung eines bedruckbaren Pa-
piers fur Verpackungen bereitzustellen, mittels welchem Verfahren ein Papier mit
guten mechanischen Eigenschaften und gleichzeitig guter Bedruckbarkeit herge-
stellt werden kann. Weiters war es Aufgabe der Erfindung ein Papier fur Verpa-
ckungen mit guten mechanischen Eigenschaften und gleichzeitig guter Bedruck-
barkeit zur Verflgung zu stellen, welches Papier in 6konomischer und ékologi-

scher Hinsicht verbessert herstellbar ist.

Diese Aufgabe wird zum einen durch ein Verfahren gemaf den Ansprichen ge-

[6st.

Das erfindungsgemalie Verfahren zur Herstellung einer bedruckbaren, mehrlagi-

gen Linerbahn fur Verpackungen umfasst die Schritte:

- Herstellung einer ersten Pulpe umfassend einen Cellulosefasern umfassenden,
gebleichten ersten Zellstoff und Bildung einer ersten Papierlage aus der ersten
Pulpe,

- Herstellung einer zweiten Pulpe umfassend einen Cellulosefasern umfassen-
den, ungebleichten zweiten Zellstoff und Bildung einer zweiten Papierlage aus der
zweiten Pulpe,

- Verbinden der ersten Papierlage und der zweiten Papierlage zu einer mehrlagi-
gen Papierbahn,

- mehrstufige Entwasserung/Trocknung der mehrlagigen Papierbahn zu einer
mehrlagigen Linerbahn, wobei durch die erste Papierlage eine Drucklage und
durch die zweite Papierlage eine mit dieser Drucklage unmittelbar verbundene

Tragerlage gebildet wird,
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- optional Herstellung einer oder mehrerer weiterer Papierlagen und Verbinden zu-
mindest einer dieser weiteren Papierlagen mit der Tragerlage,

- Konfektionierung der mehrlagigen Linerbahn.

Dabei ist vorgesehen, dass als erster Zellstoff ein gebleichtes, frisches Kurzfaser-
material bereitgestellt oder hergestellt wird, und dass als zweiter Zellstoff ein Re-

cyclingfasermaterial bereitgestellt oder hergestellt wird, und dass die mehrlagige

Linerbahn bezogen auf 100 Gew.% Gesamtmasse der mehrlagigen Linerbahn zu
20 Gew.% bis 60 Gew.% aus dem ersten Zellstoff und zu 40 Gew.% bis

80 Gew.% aus dem zweiten Zellstoff hergestellt wird.

Hier und im Folgenden ist unter dem Begriff Pulpe eine wassrige Suspension des
jeweiligen Zellstoffes zu verstehen. Synonym kénnen auch wie Ublich andere Be-
griffe, wie etwa Faserstoffsuspension, Faserbrei, Faserstoff-Wasser-Suspension,

Fasersuspension, Zellstoffsuspension etc. verwendet werden.

Wahlweise kénnen der ersten und/oder der zweiten Pulpe zuséatzlich zu den jewei-
ligen Zellstoffmaterialien auch noch ubliche Hilfsstoffe beigemengt werden, sodass
die zumindest zwei Papierlagen neben dem erster Zellstoff und dem zweiten Zell-
stoff auch noch Hilfsstoffe enthalten. Als Beispiele fur Hilfsstoffe bzw. Additive
seien Massestérke, PAC (Polyaluminiumchlorid), ASA (Alkyl Succinic Anhydride)
oder andere Leimungsmittel, Nassfestmittel, Bentonit etc. genannt. Wie an sich
bekannt kann ein Gewichtsanteil solcher Hilfschemikalien in den Pulpen hierbei

gering sein.

Unter einem ungebleichten Zellstoffmaterial ist generell ein Zellstoffmaterial zu
verstehen, welches im Zuge des Herstellungsprozesses der bedruckbaren, mehr-

lagigen Linerbahn nicht gebleicht wird.

Mit dem Begriff gebleichtes, frisches Kurzfasermaterial ist ein Zellstoff gemeint,
welcher ausschliel3lich Frischfaser enthalt, und welcher zumeist aus Hartholz ge-
wonnen wird. Im Englischen wird hierfur auch der Begriff virgin bleached hard-

wood fibers verwendet.
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Unter dem Begriff Recyclingfasermaterial bzw. Recyclingfaser-Zellstoffmaterial ist
insbesondere ein durch Aufbereitung von bereits benutztem Altpapier (im Engli-
schen auch old corrugated containers (OCC) genannt) gewonnenes Zellstoffmate-
rial zu verstehen. Recyclingfasermaterial ist in der ISO 4046-4.2016 begrifflich de-
finiert. Unter dem Begriff Recyclingfasermaterial wird nicht ein im Zuge des Ver-
fahrens zur Herstellung des Verpackungspapieres verworfenes bzw. verlorenes
Zellstoffmaterial gemar Definition in ISO 4046-3, im Fachjargon auch als broke

bezeichnet, verstanden.

Mittels des angegebenen Verfahrens kann eine Linerbahn mit guter Bedruckbar-
keit und gleichzeitig guten mechanischen Eigenschaften hergestellt werden. Dies
obgleich der Verwendung eines hohen Anteils an Recyclingfasermaterial. Es kann
auch eine Grammatur bzw. Schichtdicke der Drucklage geringgehalten werden,
ohne einen WeilRgrad der zum Bedrucken vorgesehenen Oberflache der Druck-
lage zu sehr zu kompromittieren, wie dies nachstehend anhand entsprechender
Werte der Linerbahn fur Verpackungen noch naher erlautert wird. Insgesamt kann
mittels des angegebenen Verfahrens ein Verpackungspapier bzw. ein Papier fur
Verpackungen mit guter Bedruckbarkeit, insbesondere beaufschlagbar mit Druck-
bildern hoher Qualitat und Farbtreue hergestellt werden, welches zudem die An-
forderungen fur Verpackungspapiere hinsichtlich mechanischer Robustheit und
Festigkeit erfullt.

Gleichzeitig kann im Vergleich zur Herstellung vollstandig gebleichter Linerbahnen
die Last an Prozesschemikalien im Zuge des Verfahrens verringert werden. Auf-
grund des verringerten Einsatzes von gebleichtem Zellstoffmaterial und der er-
maglichten geringen Grammatur der Drucklage kann au3erdem die Menge an ein-
gesetzten Zellstoff insgesamt klein gehalten werden. Dies und der verringerte
Chemikalien-Einsatz wirken sich konsequenterweise auch positiv hinsichtlich der

Herstellungskosten fur die Linerbahn aus.

Uberraschenderweise hat sich gezeigt, dass sich die angegebenen Zellstoffmateri-
alien als besonders gut geeignet zur Herstellung eines Liners fur Verpackungen
mit gewlnschten bzw. ausreichend guten Eigenschaften, insbesondere zum Erzie-

len guter mechanischer Eigenschaften bzw. ausreichend guter Festigkeiten und

7751
N2022/22500-AT-00



gleichzeitig guter Bedruckbarkeit erwiesen. Insbesondere weil fur die Herstellung
der Drucklage ausschlie3lich gebleichtes, frisches Kurzfasermaterial als erster
Zellstoff eingesetzt wird, kann eine besonders gute Bedruckbarkeit und damit ein

Uberaus hochwertiger Liner, hergestellt werden.

An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass eine etwaige Ruckfuhrung von Aus-
schussmaterial bzw. broke (die Begriffe werden nachfolgend erlautert) zu der ers-
ten Pulpe nicht dahingehend zu verstehen ist, dass die in weiterer Folge daraus
hergestellte Drucklage Recyclingmaterial enthalt, wenngleich es sich bei dem Aus-
schussmaterial nicht um gebleichtes, frisches Kurzfasermaterial im eigentlichen

Sinne handelt.

Des Weiteren kann es zweckmalig sein, wenn zur Bereitstellung oder Herstellung
des zweiten Zellstoffs Altpapier ausgewanhlt aus einer Gruppe bestehend aus Alt-
papiersorten gemaf EN 643 mit der Bezeichnung 1.02, 1.04, 1.05 und/oder 4.01
eingesetzt wird. Diese Sorten haben sich als zugleich kostengunstige, respektive
leicht verfugbare Rohstoffe erwiesen, mit denen in dem Verfahren dennoch eine
gute Festigkeit, bei zugleich geringem Energie- und Wassereintrag in der Stoffauf-

bereitung erzielbar sind.

Ferner kann vorgesehen sein, dass der zweite Zellstoff in einer Zusammenset-
zung bezogen auf 100 Gew.% Gesamt-Trockenmasse des zweiten Zellstoffs von
30 Gew.% bis 70 Gew.% Langfasermaterial, von 20 Gew.% bis 60 Gew.% Kurzfa-
sermaterial, und von 10 Gew.% bis 50 Gew.% Ausschussmaterial bereitgestellt
oder hergestellt wird. Eine solche Zusammensetzung hat den Vorteil, dass damit
ein Produkt mit guten Produkteigenschaften, insbesondere mit einer hohen Festig-

keit erreicht werden kann.

Ein Synonym fur Ausschussmaterial ist der englische Begriff broke. Ausschussma-
terial bzw. broke bezeichnen ein im Zuge des Verfahrens zur Herstellung des Ver-
packungspapieres verworfenes bzw. verlorenes Zellstoffmaterial gemal} Definition
in 1ISO 4046-3. Ausschussmaterial kann im Zuge der Herstellung der Linerbahn an
verschiedenen Anlagenteilen anfallen, beispielsweise in der Siebpartie, der Pres-

senpartie, der Trocknungspartie usw. Ublicherweise wird Ausschussmaterial in
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den Prozess ruckgefuhrt und kann sowohl der zweiten Pulpe, als auch der ersten
Pulpe zugefuhrt werden. Bei dem ruckgefuhrten Ausschussmaterial handelt es
sich dabei nicht um Recyclingmaterial im eigentlichen Sinne, aber ebenso nicht

um frisches Zellstoffmaterial.

DarUber hinaus kann vorgesehen sein, dass der ersten Pulpe ein Leimungsmittel
in einer Menge von 0,5 kg/t bis 5 kg/t bezogen auf 100 Gew.% Gesamtmasse der
Drucklage zugegeben wird. Der zweiten Pulpe wird bevorzugt kein Leimungsmittel
zugegeben. Weiters kann in einem Oberflachenstarkeauftragsaggregat auf die
erste Papierlage eine Starke bzw. eine Starkesuspension in einer Menge von 30
kg/t bis 60 kg/t bezogen auf 100 Gew.% Gesamtmasse der Drucklage aufgetragen
werden, um eine Festigkeitssteigerung zu erzielen. Es kann auch zweckmafig
sein, wenn der ersten Pulpe ebenso eine Starke bzw. eine Starkesuspension zu-
gegeben wird. Alternativ oder bevorzugt zuséatzlich kann in dem Oberflachenstar-
keauftragsaggregat auf die erste Papierlage ein Oberflachenleimungsmittel in ei-
ner Menge von 0,5 kg/t bis 5 kg/t bezogen auf 100 Gew.% Gesamtmasse der

Drucklage aufgetragen werden.

Es kann auch sein, dass Starke und/oder das Oberflachenleimungsmittel in dem
Oberflachenstarkeauftragsaggregat beidseitig aufgetragen werden, also ebenso
auf die aulRere Oberflache der zweiten Papierlage, respektive auf die dulRere
Oberflache der Tragerlage. Auch hier haben sich die angegebenen Auftragsmen-
gen, jedoch bezogen auf 100 Gew.% Gesamtmasse der Tragerlage, als zweckméa-

Rig erwiesen.

Bei dem Oberflachenstéarkeauftragsaggregat kann es sich um eine Leimpresse
bzw. um eine Filmpresse handeln. Dadurch kénnen die Oberflacheneigenschaften
der Linerbahn im Hinblick auf eine hohe Festigkeit bzw. auf einen hohen Streifen-
stauchwiderstands-Index und einen hohen Berstdruckindex weiter optimiert wer-
den. Ein Leimungsmittel, insbesondere ASA, kann bei Zugabe zur ersten Pulpe
zur Hydrophobierung der ersten Papierlage beitragen und kann bei oberflachli-
chem Auftrag zur Hydrophobierung der Oberfléche der Drucklage beitragen, so-
dass deren Wasseraufnahmefahigkeit, respektive deren Cobb-60 Wert, erhoht

werden. Durch die Reduktion des Wasseraufnahmefahigkeit durch Zugabe von
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ASA zur ersten Pulpe wird auch bewirkt, dass die Starkeaufnahmefahigkeit der
Drucklage verschlechtert wird. Uberraschenderweise hat sich gezeigt, dass durch
Zugabe von Leimungsmittel zur ersten Pulpe in den angegebenen Mengen, sowie
durch eine Oberflachenleimung bzw. einen oberflachlichen Starkeauftrag auf die
erste Papierlage in den angegebenen Mengen, sowohl Uberaus gute Hydropho-
bierung, als auch eine sehr hohe Festigkeit und auch sehr gute Bedruckbarkeit er-

reicht werden kann.

Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemaf welcher vorgesehen sein kann, dass
unmittelbar vor dem Verbinden der ersten Papierlage und der zweiten Papierlage
eine Konsistenz der ersten Papierlage auf 8% bis 14%, bevorzugt auf 11% bis
12%, und eine Konsistenz der zweiten Papierlage auf 8% bis 14%, bevorzugt auf
11% bis 12%, eingestellt wird.

Diese Konsistenzen unmittelbar vor dem Verbinden der Papierlagen werden auch
als Vergautschungskonsistenzen oder im Englischen als combining consistencies
bezeichnet. Wie sich herausgestellt hat gelingt ein Verbinden der beiden Papier-
bahnen innerhalb der beiden angegebenen Trockengehalte besonders gut. In wei-
terer Folge kann auch eine sehr gute Haftung der Deckenlage und der Tragerlage
aneinander in dem Papier fur Verpackungen bereitgestellt werden. Im Besonderen
kann eine Delamination der beiden Lagen wirksam hintangehalten werden. Bei
den angegebenen Konsistenzen kann ein Transfer von etwaigen Schmutzpartikeln
oder anderen Kontaminationen von der Tragerlage auf die aufgrund der bevorzug-
ten Prozessfuhrung darunterliegende Drucklage verhindert oder zumindest stark

vermindert werden.

Gemal einer Weiterbildung ist es méglich, dass eine Konsistenz der ersten Pulpe
auf 0,3% bis 1,0%, bevorzugt auf 0,4% bis 0,6%, eingestellt wird, und dass die

erste Pulpe auf eine Temperatur von 40°C bis 55°C erwarmt wird.

Bevorzugt und auch verfahrensbedingt wird die erste Pulpe mit einer Temperatur
hergestellt, welche héher ist als die Temperatur der zweiten Pulpe. Dies zum ei-
nen deshalb, da der gebleichte erste Zellstoff verfahrensbedingt durch den Her-

stellungsprozess erwarmt wird, und zum anderen deshalb, weil es durch den
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Mahlprozess in dem oder den Refinern Ublicherweise zu einer hohen Warmeent-
wicklung kommt. Eine zuséatzliche, quasi aktive, Erwarmung, beispielsweise mittels
Dampflanzen oder dergleichen, der ersten Pulpe ist daher vorteilhafterweise nicht

mehr erforderlich.

Die Konsistenz der ersten Pulpe in ihrem Stoffauflauf, respektive in ihrer Headbox,
-also vor der Bildung der ersten Papierlage in der Siebpartie und vor einem ersten
Entwésserungsschritt - ist auch unter dem Begriff Stoffauflaufkonsistenz gelaufig.
Hierbei kann es auch sein, dass eine Siebwasserfraktion, welche nach einer ers-
ten Entwasserung im Zuge der Bildung der ersten Papierbahn anfallt, im Kreislauf

in die erste Pulpe ruckgefuhrt wird.

Ferner kann es zweckmafig sein, wenn eine Konsistenz der zweiten Pulpe auf
0,7% bis 1,3%, bevorzugt auf 0,9,% bis 1,1%, eingestellt wird, und dass die zweite

Pulpe eine Temperatur von 35°C bis 45°C erwarmt wird.

Wie bereits erlautert, kann die Temperatur der zweiten Pulpe tendenziell geringer
sein als die Temperatur der ersten Pulpe. Durch eine KreislaufflUhrung des Was-
sers zur Herstellung der zweiten Pulpe wird in diese prozessbedingt damit zwar
Warme eingebracht, diese fallt jedoch Ublicherweise geringer aus als ein Warme-

eintrag bei der Herstellung der ersten Pulpe.

Die Konsistenz der zweiten Pulpe in ihrem Stoffauflauf, respektive in ihrer Head-
box, -also vor der Bildung der zweiten Papierlage in der Siebpartie und vor einem
ersten Entwasserungsschritt - ist auch unter dem Begriff Stoffauflaufkonsistenz

gelaufig.

Dartber hinaus kann vorgesehen sein, dass die zweite Papierlage vor dem Ver-
binden mit der ersten Papierlage zu der mehrlagigen Papierbahn entwassert wird,
und dass eine bei der Entwasserung entfernte Siebwasserfraktion in die zweite
Pulpe im Kreislauf gefuhrt bzw. rickgefuhrt wird, wobei die Siebwasserfraktion vor
der Ruckfuhrung in die zweite Pulpe mittels einer Verdinnungswasserregelung mit

Wasser verdinnt wird.
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Nach dem Verbinden der ersten Papierlage und der zweiten Papierlage, also bei
einem Vergautschen, wird bevorzugt nur noch bzw. ausschliel3lich nach unten ent-
wéssert. Dies insbesondere unter Aufbringung von vergleichsweise hohem Unter-
druck bzw. Vakuum. Die hierbei anfallende Siebwasserfraktion wird ebenso in die
zweite Pulpe und explizit nicht in die erste Pulpe ruckgefuhrt und somit zur Ver-
dinnung der Tragerlage im Konstantteil verwendet. Nach dem Verbinden bzw.
Vergautschen kann mittels unterdruck- bzw. vakuumunterstutzter Entwasserung
auch erreicht werden, dass keine oder kaum Verunreinigungen in die weilde Deck-

lage migrieren.

Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass ein Schopper-Riegler-Wert geman
ISO 5267-1:2000 des ersten Zellstoffs vor der Herstellung der ersten Pulpe von
25 °SR bis 40 °SR, bevorzugt von 33 °SR bis 35 °SR, durch mechanische Bear-

beitung eingestellt wird.

Ein entsprechendes Zellstoffmaterial hat sich als besonders gut geeignet zur Bil-
dung des zweiten Zellstoffs und in weiterer Folge zur Bildung der Tragerlage der
Linerbahn erwiesen. Je nach Ausgangs-Zellstoffmaterialien kann ein Zellstoff in-
nerhalb des oben angegebenen Bereichs fur den Schopper-Riegler-Wert wie an
sich bekannt durch mechanische Mahlung und/oder Zerfaserung, insbesondere in

sogenannten Refinern bewerkstelligt werden.

Gemal einer besonderen Auspragung ist es méglich, dass die mechanische Bear-
beitung mit einem spezifischen Energieeintrag von 60 kWh/t bd bis 120 kWh/t bd,
bevorzugt von 80 kWh/t bd bis 100 kWh/t bd, durchgefthrt wird. Die AbkUrzung bd
bedeutet in diesem Kontext ,bone dry* und ist dem Durchschnittsfachmann hin-
langlich bekannt. Alternativ fur ,bone dry“ ist auch die Bezeichnung ,atro” fur abso-

lut trocken gelaufig.

Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass die
mehrlagige Linerbahn nach vollstandiger Trocknung auf einen Endtrockengehalt
von 91% bis 93% mit einem Flachengewicht von 70 g/m? bis 250 g/m? hergestellt
wird, wobei die Drucklage mit einem Flachengewicht von 40 g/m? bis 75 g/m? her-

gestellt wird.
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Entsprechende Flachengewichte bzw. Grammaturen kénnen wie an sich bekannt
durch Steuerung diverser Verfahrensparameter, wie etwa Konsistenzen in einem
Konstantteil einer Papiermaschine, die auf den Stoffauflauf einer Papiermaschine
aufgebrachte Mengen an Pulpe und Stoffauflauf-Konsistenz, Durchzugsgeschwin-
digkeiten in verschiedenen Bereichen einer Papiermaschine und so weiter einge-
stellt werden. Ein Papier mit den angegebenen Flachengewichten und Flachenge-
wichtsverhaltnissen hat sich als besonders gut geeignet erwiesen, gute mechani-
sche Eigenschaften und gute Bedruckbarkeit zu kombinieren. Des Weiteren kann
durch die angegebenen MalRhahmen insgesamt ein Papier fur Verpackungen mit
geringem Materialeinsatz aber dennoch guten Eigenschaften bereitgestellt wer-

den.

Des Weiteren kann es vorteilhaft sein, wenn das als zweiter Zellstoff bereitge-
stellte oder hergestellte Recyclingfasermaterial ein Langfasermaterial umfasst,
welches vor bzw. im Zuge der Herstellung der zweiten Pulpe in einem Disperger

dispergiert wird.

Eine Dispergierung des Recyclingfasermaterials hat sich als vorteilhaft erwiesen,
um eine Ublicherweise in Recyclingmaterial bzw. Altpapier enthaltene Schmutz-
fracht zu verkleinern. Die in dem Disperger wirkenden Scherkrafte bewirken ein
Zerkleinern oder gar ein Zerstéren der Schmutzpartikel. Dadurch kann die Qualitat
einer derart hergestellten Linerbahn erhéht werden, weil etwaige Schmutzpartikel

oder Kontaminationen nicht von der Tragerlage in die Drucklage durchscheinen.

Insbesondere kann es vorteilhaft sein, wenn die erste Papierlage aus der ersten
Pulpe mittels einer ersten Formeranordnung direkt auf einem Langsieb der ersten
Formeranordnung gebildet wird, und dass die zweite Papierlage aus der zweiten
Pulpe mittels einer zweiten Formeranordnung direkt auf die erste Papierlage gebil-
det wird, sodass die erste Papierlage und die zweite Papierlage zu der mehrlagi-

gen Papierbahn verbunden werden.

Durch diese Anordnung bzw. Prozessfuhrung wird bewirkt, dass die erste Papier-

lage bzw. letztendlich die aus dieser gebildete Drucklage bei Betrachtung einer
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Papiermaschine in vertikaler Richtung unter der zweiten Papierlage bzw. der letzt-

endlich aus dieser gebildeten Tragerlage liegt.

Besonders bei dieser Prozessfuhrung kann es vorteilhaft sein, wenn eine Konsis-
tenz unmittelbar vor dem Verbinden der beiden Papierlagen, also eine Vergaut-
schungskonsistenz derart hoch ist, dass etwaige Schmutzbestandteile oder Verun-
reinigungen nicht von der zweiten Papierlage auf die darunterliegende erste Pa-
pierlage Ubertragen werden kénnen. Demnach hat sich insbesondere eine Verg-
autschungskonsistenz der zweiten Pulpe wie zuvor bereits beschrieben als vorteil-

haft erwiesen.

Des Weiteren kann es zweckmalig sein, wenn die erste Papierlage mittels einer
einen Hybridformer umfassenden ersten Formeranordnung gebildet wird. Der
Fachwelt ist bekannt, dass der Begriff Hybridformer eine Komponente einer For-
meranordnung bezeichnet, welche ein Obersieb umfasst, sodass die erste Papier-
lage sowohl nach unten, durch das Langsieb bzw. Fourdrinier-Sieb, als auch nach
oben durch den Hybridformer bzw. das Obersieb entwassert wird. Das hat den
Vorteil, dass damit eine bessere Formation und damit einhergehend eine bessere

Abdeckung erzielt werden kann.

Ferner kann vorgesehen sein, dass die erste Papierlage mit einer Entwasserungs-
rate von 190 L/s*m bis zu 220 L/s*m, bevorzugt von 200 L/s*m bis zu 220 L/s*m,
entwassert wird. Das hat den Vorteil, dass damit eine bessere Formation und da-

mit einhergehend eine bessere Abdeckung erzielt werden kann.

DarUber hinaus kann vorgesehen sein, dass die zweite Papierlage mittels einer als
Gapformer ausgebildeten zweiten Formeranordnung gebildet wird. Der Fachwelt
ist der Begriff Gapformer als Bestandteil einer Formeranordnung grundsétzlich ge-
laufig. Der Einsatz eines Gapformers hat den Vorteil, dass damit eine besonders
gute Entwasserung der zweiten Papierlage erzielt werden kann, sodass ein nach-
folgendes Verbinden der Papierlagen zur mehrlagigen Papierbahn ohne den
Transfer von Schmutzpartikeln erfolgen kann und zugleich eine gute Verbindung
der Lagen erreicht werden kann. Ein weiterer Vorteil einer als Gapformer ausgebil-

deten zweiten Formeranordnung ist, dass die Papierbahn sofort zwischen zwei
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Formiersieben fixiert wird und somit besser entwasserbar ist. Dartber hinaus sind
damit auch verbesserte Querprofile der Papierbahn im Hinblick auf Flachenge-
wicht und Feuchte erzielbar, sodass sich eine Papiermaschinen mit einem Gapfor-

mer durch eine noch bessere Runability auszeichnet.

Gemal einer Weiterbildung ist es méglich, dass die mehrlagige Papierbahn mit-
tels einer Pressenpartie umfassend eine TriNip-Presse entwéssert und/oder ge-
trocknet wird, wobei eine Konsistenz der mehrlagigen Papierbahn auf 45% bis
54% eingestellt wird. TriNip-Pressen weisen vorteilhafterweise eine kompakte

Bauweise auf.

Ferner kann es zweckmafig sein, wenn die erste Papierlage direkt mit einer Zent-
ralwalze der TriNip-Presse kontaktiert und geglattet wird. Die glatte Zentralwalze
bzw. Glattungswalze, welche mit der Decklage in BerUhrung ist hat den Vorteil,
dass dadurch keine zusatzliche Offsetpresse erforderlich ist. Das bringt Vorteile im

Hinblick auf eine Energieeffizienz und die Runability.

DarUber hinaus kann vorgesehen sein, dass die mehrlagige Papierbahn durch ei-
nen ersten Walzenspalt, einen zweiten Walzenspalt und einen Schuhspalt gefuhrt
wird, wobei eine auf die mehrlagige Papierbahn wirkende Linienlast in dem ersten
Walzenspalt von 70 kN/m bis 110 kN/m betragt, in dem zweiten Walzenspalt von
100 kN/m bis 140 kN/m betragt, und in dem Schuhspalt von 1000 kN/m bis 1400
kN/m betragt. Das hat den Vortell, dass mittels einer flexiblen Linienlasteinstellung
ein maximaler Trockengehalt nach der Presse erreicht werden kann, wobei gleich-

zeitig eine hohe Qualitat der visuellen Erscheinung erzielbar ist.

Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass die mehrlagige Papierbahn in einer
Vortrocknungspartie getrocknet wird, wobei ausschlief3lich die erste Papierlage mit

einem oder mehreren Trocknungszylindern kontaktiert wird.

Durch die Kontaktierung der ersten Papierlage der mehrlagigen Papierbahn mit
den Trocknungszylindern kann eine besonders glatte und damit hochwertig be-
druckbare Oberflache hergestellt werden. Die Ausbildung der Vortrocknungspartie

als sogenannte einreihige Vortrocknungspartie, bei welcher also nur eine Seite der
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Papierbahn, konkret nur die Oberflache der ersten Papierlage kontaktiert bzw. ge-
trocknet wird, erméglicht besonders hohe Anlagengeschwindigkeiten bei gleichzei-

tig geringer Gefahr von Abrissen (im Fachjargon also eine gute Runability).

Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass die
mehrlagige Papierbahn in einer Nachtrocknungspartie getrocknet wird, wobei die
erste Papierlage mit einem oder mehreren Trocknungszylindern kontaktiert wird,
oder wobei die die erste Papierlage und die zweite Papierlage mit einem oder

mehreren Trocknungszylindern kontaktiert wird.

Bevorzugt umfasst die Nachtrocknungspartie eine oder mehrere einreihige Trock-
nungspartien, bei welchen lediglich die erste Papierlage bzw. deren Oberfléache
mit den Trocknungszylindern kontaktiert wird und eine oder mehrere nachfolgende
zweireihige Trocknungspartien, bei welchen beide Papierlagen, also die Oberfla-
che der zweiten Papierlage und auch die Oberflache der ersten Papierlage kon-
taktiert werden. Dies kann in der gesamten Prozessfuhrung der erste Schritt sein,
bei welchem auch die zweite Papierlage mit einem Trocknungszylinder direkt in
Kontakt kommt. Dadurch kénnen etwaige trocknungsbedingte Langenanderungs-
oder Schrumpfungseffekte — im Fachjargon als ,curl® oder ,curl control “bezeichnet

— ausgeglichen werden.

Insbesondere kann es vorteilhaft sein, wenn die mehrlagige Papierbahn in einem
Kalander, insbesondere in einem Soft Nip Kalander, gegléattet wird, wobei die erste
Papierlage mit einer beheizbaren Walze kontaktiert wird, wobei eine Temperatur
der beheizbaren Walze von 50°C bis 100°C, bevorzugt von 60°C bis 80°C, betragt
und wobei eine auf die erste Papierlage wirkende Linienlast von 20 kN/m bis 100
kN/m, bevorzugt von 60°C bis 80°C, betragt. Es ist auch denkbar, dass es sich bei
dem Kalander um einen Hard-Nip Kalander, Schuhkalander oder Metall-Band-Ka-
lander handelt. Hierdurch kann im weitesten Sinne eine Gute der zum Bedrucken
vorgesehenen Oberflache verbessert werden, wodurch die Qualitat von auf diese
Oberflache aufgebrachten Druckbildern weiter verbessern lasst. Diverse Stellpara-
meter, beispielsweise Druck, Temperatur und Verweilzeit, beim Kalandrieren zur
Erzielung jeweils gewlnschter Oberflacheneigenschaften, beispielsweise Oberfla-

chenrauheit, sind dem Durchschnittsfachmann grundséatzlich gelaufig.
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Obgleich sich die Kalandrierung der ersten Papierlage positiv auf die Bedruckbar-
keit der Oberflache der Drucklage auswirkt, bewirken hohe Kalandertemperaturen
insbesondere in Kombination mit hohen Linienlasten gleichsam einen uner-

wunschten Festigkeitsverlust. Es hat sich herausgestellt, dass mit der beschriebe-
nen Prozessfuhrung mit im Wesentlichen untenliegender Druckschicht vergleichs-

weise geringe Kalandertemperaturen und geringe Linienlasten ausreichen.

Die Aufgabe der Erfindung wird auch durch einen bedruckbaren bzw. zum Bedru-
cken vorgesehenen, mehrlagigen Liner fur Verpackungen bzw. Verpackungspa-

pier gemafl den Anspriichen gelést.

Der Liner umfasst eine Drucklage Uberwiegend umfassend ein Cellulosefasern
umfassendes, gebleichtes erstes Fasermaterial und eine mit der Drucklage unmit-
telbar verbundene Tragerlage Uberwiegend umfassend ein Cellulosefasern umfas-

sendes, ungebleichtes zweites Fasermaterial.

Dabei ist vorgesehen, dass das erste Fasermaterial durch ein gebleichtes, frisches
Kurzfasermaterial gebildet ist, und dass das zweite Fasermaterial durch ein Re-
cyclingfasermaterial gebildet ist, und dass der Liner bezogen auf 100 Gew.% Ge-
samtmasse des Liners, zu 20 Gew.% bis 60 Gew.% aus dem ersten Fasermaterial

und zu 40 Gew.% bis 80 Gew.% aus dem zweiten Fasermaterial gebildet ist.

Durch diese Merkmale kann ein sehr gut bedruckbares Papier fur Verpackungen
bereitgestellt werden. Gleichzeitig kann ein Verpackungspapier mit guten mecha-
nischen Eigenschaften bereitgestellt werden. Es kann auch eine Grammatur bzw.
Schichtdicke der Deckenlage geringgehalten werden, ohne den WeilRgrad der zum
Bedrucken vorgesehenen Oberflache der Deckenlage zu sehr zu kompromittieren.
Dies wird nachstehend anhand entsprechender Werte des Papiers fur Verpackun-

gen noch naher erlautert.

Aullerdem kann ein entsprechendes Verpackungspapier mittels eines Verfahrens

wie obenstehend beschrieben hergestellt werden, welches Verfahren sich durch
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hohe Effizienz sowohl in 8kologischer als auch dkonomischer Hinsicht auszeich-
net. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden sei an dieser Stelle auch auf die

vorausgegangenen Beschreibungsteile und die erlauterten Vorteile verwiesen.

Unter einem ungebleichten Fasermaterial ist ein Fasermaterial zu verstehen, wel-
ches im Zuge des Herstellungsprozesses des bedruckbaren, mehrlagigen Liners

nicht gebleicht wurde bzw. aus einem ungebleichten Zellstoffmaterial resultiert.

Die Drucklage des Liners bzw. dessen nach aufien weisende Oberflache ist zum
Bedrucken vorgesehen und bildet bei der Anwendung des Liners die aul3enseitige,
zum Bedrucken vorgesehene Lage einer Verpackung. Ein weiterer, haufiger Ein-
satzfall des Liners fur Verpackungen ist ein Aufbringen auf bzw. Verbinden mit an-
deren Priméarverpackungen, wie etwa einem Verpackungskarton. Im Speziellen ist
also eine Verwendung des Verpackungspapiers als bedruckbares Deckenpapier
fur Pappe- bzw. Kartonverpackungen etc. moglich. Gleichwonhl ist der gegenstand-
liche Liner als Bestandteil einer Sekundarverpackung oder alleinstehend als Se-
kundarverpackung geeignet, also als Verpackung oder Verpackungskomponente

einer Verpackung ohne direkten Kontakt zu den verpackten Produkten.

Der Begriff Recyclingfasermaterial wurde bereits obenstehend im Zusammenhang
mit dem erfindungsgemafen Verfahren eingehend erértert. Wie obenstehend sei
auch bezuglich des Begriffs Recyclingfasermaterial auf die Definition geman

ISO 4046-4:2016 verwiesen.

Daruber hinaus kann vorgesehen sein, dass die Drucklage einen Streifenstauch-
widerstands-Index nach ISO 9895:2008 von 30 Nm/g bis 34 Nm/g aufweist,
und/oder dass die Tragerlage einen Streifenstauchwiderstands-Index nach

ISO 9895:2008 von 18 Nm/g bis 22 Nm/g aufweist. Damit ist jeweils die Maschi-
nenbuttenfestigkeit der Drucklage bzw. der Tragerlage gemeint. Zur Messung der
SCT-Werte werden jeweils Stoffproben aus den Maschinenbitten entnommen und
zu Laborblattern verarbeitet. Diese Labor-Drucklage bzw. Labor-Tragerlage wer-
den hinsichtlich ihrer Festigkeitspotentiale, insbesondere hinsichtlich inrer SCT-
Werte und auch Berst-Indizes getestet. Gelaufig ist hierbei auch der Begriff ,Fa-

serpotential®.
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Der Streifenstauchwiderstands-Index (SCT-Index) gemaf 1ISO 9895:2008 stellt
wie an sich bekannt den SCT-Wert bezogen auf das Flachengewicht. Bevorzugt
erfolgt die Messung mit 120 g/m? Rapid Koethen Laborblattern. Dieser mechani-
sche Kennwert ist bei Verpackungspapieren besonders wichtig, da der Streifens-
tauchwiderstand eines Papieres geeignet ist den bei Verpackungen haufig vor-
kommenden Belastungen entgegenzuwirken. Daher kann durch das angegebene
Merkmal die Widerstandfahigkeit des Liners und damit auch der Verpackung, wel-
che durch den Liner gebildet oder den Liner als Bestandteil umfasst, weiter ver-

bessert werden.

Die angegebenen SCT-Werte der Drucklage sowie der Tragerlage kénnen — wie
dem Fachmann bekannt ist — naturlich nicht im Liner selbst gemessen werden.
Vielmehr wird im Zuge der Herstellung der Linerbahn, wie obenstehend bereits be-
schrieben, aus der ersten Pulpe und aus der zweiten Pulpe im Zuge einer Quali-
tatskontrolle bzw. im Labor jeweils eine separate erste und eine zweite Papier-
bahn hergestellt, entwéassert und getrocknet, und von diesen Papierbahnen folg-

lich der SCT-Wert gemessen.

Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemaf welcher vorgesehen sein kann, dass
der Liner einen Streifenstauchwiderstands-Index (SCTcp-Index) nach

ISO 9895:2008 von 16 Nm/g bis 25 Nm/g aufweist. Dabei steht CD fur ,cross di-
rection®, also fur die Querrichtung, respektive fur die quer zur Papierlaufrichtung
(MD - ,machine direction*, Maschinenrichtung) laufenden Richtung in der Papier-
maschine. Damit sind nicht wie oben beschrieben Labor-Werte, sondern die tat-

sachlich in der Papiermaschine erreichbaren Werte gemeint.

Gemal einer Weiterbildung ist es méglich, dass ein Berstdruck-Index geman
ISO 2758:2014 der Drucklage von 3,0 kPa*m?/g bis 3,8 kPa*m?/g betragt,
und/oder dass ein Berstdruck-Index gemaf 1ISO 2758:2014 der Tragerlage von
1,7 kPa*m?/g bis 2,3 kPa*m?/g betragt. Damit sind wie oben beschrieben Labor-

Werte gemeint.
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Wie zuvor bereits beschrieben handelt es sich bei den angegebenen Berstdruck-
Indizes nicht um Werte, welche im fertigen Liner gemessen werden kénnen, son-
dern welche im Zuge der Herstellung gemessen werden. Konkret wird im Zuge der
Herstellung der Linerbahn, wie obenstehend bereits beschrieben, aus der ersten
Pulpe und aus der zweiten Pulpe jeweils eine separate erste und eine zweite Pa-
pierbahn hergestellt, entwassert und getrocknet, und von diesen Papierbahnen

folglich der Berstdruck-Index gemessen.

Ferner kann es zweckmalig sein, wenn ein Berstdruck-Index geman
ISO 2758:2014 des Liners von 1,6 kPa*m?/g bis 2,5 kPa*m?/g betragt. Damit sind
nicht wie oben beschrieben Labor-Werte gemeint, sondern die tatséchlich in der

Papiermaschine erreichbaren Werte.

DarUber hinaus kann vorgesehen sein, dass der Liner bei Beaufschlagung der
Drucklage mit Wasser gemaR 1SO 535:2014 einen Cobb-60 Wert von 30 g/m? bis

40 g/m? aufweist.

Durch dieses Merkmal kann die Bedruckbarkeit des Liners verbessert werden. Im
Speziellen kann die Aufnahme von Ublichen, wasserbasierten Farben und deren
Trocknung auf dem Liner verbessert werden, und kann so insbesondere ein uner-
wulnschtes Durchschlagen der Druckfarbe hintangehalten werden. Der Cobb-60
Wert kann hierbei wie an sich bekannt primar durch die eingesetzten Materialien
beeinflusst werden, insbesondere auch durch die Verwendung von Additiven, wie

etwa Leimungsmitteln, beispielsweise Alkenylsuccinsaure Anhydrid (ASA).

Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass als zweites Fasermaterial Altpapier
ausgewahlt ist aus einer Gruppe bestehend aus Altpapiersorten gemaf EN 643
mit der Bezeichnung 1.02, 1.04, 1.05 und/oder 4.01.

Gemal einer besonderen Auspragung ist es méglich, dass das zweite Fasermate-
rial in einer Zusammensetzung bezogen auf 100 Gew.% Gesamt-Trockenmasse
des zweiten Fasermaterials von 30 Gew.% bis 70 Gew.% Langfasermaterial, von
20 Gew.% bis 60 Gew.% Kurzfasermaterial, und von 10 Gew.% bis 50 Gew.%

Ausschussmaterial gebildet ist.
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Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass der
Liner ein Flachengewicht von 70 g/m? bis 250 g/m? aufweist, wobei die Drucklage

ein Flachengewicht von 40 g/m? bis 75 g/m? aufweist.

Ein Papier mit den angegebenen Flachengewichten und Flachengewichtsverhalt-
nissen hat sich als besonders gut geeignet erwiesen, gute mechanische Eigen-
schaften und gute Bedruckbarkeit zu kombinieren. Uberraschend ist hierbei, dass
das Flachengewicht bzw. die Grammatur der Drucklage derart niedrig gehalten

werden kann, und dennoch eine gute Bedruckbarkeit bereitgestellt werden kann.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.
Es zeigen jewells in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 ein Ausfuhrungsbeispiel von Verfahrensschritten zur Herstellung einer
ersten Pulpe 2 und einer zweiten Pulpe 5 in einer Stoffaufbereitungsan-

lage 24;

Fig. 2 ein Ausfuhrungsbeispiel von Verfahrensschritten zur Herstellung einer
bedruckbaren, mehrlagigen Linerbahn 1 fur Verpackungen in einer Pa-

piermaschine 25;

Fig. 3 ein Ausfihrungsbeispiel eines bedruckbaren, mehrlagigen Liners 21 fur

Verpackungen.

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuh-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthalte-
nen Offenbarungen sinngeman auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw.
gleichen Bauteilbezeichnungen uUbertragen werden kénnen. Auch sind die in der
Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese Lage-

angaben bei einer Lageanderung sinngemal} auf die neue Lage zu Ubertragen.

21/51
N2022/22500-AT-00



21

Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, werden die Figuren 1, 2 und 3 weit-
gehend in einer Zusammenschau beschrieben, wobei fur gleiche Teile gleiche Be-
zugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen verwendet werden. Obgleich dies dem
Fachmann klar ist, wird an dieser Stelle darauf hingewiesen, dass die Figuren le-
diglich beispielhaft und stark schematisch eine mégliche Prozessfuhrung und
mogliche vorhandene Anlagenbestandteile zeigen, und dass selbstverstandlich
auch alternative Anordnungen und weitere nicht gezeigte und in der Papierherstel-

lung Ubliche Anlagenkomponenten und Prozessschritte denkbar sind.

Das Verfahren zur Herstellung der Linerbahn 1 bzw. des Liners 21 kann grund-
satzlich mit an sich Ublichen Verfahrensschritten mittels einer Stoffaufbereitungs-
anlage 24 umfassend einen sogenannten Konstantteil bzw. mittels einer Papier-
maschine 25 durchgefuhrt werden. Die Fig. 1 und Fig. 2 zeigen in ihnrer Zusam-
menschau ein Verfahren zur Herstellung einer bedruckbaren, mehrlagigen Liner-
bahn 1 fur Verpackungen. Da die in einer Stoffaufbereitungsanlage 24 bzw. auf ei-
ner Papiermaschine 25 durchgefuhrten Verfahrensschritte dem Durchschnittsfach-
mann grundsatzlich hinlanglich bekannt sind, kann eine detaillierte Beschreibung
dieser grundlegenden Verfahrensschritte hier und im Folgenden ertbrigt werden,
und werden diese grundlegenden Verfahrensschritte im Folgenden lediglich er-
wahnt. Der gegenstandliche Liner 21 fur Verpackungen kann mittels in der Papier-
herstellung an sich Ublichen Parametern hergestellt werden. Im Folgenden wird le-
diglich auf Besonderheiten in der Verfahrensfuhrung bzw. Maschinenanordnung

eingegangen.

Da das Produkt dieses Herstellungsverfahrens zumindest zwei Papierlagen 4, 7

aufweist, umfasst das Verfahren eine Bereitstellung oder Herstellung eines Cellu-
losefasern umfassenden, gebleichten ersten Zellstoff 3 sowie eine Bereitstellung

oder Herstellung eines Cellulosefasern umfassenden, ungebleichten zweiten Zell-
stoffs 6. Dementsprechend folgt wie bei der Papierherstellung auf einer Papierma-
schine Ublich eine Herstellung einer ersten Papierlage 4 umfassend den gebleich-
ten, ersten Zellstoff 3 und eine Herstellung einer zweiten Papierlage 7 umfassend

den zweiten Zellstoff 6.
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Die diesbezuglichen Zusammenhange sind dem Durchschnittsfachmann auf dem
Gebiet der Papierherstellung gelaufig. Wie an sich bekannt kann eine entspre-
chende Herstellung solcher Zellstoffmaterialien durch Zerkleinerung von entspre-
chenden Hélzern und mechanischen und/oder chemischen Aufschluss zur Entfer-
nung von Ligninanteilen, Hemicellulosen-Anteilen und weiteren Holzbestandteilen,
sowie allfalligen weiteren Bearbeitungsmethoden wie mechanischen Nachbehand-
lungen, zum Beispiel Nass-Mahlung bzw. Nass-Zerfaserung in sogenannten Refi-

nern, erfolgen.

Hierzu erfolgt zunachst wie in der in Fig. 1 schematisch dargestellten Stoffaufbe-
reitungsanlage 24 eine Herstellung einer ersten Pulpe 2 umfassend den Cellulose-
fasern umfassenden, gebleichten ersten Zellstoff 3, sowie eine Herstellung einer
zweiten Pulpe 5 umfassend den Cellulosefasern umfassenden, ungebleichten
zweiten Zellstoff 6. Nach deren Herstellung wird die erste Pulpe 2 in einen ersten
Stoffauflauf 26 und die zweite Pulpe 5 in einen zweiten Stoffauflauf 27 geférdert.
Als alternativen Begriff wird fur Stoffauflauf 26, 27 auch der Terminus Headbox
verwendet. Hierzu kénnen die beiden Zellstoffe wie an sich bekannt in wassriger
Flussigkeit suspendiert werden. Der Vollstandigkeit halber sei an dieser Stelle de-
finiert, dass unter dem Begriff Pulpe eine wéassrige Suspension des jeweiligen Zell-
stoffes zu verstehen ist. Synonym kénnen auch wie Ublich andere Begriffe, wie
etwa Faserbrei, Faserstoff-Wasser-Suspension, Fasersuspension, Zellstoffsus-

pension etc. verwendet werden.

Unter dem im Zusammenhang mit der Herstellung der ersten Pulpe 2 verwende-
ten Begriff Kurzfasermaterial bzw. Kurzfaser-Zellstoffmaterial kann insbesondere
ein aus Harthélzern gewonnenes Zellstoffmaterial verstanden werden, welches
sich durch kurze mittlere Faserlangen der Cellulosefasern auszeichnet. Vorzugs-
weise kénnen als Kurzfasermaterial sogenannte Kraft-Zellstoffmaterialien bereit-
gestellt oder hergestellt werden, also mittels dem Kraft-Verfahren bzw. Kraft-Auf-
schluss hergestellte Zellstoffmaterialien. Solche Kraft-Zellstoffe werden haufig

auch als Sulfat-Zellstoffmaterialien bezeichnet.
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Der Vorgang des Bleichens zur Herstellung gebleichter Zellstoffmaterialien um-
fasst wie dem Durchschnittsfachmann bekannt einen weiteren chemischen Auf-
schluss zur zumindest weitgehenden Entfernung von Rest-Lignin und anderen far-
benden Substanzen und ist in der Fig. 1 nicht gezeigt. Ein entsprechendes Blei-
chen ist hierbei sowohl zur Entfernung von Rest-Lignin, aber grundséatzlich auch
zur Entfernung farbender Substanzen beispielsweise aus Recycling-Zellstoffmate-

rial geeignet.

Wie bereits obenstehend erwahnt kénnen je nach Bedarf oder Einsatzzweck der
mehrlagigen, bedruckbaren Linerbahn 1 im Zuge deren Herstellung nattrlich auch
weitere in der Papierherstellung Ubliche Hilfsstoffe bzw. Additive, wie etwa modifi-
zierte oder native Starke, Leimungsmittel 15, Retentionsmittel, Fixiermittel, Nass-

festmittel usw. beigemengt bzw. verwendet werden.

Bevorzugt handelt es sich bei dem Cellulosefasern umfassenden, gebleichten ers-
ten Zellstoff 3 um gebleichtes, frisches Kurzfasermaterial, insbesondere um ge-
bleichtes, frisches Hartholzfasermaterial. Insbesondere kann es bei dem Verfah-
ren zweckmanig sein, wenn der erste Zellstoff 3 mit einem Schopper-Riegler-Wert
gemanf ISO 5267-1:2000 von 25 °SR bis 40 °SR, bevorzugt von 33 °SR bis 35
°SR, bereitgestellt oder hergestellt wird. Dies kann durch Aufbereitung des ersten
Zellstoffes 3 zum Beispiel durch mechanische Mahlung bzw. Zerfaserung in einem
oder mehreren Refinern 28 bewerkstelligt werden. Bevorzugt wird die mechani-
sche Bearbeitung mit einem spezifischen Energieeintrag von 60 kWh/t bd bis

120 kWh/t bd, bevorzugt von 80 kWh/t bd bis 100 kWh/t bd, durchgefuhrt. Nach
dem oder den Refinern 28 kann ein erster Stoffstrom 29 bzw. stockflow zur Her-
stellung der ersten Pulpe 2 umfassend den ersten Zellstoff 3 in eine ersten Misch-
butte 30 und in einer dieser ersten Mischbutte 30 nachfolgenden ersten Maschi-
nenbutte 31 homogenisiert werden. Aus der ersten MaschinenbuUtte 31 wird der
erste Stoffstrom 29 in eine Verdunnungs- und Reinigungsanlage 32 geférdert bzw.
gepumpt. Aus dieser Verdunnungs- und Reinigungsanlage 32 wird der erste Stoff-
strom 29 als nunmehr erste Pulpe 2 in den ersten Stoffauflauf 26 bzw. die erste

Headbox, gepumpt. In der Verdunnungs- und Reinigungsanlage 32 kann eine
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erste Verdinnung der Faserstoffsuspension erfolgen, an diese eine Reinigungsan-
lage, beispielsweise eine Cleaneranlage mit Hydrozyklonen, anschlief3en kann.
Anschlielend kann das sogenannte Akzept zweites Mal verdinnt und in einer Sie-
banlage, beispielsweise in einem als Vertikalsichter ausgebildeten Maschine
Screen gereinigt werden. Zuletzt kommt das Akzept zum ersten Stoffauflauf 26.
Der in der Fig. 1 ist die Verdunnungs- und Reinigungsanlage 32 grob schematisch
als Black-Box dargestellt, wobei die Verdinnungs- und Reinigungsanlage 32 unter

anderem die beschriebenen Anlagenteile umfassen kann.

Parallel dazu erfolgt die Herstellung einer zweiten Pulpe 5 umfassend den zweiten
Zellstoff 6. Als zweiter Zellstoff 6 wird ein Recyclingfasermaterial bereitgestellt oder
hergestellt. Zur Bereitstellung oder Herstellung des zweiten Zellstoffs 6 kann Altpa-
pier ausgewahlt aus einer Gruppe bestehend aus Altpapiersorten gemafl EN 643
mit der Bezeichnung 1.02, 1.04, 1.05 und/oder 4.01 eingesetzt werden. Dabei wer-
den bevorzugt Langfaser-Recyclingfasermaterial 12, Kurzfaser-Recyclingfaserma-
terial 13, sowie optional eine Ausschussmaterial 14 in einer zweiten Mischbutte 33
bzw. mixing chest in einem einstellbaren Verhaltnis vermischt. Bevorzugt wird der
der zweite Zellstoff 6 in einer Zusammensetzung bezogen auf 100 Gew.% Gesamt-
Trockenmasse des zweiten Zellstoffs 6 von 30 Gew.% bis 70 Gew.% Langfaser-
Recyclingfasermaterial 12, von 20 Gew.% bis 60 Gew.% Kurzfaser-Recyclingfaser-
material 13, und von 10 Gew.% bis 50 Gew.% Ausschussmaterial 14 bereitgestellt

oder hergestellt.

Langfaser-Recyclingfasermaterial 12 enthalt oftmals einen unerwiinscht hohen
Anteil an Verschmutzungen bzw. an Schmutzpartikeln, weshalb das Langfaser-
Recyclingfasermaterial 12 zur Aufbereitung vorab in einem oder mehreren Disper-
gern 17 dispergiert wird. Beispielsweise wird das Langfaser-Recyclingfasermate-
rial 12 bzw. die darin enthaltenen Verunreinigungen in einem mehrstufigen Pro-
zess umfassend Scheibenfilter unter Einfluss von Scherkréaften zerkleinert. Der
Begriff Ausschussmaterial 14 bezeichnet dabei einen aus einem oder mehreren
Verfahrensschritten bzw. Anlagenteilen der Stoffaufbereitungsanlage 24 und/oder
Papiermaschine 25 ruckgeflhrten, Zellstoff-enthaltenden Stoffstrom. Nach der

Durchmischung bzw. Homogenisierung des zweiten Stoffstroms 34 in der zweiten
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Mischbutte 33 wird der zweite Stoffstrom 34 in eine zweite Maschinenbutte 35 ge-
fordert. Aus der zweiten Maschinenbutte 35 wird der zweite Stoffstrom 34 mittels
einer zweiten Verdinnungs- und Reinigungsanlage 36 umfassend einen Maschi-
nenfilter 37, beispielsweise einen Vertikalsichter, und einen Verdunnungsfilter 38,
beispielsweise einen Vertikalsichter, gereinigt, verdunnt bzw. in wassriger Flussig-
keit suspendiert, und in einen zweiten Stoffauflauf 27 bzw. eine zweite Headbox
geférdert. Eine anfangliche Konsistenz, also Stoffauflaufkonsistenz, der ersten
Pulpe 2 kann auf 0,3% bis 1,0%, bevorzugt auf 0,4% bis 0,6%, eingestellt sein,
und die erste Pulpe 2 kann auf eine Temperatur von 40°C bis 55°C erwarmt sein.
Eine anfangliche Konsistenz, also Stoffauflaufkonsistenz, der zweiten Pulpe 5
kann auf 0,7% bis 1,3%, bevorzugt auf 0,9,% bis 1,1%, eingestellt sein, und die
zweite Pulpe 5 kann auf eine Temperatur von 35°C bis 45°C erwarmt sein. Bevor-
zugt ist dabei die Temperatur der ersten Pulpe 2 héher, als die Temperatur der

zweiten Pulpe 5.

Bevorzugt erfolgen samtliche Verfahrensschritte zur Herstellung der Linerbahn 1 in
einer Gesamtanlage umfassend die Stoffaufbereitungsanlage 24 zur Herstellung
der beiden Pulpen 2, 5 und die Papiermaschine 25 zur Herstellung der Linerbahn 1
aus den beiden Pulpen 2, 5. Bevorzugt erfolgt dabei die Zellstofferzeugung bzw. die
Herstellung der beiden Pulpen 2, 5 parallel bzw. gleichzeitig, wobei die Pulpen 2, 5
quasi in einem inline-Prozess bzw. in einem integrierten Prozess zu einer Linerbahn

1 verarbeitet werden.

Wie in der Papierherstellung ebenfalls Ublich kdnnen der ersten Pulpe 2, der zwei-
ten Pulpe 5 oder beiden Pulpen zuséatzlich zu den jeweiligen Zellstoffen auch noch
weitere Hilfsstoffe zugegeben werden. Als Beispiele fur solche Hilfsstoffe seien
Massestarke, PAC (Polyaluminiumchlorid) oder Alaun, ASA (Alkyl Succinic Anhyd-
ride) oder andere Leimungsmittel, Bentonit oder Talkum, pH-Stellmittel, Retenti-
onsmittel etc. genannt. Die Auswahl der Art und Menge solcher Hilfsstoffe kann
von einem Durchschnittsfachmann auf dem technischen Gebiet zum Beispiel an-
hand gewunschter Detail-Eigenschaften der mehrlagigen Linerbahn 1 und/oder
auch angepasst an eine bestimmte Ausgestaltung einer Papiermaschine bzw. an-

gepasst an eine bestimmte Verfahrensfuhrung, erfolgen.
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Bevorzugt wird der ersten Pulpe 2 ein Leimungsmittel 15, insbesondere ASA, in
einer Menge von 0,5 kg/t bis 5 kg/t bezogen auf 100 Gew.% Gesamtmasse der
Drucklage 9 zugegeben. Auf die erste Papierlage 4 wird in einer der Stoffaufberei-
tungsanlage 24 nachfolgenden Papiermaschine 25 mittels eines Oberflachenstar-
keauftragsaggregats 16 eine Starke 54 bzw. eine Starkesuspension in einer
Menge von 30 kg/t bis 60 kg/t bezogen auf 100 Gew.% Gesamtmasse der Druck-
lage 9 aufgetragen. Alternativ oder zusétzlich kann in dem Oberflachenstarkeauf-
tragsaggregat 16 auf die erste Papierlage 4 ein Oberflachenleimungsmittel 55, in
einer Menge von 0,5 kg/t bis 5 kg/t bezogen auf 100 Gew.% Gesamtmasse der

Drucklage 9 aufgetragen werden.

Es kann auch sein, dass Starke 54 und/oder das Oberflachenleimungsmittel 55 in
dem Oberflachenstéarkeauftragsaggregat 16 beidseitig aufgetragen werden, also
ebenso auf die dulRere Oberflache der zweiten Papierlage 7, respektive auf die au-
Rere Oberflache der Tragerlage 10. Auch hier haben sich die angegebenen Auf-
tragsmengen, jedoch bezogen auf 100 Gew.% Gesamtmasse der Tragerlage 10,

als zweckmafig erwiesen.

In der Fig. 2 sind Verfahrensschritte zur Herstellung einer bedruckbaren, mehrlagi-
gen Linerbahn 1 fur Verpackungen in einer Papiermaschine 25 gezeigt. ldealer-
weise schliel3t die Papiermaschine 25 direkt an die Stoffaufbereitungsanlage 24.
Um dies zu veranschaulichen, beginnt das in der Fig. 2 dargestellte Verfahren mit
den beiden Stoffaufldufen 26, 27, mit denen das in der Fig. 1 dargestellte Verfah-

ren endet.

Die mittels der Stoffaufbereitungsanlage 24 und der nachfolgenden Papierma-
schine 25 hergestellte Linerbahn 1 hat bezogen auf 100 Gew.% Gesamtmasse
der mehrlagigen Linerbahn 1, eine Zusammensetzung von 40 Gew.% bis

60 Gew.% aus dem ersten Zellstoff 3, also aus gebleichtem, frischem Kurzfaser-
material, und zu 40 Gew.% bis 60 Gew.% aus dem zweiten Zellstoff 6, also aus

Recyclingfasermaterial.
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Die erste Pulpe 2 und die zweite Pulpe 5 kénnen aus ihrem jeweiligen Stoffauflauf
26, 27 auf eine Siebpartie 39 bzw. auf eine Formeranordnung einer Papierma-
schine 25 ein- bzw. aufgebracht werden. Wie dem Durchschnittsfachmann hin-
langlich bekannt ist, erfolgt in einer Papiermaschine Ublicherweise eine Bildung ei-
ner Papierlage durch sukzessive Entwasserung und Trocknung einer Uber einen
Stoffauflauf eingebrachten Pulpe. Eine Papierlage kann zum Beispiel in einem ers-
ten Entwasserungsschritt mittels einer sogenannten Siebpartie gebildet und zu-
mindest eingedickt werden, wobei eine weitere Trocknung einer gebildeten Papier-

lage in einer Papiermaschine in weiteren Trocknungsschritten erfolgen kann.

Dementsprechend ist bei dem gegenstandlichen Verfahren auch eine Herstellung
bzw. Bildung einer ersten Papierlage 4 durch Entwasserung/Trocknung der ersten
Pulpe 2 , sowie eine Herstellung bzw. Bildung einer zweiten Papierlage 7 durch

Entwéasserung/Trocknung der zweiten Pulpe 5 vorgesehen.

Die zweite Papierlage 7 kann vor dem Verbinden mit der ersten Papierlage 4 zu
der mehrlagigen Papierbahn 8 entwéassert werden, und eine bei dieser Entwasse-
rung entfernte Siebwasserfraktion kann in die zweite Pulpe 5 ruckgeflhrt werden,
wobei die Siebwasserfraktion mittels einer Verdinnungswasserregelung mit Was-
ser verdunnt wird. Diese Ruckfuhrung ist dem Fachmann grundsatzlich gelaufig

und nicht figurlich gezeigt.

Zur Herstellung der mehrlagigen Linerbahn 1 fur Verpackungen ist naturlich auch
ein Verfahrensschritt zum Verbinden der ersten Papierlage 4 und der zweiten Pa-
pierlage 7 zu einer mehrlagigen Papierbahn 8 vorgesehen. Ein solches Verbinden
kann grundsatzlich bei unterschiedlichen Trocknungsgraden bzw. Konsistenzen
der der ersten Papierlage 4 und der zweiten Papierlage 7, also auch zum Beispiel
an unterschiedlicher Stelle in einer Papiermaschine bzw. beispielsweise nach oder
im Zuge unterschiedlicher Entwasserungs- bzw. Trocknungsstufen in einer Papier-
maschine erfolgen. Bevorzugt erfolgt das Verbinden der Papierlagen jedoch in der
Siebpartie 39. Dementsprechend ist auch bei dem gegenstandlichen Verfahren ein
Verbinden bzw. Vergautschen der ersten Papierlage 4 und der zweiten Papierlage
7, zur Bildung einer mehrlagigen Papierbahn 8 vorgesehen. Bevorzugt wird unmit-

telbar vor dem Verbinden der ersten Papierlage 4 und der zweiten Papierlage 7
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eine Vergautschungskonsistenz der ersten Papierlage 4 auf 8% bis 14%, bevor-
zugt auf 11% bis 12%, und eine Vergautschungskonsistenz der zweiten Papier-

lage 7 auf 8% bis 14%, bevorzugt auf 11% bis 12%, eingestellt.

Ublicherweise erfolgt im Anschluss an das Verbinden der Papierlagen zu einer
mehrlagigen Papierbahn 8 eine mehrstufige Entwésserung/Trocknung der mehrla-
gigen Papierbahn 8 zu einer mehrlagigen Linerbahn 1. Bei der mehrlagigen Liner-
bahn 1 wird durch die erste Papierlage 4 eine Drucklage 9 und durch die zweite
Papierlage 7 eine mit dieser Drucklage 9 unmittelbar verbundene Tragerlage 10
gebildet. Als letzten Verfahrensschritt erfolgt zweckmafigerweise ein Aufwickeln
der mehrlagigen Linerbahn 1, sowie eine Konfektionierung der mehrlagigen Liner-

bahn 1 zu einem Liner 21.

Die erste Papierlage 4 wird wie in der Fig. 2 gezeigt in der Siebpartie 39 bzw. am
Ende der Siebpartie 39 aus der ersten Pulpe 2 mittels einer ersten Formeranord-
nung 18 direkt auf einem Langsieb 19 der ersten Formeranordnung 18 gebildet,
und die zweite Papierlage 7 wird aus der zweiten Pulpe 5 mittels einer zweiten
Formeranordnung 20 direkt auf die erste Papierlage 4 gebildet, sodass die erste
Papierlage 4 und die zweite Papierlage 7 zu der mehrlagigen Papierbahn 8 ver-
bunden werden. Die Lagebezeichnung ,auf* bezieht sich dabei auf eine Betrach-

tung der Papiermaschine 25 in vertikaler Richtung.

Die erste Papierlage 4 wird mittels einer einen Hybridformer 40 umfassenden ers-
ten Formeranordnung 18 gebildet. Dabei wird die erste Papierlage 4 bevorzugt mit
einer Entwasserungsrate von 190 L/s*m bis zu 220 L/s*m, bevorzugt von 200
L/s*m bis zu 220 L/s*m, entwassert. Die zweite Papierlage 7 wird mittels einer als

Gapformer 41 ausgebildeten zweiten Formeranordnung 20 gebildet.

Bei dem in Fig. 2 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel kann das Verbinden der ers-
ten Papierlage 4 und der zweiten Papierlage 7 durch Aneinanderpressen der Pa-
pierlagen 4, 7 mittels Gautschwalzen oder Presswalzen erfolgen. Wie weiters an-
hand des Ausfuhrungsbeispiels der Fig. 2 veranschaulicht, werden die Papierla-
gen 4, 7 zu einer mehrlagigen Papierbahn 8 derart verbunden, dass durch die

erste Papierlage 4 eine Drucklage 9 und durch die zweite Papierlage 7 eine mit
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dieser Drucklage 9 unmittelbar verbundene Tragerlage 10 bzw. Stutzlage der

mehrlagigen Papierbahn 8 gebildet wird.

Ganz grundsatzlich ist optional auch eine Herstellung einer oder mehrerer weiterer
Papierlagen 11 und deren Verbinden zu der mehrlagigen Papierbahn 8 mdglich,
wobei zumindest eine diese weiteren Papierlagen 11 gegebenenfalls mit der Tra-
gerlage 10 zur Ausbildung einer mehrlagigen Papierbahn 8 bzw. Linerbahn 1 zu
verbinden ist. Diese Option ist in Fig. 2 nicht aus Griinden der Ubersichtlichkeit
nicht dargestellt, ist jedoch fur den Durchschnittsfachmann auf dem Gebiet der Pa-
pierherstellung selbsterklarend. Weitere Papierlagen 11 zur Bildung der mehrlagi-
gen Linerbahn 1 kénnen je nach Verwendungszweck bzw. Anforderungen zweck-
manig sein, ein lediglich zweilagiger Liner 21 und damit die Bildung einer zweilagi-
gen Papierbahn 8 zu dessen Herstellung wie in den Figuren schematisch veran-
schaulicht, kann in den meisten Fallen allerdings véllig ausreichend und aus Grun-
den der Materialersparnis und hinsichtlich méglichst einfacher Verfahrensfuhrung

auch gewunscht sein.

Unabhéangig von der Anzahl an zur mehrlagigen Papierbahn 8 verbundenen Pa-
pierlagen 4, 7, 11 kann nach dem Verbinden eine weitere Trocknung dieser Pa-
pierbahn 8, zum Beispiel in nachfolgenden Stufen der in Fig. 2 dargestellten Pres-
senpartie 42 erfolgen. Die mehrlagige Papierbahn 8 kann mittels einer Pressen-
partie 42 umfassend eine TriNip-Presse 43 entwassert und/oder getrocknet wer-
den, wobei eine Konsistenz der mehrlagigen Papierbahn 8 auf 45% bis 54% ein-
gestellt werden kann. Der grundséatzliche Aufbau und die Funktionsweise einer
TriNip-Presse 43 ist der Fachwelt bekannt. Die erste Papierlage 4 kann bevorzugt
direkt mit einer Zentralwalze der TriNip-Presse 43 kontaktiert und geglattet wer-
den. Die mehrlagige Papierbahn 8 kann durch einen ersten Walzenspalt 44, einen
zweiten Walzenspalt 45 und einen Schuhspalt 46 gefuhrt werden, wobei eine auf
die mehrlagige Papierbahn 8 wirkende Linienlast in dem ersten Walzenspalt 44
von 70 kN/m bis 110 kN/m betragt, in dem zweiten Walzenspalt 45 von 100 KN/m
bis 140 kN/m betragt, und in dem Schuhspalt 46 von 1000 kN/m bis 1400 kN/m

betragen kann.
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Folgend auf eine Pressenpartie 42 kann wie bekannt noch eine Endtrocknung mit-
tels einer sogenannten Trockenpartie 47 zur gewlnschten Endfeuchte durchge-
fuhrt werden. Dabei kann es vorteilhaft sein, wenn die Trockenpartie 47 einen Vor-
trocknungspartie 48 und einen Nachtrocknungspartie 49 umfasst, und dass zwi-
schen dem Vortrocknungspartie 48 und dem Nachtrocknungspartie 49 ein Oberfla-
chenstarkeauftragsaggregat 16 angeordnet ist. Die mehrlagige Papierbahn 8 wird
in einer Vortrocknungspartie 48 getrocknet, wobei ausschlie3lich die erste Papier-
lage 4 mit einem oder mehreren Trocknungszylindern 50 kontaktiert wird. Die Vor-
trocknungspartie 48 ist somit wie dargestellt bevorzugt als einreihige Vortrock-

nungspartie 48 ausgebildet.

Die mehrlagige Papierbahn 8 wird in einer Nachtrocknungspartie 49 getrocknet,
wobei die erste Papierlage 4 mit einem oder mehreren Trocknungszylindern 50
kontaktiert wird, oder wobei die die erste Papierlage 4 und die zweite Papierlage 7
mit einem oder mehreren Trocknungszylindern 50 kontaktiert wird. In der Fig. 2 ist
die Nachtrocknungspartie 49 beispielhaft zweireihig ausgebildet. Sie umfasst ei-
nen ersten einreihigen Abschnitt mit Trocknungszylindern 50, welche die erste Pa-
pierlage 4 kontaktieren, gefolgt von einer zweireihigen Trockengruppe zur Curl
Control, in welcher zweireihigen Trockengruppe beide Seiten, also jeweils die
erste Papierlage 4 und die zweite Papierlage 7 mit Trocknungszylindern 50 kon-

taktiert werden.

Nach der Trockenpartie 47, respektive nach dem Nachtrocknungspartie 49 der
Trockenpartie 47 kann bevorzugt ein Kalander 51 angeordnet sein. Die mehrla-
gige Papierbahn 8 in einem Kalander 51, insbesondere in einem Soft Nip Kalan-
der, geglattet wird, wobei die erste Papierlage 4 mit einer beheizbaren Walze kon-
taktiert wird, wobei eine Temperatur der beheizbaren Walze von 50°C bis 100°C,
bevorzugt von 60°C bis 80°C, betragt und wobei eine auf die erste Papierlage 4
wirkende Linienlast von 20 kN/m bis 100 kN/m, bevorzugt von 60°C bis 80°C, be-
tragt. Der Kalander 51 kann grundsatzlich auch als Hard-Nip, Schuhkalander oder
Metall-Band-Kalander ausgebildet sein. Der Durchschnittsfachmann kann zur Er-

zielung jeweils gewunschter Oberflacheneigenschaften, beispielsweise einer be-

31/51
N2022/22500-AT-00



31

stimmten Oberflachenrauheit, bekanntermalfien diverse Einstellungen beim Ka-
landrieren, wie etwa Druck, Temperatur und Verweilzeit, entsprechend steuern

bzw. variieren.

Schliellich erfolgt noch eine Konfektionierung der mehrlagigen, fertig getrockne-
ten Papierbahn 8 bzw. Linerbahn 1. Eine Ubliche Konfektionierung kann zum Bei-
spiel durch Aufrollen der fertig getrockneten, mehrlagigen Linerbahn 1 auf einer
Tragerrolle 52 erfolgen. Alternativ kann eine Konfektionierung beispielsweise aber
auch ein Zuschneiden der mehrlagigen Linerbahn 1 auf eine jeweils gewunschte
Dimension eines mehrlagigen Liners 21 bzw. Verpackungspapiers und eine Sta-

pelung der entsprechend zugeschnittenen Liner-Stiicke umfassen.

Bei dem Verfahren kann insbesondere die mehrlagige Linerbahn 1 nach vollstan-
diger Trocknung auf einen Endtrockengehalt von 91% bis 93% mit einem Flachen-
gewicht von 70 g/m? bis 250 g/m? hergestellt werden, wobei die Drucklage 9 mit
einem Flachengewicht von 40 g/m? bis 75 g/m? hergestellt werden kann. Entspre-
chende Flachengewichte bzw. Grammaturen kénnen wie an sich bekannt durch
Steuerung diverser Verfahrensparameter, wie etwa Konsistenzen in der Stoffauf-
bereitungsanlage 24 bzw. im Konstantteil, die auf den Stoffauflauf einer Papierma-
schine aufgebrachte Mengen an Pulpe und deren Konsistenz, Durchzugsge-
schwindigkeiten in verschiedenen Bereichen einer Papiermaschine und so weiter

eingestellt werden.

Ein Ausfuhrungsbeispiel fur einen bedruckbaren und mehrlagigen Liner 21 fur Ver-

packungen ist in der Fig. 3 dargestellt.

Wie aus Fig. 3 ersichtlich umfasst der mehrlagige, bedruckbare Liner 21 eine
Drucklage 9 Uberwiegend umfassend ein Cellulosefasern umfassendes, gebleich-
tes erstes Fasermaterial 22, eine mit der Drucklage 9 unmittelbar verbundene Tra-
gerlage 10 Uberwiegend umfassend ein Cellulosefasern umfassendes, unge-
bleichtes zweites Fasermaterial 23. Dabei ist vorgesehen, dass das erste Faser-
material 22 durch ein gebleichtes, frisches Kurzfasermaterial gebildet ist, und dass

das zweite Fasermaterial 23 durch ein Recyclingfasermaterial gebildet ist, und
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dass der Liner 21 bezogen auf 100 Gew.% Gesamtmasse des Liners 21, zu
20 Gew.% bis 60 Gew.% aus dem ersten Fasermaterial 22 und zu 40 Gew.% bis

80 Gew.% aus dem zweiten Fasermaterial 23 gebildet ist.

Der in Fig. 3 gezeigte Liner 21 ist durch das Verbinden der in Fig. 2 dargestellten
Papierlagen 4, 7 und optional einer oder mehrerer weiterer Papierlagen 11, zu ei-
ner mehrlagigen Papierbahn 8, und weiters durch eine mehrstufige Entwasse-

rung/Trocknung der mehrlagigen Papierbahn 8 zu einer mehrlagigen Linerbahn 1
und schlie3lich der Konfektionierung der mehrlagigen Linerbahn 1 zu einem Liner

21 gebildet bzw. hergestellt.

Die Begriffe Cellulosefaser-Material bzw. Fasermaterial 22, 23 bezuglich des ge-
genstandlichen Liners 21 wurden deshalb gewahlt, da die Bezeichnungen Zellstoff
bzw. Zellstoffmaterial fur fertige Papiere bzw. Liner nicht gebrauchlich ist, sondern
der Begriff Zellstoff eher als Bezeichnung eines Ausgangsmaterials zur Papierher-
stellung verwendet wird. Die gewé&hlten unterschiedlichen Materialbezeichnungen
sind jedoch in diesem Sinne und in erster Linie lediglich formaler Natur, und ist
dieser Sachverhalt nicht als irgendwie geartete Material-Umwandlung im Zuge des
Herstellungsverfahrens, insbesondere nicht als chemische Umwandlung zu einem
chemisch anderen Material zu verstehen. Im Gegenteil sind im Zuge einer Papier-
herstellung auf einer Papiermaschine mit Zellstoffen als Ausgangsmaterial keine
wesentlichen Materialumwandlungen zumindest im chemischen Sinne zu erwar-
ten, wie dies dem Durchschnittsfachmann hinlanglich bekannt ist. Vorgange in ei-
ner Papiermaschine umfassen bekanntermafien primar mechanische und physika-
lische Vorgange, wie zum Beispiel eine zumindest teilweise Ausrichtung der Cellu-
losefasern und Entwéasserungsvorgange etc.. Diese eben erlauterten Sachverhalte
gelten im Rahmen dieses gesamten Dokuments. Des Weiteren ist unter einem un-
gebleichten Fasermaterial ein Fasermaterial zu verstehen, welches im Zuge des
Herstellungsprozesses des bedruckbaren, mehrlagigen Liners nicht gebleicht

wurde bzw. aus einem ungebleichten Zellstoffmaterial resultiert.

Der in der Fig. 3 dargestellte Liner 21 kann beispielsweise durchaus als eigenstan-
diges Umverpackungspapier fur Produkte als Primarverpackung, aber auch als

Sekundarverpackung verwendet werden. Der Liner 21 flr Verpackungen kann
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aber auch lediglich einen Bestandteil einer Verpackung, insbesondere eine
oberste bzw. nach auzen weisende Lage einer Verpackung bilden, wie dies zum

Beispiel bei Kartonverpackungen ublich ist.

Unabhangig davon weist der Liner 21 zumindest eine zum Bedrucken vorgese-
hene bzw. bedruckbare Oberflache 53 auf, welche wie in der Fig. 3 veranschau-

licht durch die nach auRRen weisende Oberflache 53 der Drucklage 9 gebildet ist.

Wie oben beschrieben kénnen entsprechende Fasermaterialien durch Einsatz
bzw. Herstellung entsprechender Zellstoffmaterialien bei dem ebenfalls bereits

oben beschriebenen Herstellungsverfahren gebildet werden bzw. gebildet sein.

Ein Liner 21 fur Verpackungen kann je nach Verwendungszweck bzw. Anforderun-
gen durchaus auch weitere Papierlagen 11 umfassen, wobei zumindest eine sol-
che optionale, weiteren Papierlage 11 mit der Tragerlage 10 verbunden wére.

Eine solche optionale, weitere Papierlage 11 ist in der Fig. 3 strichliert dargestellt.

Im Folgenden werden noch einige, insbesondere bevorzugte Eigenschaften des
gegenstandlichen Liners 21 fur Verpackungen primar anhand von Kennwerten

naher erlautert.

Die Drucklage 9 kann einen Streifenstauchwiderstands-Index nach ISO 9895:2008
von 30 Nm/g bis 34 Nm/g aufweisen, und die Tragerlage 10 kann einen Streifen-
stauchwiderstands-Index nach ISO 9895:2008 von 18 Nm/g bis 22 Nm/g aufwei-
sen. Der Liner 21 kann einen Streifenstauchwiderstands-Index nach

ISO 9895:2008 von 16 Nm/g bis 25 Nm/g aufweisen.

Ein Berstdruck-Index gemaf ISO 2758:2014 der Drucklage 9 kann von

3,0 kPa*m?/g bis 3,8 kPa*m?/g betragen, und ein Berstdruck-Index geman

ISO 2758:2014 der Tragerlage 10 kann von 1,7 kPa*m?/g bis 2,3 kPa*m?/g betra-
gen. Ein Berstdruck-Index gemaf ISO 2758:2014 des Liners 21 kann von

1,6 kPa*m?/g bis 2,5 kPa*m?/g betragen.

Bei Beaufschlagung der Drucklage 9 mit Wasser gemaf ISO 535:2014 kann der
Liner 21 einen Cobb-60 Wert von 30 g/m? bis 40 g/m? aufweisen.
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Als zweites Fasermaterial 23 kann Altpapier ausgewahlt sein aus einer Gruppe
bestehend aus Altpapiersorten gemal EN 643 mit der Bezeichnung 1.02, 1.04,
1.05 und/oder 4.01.

Das zweite Fasermaterial 23 kann eine Zusammensetzung bezogen auf
100 Gew.% Gesamt-Trockenmasse des zweiten Fasermaterials 23 von 30 Gew.%
bis 70 Gew.% Langfasermaterial, von 20 Gew.% bis 60 Gew.% Kurzfasermaterial,

und von 10 Gew.% bis 50 Gew.% Ausschussmaterial haben.

Der Liner 21 kann ein Flachengewicht von 70 g/m? bis 250 g/m? aufweisen, wobei

die Drucklage 9 ein Flachengewicht von 40 g/m? bis 75 g/m? aufweisen kann.

Ein Liner mit diesen Kennwerten zeichnet sich durch sehr gute Bedruckbarkeit
aus, und ist insbesondere auch zum Bedrucken mit farblichen Druckbildern hoher

Qualitat und Farbechtheit geeignet.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mdgliche Ausflhrungsvarianten, wobei an dieser
Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfuh-
rungsvarianten derselben eingeschréankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kom-
binationen der einzelnen Ausfuhrungsvarianten untereinander méglich sind und
diese Variationsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch
gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen

Fachmannes liegt.

Der Schutzbereich ist durch die Anspriche bestimmt. Die Beschreibung und die
Zeichnungen sind jedoch zur Auslegung der Anspriche heranzuziehen. Einzel-
merkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen
unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen kénnen fur sich eigenstéandige erfinderi-
sche L&sungen darstellen. Die den eigensténdigen erfinderischen Lésungen zu-

grundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung enthommen werden.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so
zu verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B.

ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend

35/51
N2022/22500-AT-00



35

von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. séamtli-
che Teilbereiche beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder gréRer und enden
bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1, oder
5,5 bis 10.

Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus Elemente teilweise unmafstablich und/oder vergrofert

und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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14
15
16

17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27

36

Bezugszeichenliste

Linerbahn

erste Pulpe

erster Zellstoff

erste Papierlage

zweite Pulpe

zweiter Zellstoff

zweite Papierlage

mehrlagige Papierbahn
Drucklage

Tragerlage

weitere Papierlage
Langfaser-Recyclingfaserma-
terial
Kurzfaser-Recyclingfaserma-
terial

Ausschussmaterial
Leimungsmittel
Oberflachenstéarkeauftragsag-
gregat

Disperger

erste Formeranordnung
Langsieb

zweite Formeranordnung
Liner

erstes Fasermaterial

zweites Fasermaterial
Stoffaufbereitungsanlage
Papiermaschine

erster Stoffauflauf

zweiter Stoffauflauf
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28
29
30
31
32

33
34
35
36

37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55

Refiner

erster Stoffstrom

erste Mischbutte

erste Maschinenbutte
erste Verdinnungs- und Reini-
gungsanlage

zweite Mischbutte
zweiter Stoffstrom
zweite Maschinenbutte
zweite Verdunnungs- und Rei-
nigungsanlage
Maschinenfilter
Verdunnungsfilter
Siebpartie
Hybridformer
Gapformer
Pressenpartie
TriNip-Presse

erster Walzenspalt
zweiter Walzenspalt
Schuhspalt
Trockenpartie
Vortrocknungspartie
Nachtrocknungspartie
Trocknungszylinder
Kalander

Tragerrolle
Oberflache

Starke

Oberflachenleimungsmittel
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer bedruckbaren, mehrlagigen Linerbahn
(1) far Verpackungen umfassend die Verfahrensschritte:

- Herstellung einer ersten Pulpe (2) umfassend einen Cellulosefasern umfassen-
den, gebleichten ersten Zellstoff (3) und Bildung einer ersten Papierlage (4) aus
der ersten Pulpe (2),

- Herstellung einer zweiten Pulpe (5) umfassend einen Cellulosefasern umfassen-
den, ungebleichten zweiten Zellstoff (6) und Bildung einer zweiten Papierlage (7)
aus der zweiten Pulpe (5),

- Verbinden der ersten Papierlage (4) und der zweiten Papierlage (7) zu einer
mehrlagigen Papierbahn (8),

- mehrstufige Entwasserung/Trocknung der mehrlagigen Papierbahn (8) zu einer
mehrlagigen Linerbahn (1), wobei durch die erste Papierlage (4) eine Drucklage
(9) und durch die zweite Papierlage (7) eine mit dieser Drucklage (9) unmittelbar
verbundene Tragerlage (10) gebildet wird,

- optional Herstellung einer oder mehrerer weiterer Papierlagen (11) und Verbin-
den zumindest einer dieser weiteren Papierlagen (11) mit der Tragerlage (10),

- Konfektionierung der mehrlagigen Linerbahn (1),

dadurch gekennzeichnet, dass

- als erster Zellstoff (3) ein gebleichtes, frisches Kurzfasermaterial bereitgestellt
oder hergestellt wird,

- und dass als zweiter Zellstoff (6) ein Recyclingfasermaterial bereitgestellt oder
hergestellt wird,

- und dass die mehrlagige Linerbahn (1) bezogen auf 100 Gew.% Gesamtmasse
der mehrlagigen Linerbahn (1) zu 20 Gew.% bis 60 Gew.% aus dem ersten Zell-
stoff (3) und zu 40 Gew.% bis 80 Gew.% aus dem zweiten Zellstoff (6) hergestellt

wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zur Bereit-

stellung oder Herstellung des zweiten Zellstoffs (6) Altpapier ausgewéahlt aus einer
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Gruppe bestehend aus Altpapiersorten gemaf EN 643 mit der Bezeichnung 1.02,
1.04, 1.05 und/oder 4.01 eingesetzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
zweite Zellstoff (6) in einer Zusammensetzung bezogen auf 100 Gew.% Gesamt-
Trockenmasse des zweiten Zellstoffs (6) von 30 Gew.% bis 70 Gew.% Langfaser-
Recyclingfasermaterial (12), von 20 Gew.% bis 60 Gew.% Kurzfaser-Recyclingfa-
sermaterial (13), und von 10 Gew.% bis 50 Gew.% Ausschussmaterial (14) bereit-

gestellt oder hergestellt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche dadurch ge-
kennzeichnet, dass der ersten Pulpe (2) ein Leimungsmittel (15) in einer Menge
von 0,5 kgft bis 5 kg/t bezogen auf 100 Gew.% Gesamtmasse der Drucklage (9)
zugegeben wird, und/oder dass in einem Oberflachenstarkeauftragsaggregat (16)
auf die erste Papierlage (4) ein Oberflachenleimungsmittel (55) in einer Menge
von 0,5 kgft bis 5 kg/t bezogen auf 100 Gew.% Gesamtmasse der Drucklage (9)
aufgetragen wird und/oder dass auf die erste Papierlage (4) eine Stérke (54) in ei-
ner Menge von 30 kg/t bis 60 kg/t bezogen auf 100 Gew.% Gesamtmasse der

Drucklage aufgetragen wird.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass unmittelbar vor dem Verbinden der ersten Papierlage (4) und
der zweiten Papierlage (7) eine Konsistenz der ersten Papierlage (4) auf 8% bis
14%, bevorzugt auf 11% bis 12%, und eine Konsistenz der zweiten Papierlage (7)
auf 8% bis 14%, bevorzugt auf 11% bis 12%, eingestellt wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche dadurch ge-
kennzeichnet, dass einer Konsistenz der ersten Pulpe (2) auf 0,3% bis 1,0%, be-
vorzugt auf 0,4% bis 0,6%, eingestellt wird, und dass die erste Pulpe (2) auf eine

Temperatur von 40°C bis 55°C erwarmt wird.
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7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Konsistenz der zweiten Pulpe (5) auf 0,7% bis 1,3%, be-
vorzugt auf 0,9,% bis 1,1%, eingestellt wird, und dass die zweite Pulpe (5) eine

Temperatur von 35°C bis 45°C erwarmt wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweite Papierlage (7) vor dem Verbinden mit der ersten
Papierlage (4) zu der mehrlagigen Papierbahn (8) entwassert wird, und dass eine
bei der Entwésserung entfernte Siebwasserfraktion in die zweite Pulpe (5) ruckge-
fahrt wird, wobei die Siebwasserfraktion mittels einer Verdinnungswasserregelung

mit Wasser verdiunnt wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Schopper-Riegler-Wert gemafn ISO 5267-1:2000 des ers-
ten Zellstoffs (3) vor der Herstellung der ersten Pulpe (2) von 25 °SR bis 40 °SR,
bevorzugt von 33 °SR bis 35 °SR, durch mechanische Bearbeitung eingestellt

wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mehrlagige Linerbahn (1) nach vollstandiger Trocknung
auf einen Endtrockengehalt von 91% bis 93% mit einem Flachengewicht von

70 g/m? bis 250 g/m? hergestellt wird, wobei die Drucklage (9) mit einem Flachen-

gewicht von 40 g/m? bis 75 g/m? hergestellt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die me-
chanische Bearbeitung mit einem spezifischen Energieeintrag von 60 kWh/t bd bis
120 kWh/t bd, bevorzugt von 80 kWh/t bd bis 100 kWh/t bd, durchgefuhrt wird.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-

kennzeichnet, dass das als zweiter Zellstoff (6) bereitgestellte oder hergestellte
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Recyclingfasermaterial ein Langfasermaterial umfasst, welches Langfasermaterial

vor der Herstellung der zweiten Pulpe (5) in einem Disperger (17) dispergiert wird.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Papierlage (4) aus der ersten Pulpe (2) mittels einer
ersten Formeranordnung (18) direkt auf einem Langsieb (19) der ersten Former-
anordnung (18) gebildet wird, und dass die zweite Papierlage (7) aus der zweiten
Pulpe (5) mittels einer zweiten Formeranordnung (20)direkt auf die erste Papier-
lage (4) gebildet wird, sodass die erste Papierlage (4) und die zweite Papierlage

(7) zu der mehrlagigen Papierbahn (8) verbunden werden.

14. Bedruckbarer, mehrlagiger Liner (21) fur Verpackungen umfassend

- eine Drucklage (9) Uberwiegend umfassend ein Cellulosefasern umfassendes,
gebleichtes erstes Fasermaterial (22),

- eine mit der Drucklage (9) unmittelbar verbundene Tragerlage (10) Uberwiegend
umfassend ein Cellulosefasern umfassendes, ungebleichtes zweites Fasermate-
rial (23),

dadurch gekennzeichnet, dass

- das erste Fasermaterial (22) durch ein gebleichtes, frisches Kurzfasermaterial
gebildet ist,

- und dass das zweite Fasermaterial (23) durch ein Recyclingfasermaterial gebil-
det ist,

- und dass der Liner (21) bezogen auf 100 Gew.% Gesamtmasse des Liners (21),
zu 20 Gew.% bis 60 Gew.% aus dem ersten Fasermaterial (22) und zu 40 Gew.%

bis 80 Gew.% aus dem zweiten Fasermaterial (23) gebildet ist.

15. Liner (21) nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Druck-
lage (9) einen Streifenstauchwiderstands-Index nach ISO 9895:2008 von 30 Nm/g
bis 34 Nm/g aufweist, und/oder dass die Tragerlage (10) einen Streifenstauchwi-
derstands-Index nach ISO 9895:2008 von 18 Nm/g bis 22 Nm/g aufweist.
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16. Liner (21) nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass
der Liner (21) einen Streifenstauchwiderstands-Index nach ISO 9895:2008 von
16 Nm/g bis 25 Nm/g aufweist.

17. Liner (21) nach einem der Anspriche 14 bis 16, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Berstdruck-Index geman 1ISO 2758:2014 der Drucklage (9) von

3,0 kPa*m?/g bis 3,8 kPa*m?/g betragt, und/oder dass ein Berstdruck-Index geman
ISO 2758:2014 der Tragerlage (10) von 1,7 kPa*m?/g bis 2,3 kPa*m?/g betragt.

18. Liner (21) nach einem der Anspriche 14 bis 17, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Berstdruck-Index gemafR 1ISO 2758:2014 des Liners (21) von
1,6 kPa*m?/g bis 2,5 kPa*m?/g betragt.

19. Liner (21) nach einem der Anspriche 14 bis 18, dadurch gekennzeich-
net, dass der Liner (21) bei Beaufschlagung der Drucklage (9) mit Wasser gemal}
ISO 535:2014 einen Cobb-60 Wert von 30 g/m? bis 40 g/m? aufweist.

20. Liner (21) nach einem der Anspriche 14 bis 19, dadurch gekennzeich-
net, dass als zweites Fasermaterial (23) Altpapier ausgewahlt ist aus einer Gruppe
bestehend aus Altpapiersorten gemal EN 643 mit der Bezeichnung 1.02, 1.04,
1.05 und/oder 4.01.

21. Liner (21) nach einem der Anspriche 14 bis 20, dadurch gekennzeich-
net, dass das zweite Fasermaterial (23) in einer Zusammensetzung bezogen auf
100 Gew.% Gesamt-Trockenmasse des zweiten Fasermaterials (23) von

30 Gew.% bis 70 Gew.% Langfasermaterial, von 20 Gew.% bis 60 Gew.% Kurzfa-

sermaterial, und von 10 Gew.% bis 50 Gew.% Ausschussmaterial gebildet ist.

22. Liner (21) nach einem der Anspriche 14 bis 21, dadurch gekennzeich-
net, dass der Liner (21) ein Flachengewicht von 70 g/m? bis 250 g/m? aufweist,

wobei die Drucklage (9) ein Flachengewicht von 40 g/m? bis 75 g/m? aufweist.
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Recherchenbericht zu A 50849/2022

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemag IPC:
D21H 27/00 (2006.01); D21H 11/00 (2006.01); D21H 11/14 (2006.01); D21H 17/28 (2006.01); D21H
27/30 (2006.01)

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemaR CPC:
D21H 1/00 (2016.11); D21H 11/00 (2013.01); D21H 11/14 (2013.01); D21H 17/28 (2013.01); D21H
27/30 (2013.01)

Recherchierter Prifstoff (Klassifikation):
D21H

Konsultierte Online-Datenbank:
EPODOC, WPIAP, Volltextdatenbanken EN & DE, Internet

Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 08.11.2022 eingereichten Anspriichen 1-22 erstellt.

Bezeichnung der Veroffentlichung:

Kategorie” Landercode, Veroffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Eﬁ;re:ﬂi?]d
Veroffentlichungsdatum, Textstelle oder Figur soweit erforderlich P

X WO 2022221897 Al (MONDI AG [AT]) 27. Oktober 2022 1-3, 6-10,
(27.10.2022) 12-22
Zusammenfassung, Beschreibung, Anspriliche

Y Beschreibung, Anspriliche 4

Y EP 4067568 Al (MONDI AG [AT]) 05. Oktober 2022 (05.10.2022) 4
Beschreibung [0006, 0023, 0029, 0032] , Anspriliche

A WO 2022140813 Al (MONDI AG [AT]) 07. Juli 2022 (07.07.2022) 1-22

Gesamtes Dokument

Datum der Beendigung der Recherche: Seite 1 von 1 Prifer(in):
28.07.2023 e 1v TALLIAN Claudia

) Kategorien der angefithrten Dokumente: A Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.

X  Veréffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs- P Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. auf dem Prioritdtstag der Anmeldung verdffentlicht wurde.
erfinderischer Téatigkeit beruhend betrachtet werden. E Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem

Y Verdffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht ein ,alteres Recht’ hervorgehen kdnnte (friiheres Anmeldedatum, jedoch
als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die nachverdffentlicht, Schutz ist in Osterreich méglich, wiirde Neuheit in Frage
Verdffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verdffentlichungen stellen).
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fur & Verbffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.

einen Fachmann naheliegend ist.

46 /51




37

Patentanspriche

1. Verfahren zur Herstellung einer bedruckbaren, mehrlagigen Linerbahn
(1) fGr Verpackungen umfassend die Verfahrensschritte:

- Herstellung einer ersten Pulpe (2) umfassend einen Cellulosefasern umfassen-
den, gebleichten ersten Zellstoff (3) und Bildung einer ersten Papierlage (4) aus
der ersten Pulpe (2),

- Herstellung einer zweiten Pulpe (5) umfassend einen Cellulosefasern umfassen-
den, ungebleichten zweiten Zellstoff (6) und Bildung einer zweiten Papierlage (7)
aus der zweiten Pulpe (5),

- Verbinden der ersten Papierlage (4) und der zweiten Papierlage (7) zu einer
mehrlagigen Papierbahn (8),

- mehrstufige Entwasserung/Trocknung der mehrlagigen Papierbahn (8) zu einer
mehrlagigen Linerbahn (1), wobei durch die erste Papierlage (4) eine Drucklage
(9) und durch die zweite Papierlage (7) eine mit dieser Drucklage (9) unmittelbar
verbundene Tragerlage (10) gebildet wird,

- optional Herstellung einer oder mehrerer weiterer Papierlagen (11) und Verbin-
den zumindest einer dieser weiteren Papierlagen (11) mit der Tragerlage (10),

- Konfektionierung der mehrlagigen Linerbahn (1),

dadurch gekennzeichnet, dass

- als erster Zellstoff (3) ein gebleichtes, frisches Kurzfasermaterial bereitgestellt
oder hergestellt wird,

- und dass als zweiter Zellstoff (6) ein Recyclingfasermaterial bereitgestellt oder
hergestellt wird,

- und dass die mehrlagige Linerbahn (1) bezogen auf 100 Gew.% Gesamtmasse
der mehrlagigen Linerbahn (1) zu 20 Gew.% bis 60 Gew.% aus dem ersten Zell-
stoff (3) und zu 40 Gew.% bis 80 Gew.% aus dem zweiten Zellstoff (6) hergestellt
wird,

wobei unmittelbar vor dem Verbinden der ersten Papierlage (4) und der zweiten
Papierlage (7) eine Konsistenz der ersten Papierlage (4) auf 8% bis 14%, bevor-
zugt auf 11% bis 12%, und eine Konsistenz der zweiten Papierlage (7) auf 8% bis
14%, bevorzugt auf 11% bis 12%, eingestellt wird.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zur Bereit-

stellung oder Herstellung des zweiten Zellstoffs (6) Altpapier ausgewahlt aus einer
Gruppe bestehend aus Altpapiersorten gemafi EN 643 mit der Bezeichnung 1.02,
1.04, 1.05 und/oder 4.01 eingesetzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
zweite Zellstoff (6) in einer Zusammensetzung bezogen auf 100 Gew.% Gesamt-
Trockenmasse des zweiten Zellstoffs (6) von 30 Gew.% bis 70 Gew.% Langfaser-
Recyclingfasermaterial (12), von 20 Gew.% bis 60 Gew.% Kurzfaser-Recyclingfa-
sermaterial (13), und von 10 Gew.% bis 50 Gew.% Ausschussmaterial (14) bereit-
gestellt oder hergestellt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche dadurch ge-
kennzeichnet, dass der ersten Pulpe (2) ein Leimungsmittel (15) in einer Menge
von 0,5 kg/t bis 5 kg/t bezogen auf 100 Gew.% Gesamtmasse der Drucklage (9)
zugegeben wird, und/oder dass in einem Oberflachenstéarkeauftragsaggregat (16)
auf die erste Papierlage (4) ein Oberflachenleimungsmittel (55) in einer Menge
von 0,5 kg/t bis 5 kg/t bezogen auf 100 Gew.% Gesamtmasse der Drucklage (9)
aufgetragen wird und/oder dass auf die erste Papierlage (4) eine Starke (54) in ei-
ner Menge von 30 kg/t bis 60 kg/t bezogen auf 100 Gew.% Gesamtmasse der

Drucklage aufgetragen wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche dadurch ge-
kennzeichnet, dass einer Konsistenz der ersten Pulpe (2) auf 0,3% bis 1,0%, be-
vorzugt auf 0,4% bis 0,6%, eingestellt wird, und dass die erste Pulpe (2) auf eine

Temperatur von 40°C bis 55°C erwarmt wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Konsistenz der zweiten Pulpe (5) auf 0,7% bis 1,3%, be-
vorzugt auf 0,9,% bis 1,1%, eingestellt wird, und dass die zweite Pulpe (5) eine

Temperatur von 35°C bis 45°C erwarmt wird.
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7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweite Papierlage (7) vor dem Verbinden mit der ersten
Papierlage (4) zu der mehrlagigen Papierbahn (8) entwéassert wird, und dass eine
bei der Entwasserung entfernte Siebwasserfraktion in die zweite Pulpe (5) rlickge-
fOhrt wird, wobei die Siebwasserfraktion mittels einer Verdiinnungswasserregelung

mit Wasser verdiinnt wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Schopper-Riegler-Wert geman 1SO 5267-1:2000 des ers-
ten Zellstoffs (3) vor der Herstellung der ersten Pulpe (2) von 25 °SR bis 40 °SR,
bevorzugt von 33 °SR bis 35 °SR, durch mechanische Bearbeitung eingestellt

wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mehrlagige Linerbahn (1) nach vollstdndiger Trocknung
auf einen Endtrockengehalt von 91% bis 93% mit einem Flachengewicht von

70 g/m?2 bis 250 g/m? hergestellt wird, wobei die Drucklage (9) mit einem Flachen-
gewicht von 40 g/m? bis 75 g/m? hergestellt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die mecha-
nische Bearbeitung mit einem spezifischen Energieeintrag von 60 kWh/t bd bis
120 kWh/t bd, bevorzugt von 80 kWh/t bd bis 100 kWh/t bd, durchgefiihrt wird.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprlche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das als zweiter Zellstoff (6) bereitgestellte oder hergestellte
Recyclingfasermaterial ein Langfasermaterial umfasst, welches Langfasermaterial

vor der Herstellung der zweiten Pulpe (5) in einem Disperger (17) dispergiert wird.
12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprlche, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die erste Papierlage (4) aus der ersten Pulpe (2) mittels einer
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ersten Formeranordnung (18) direkt auf einem Langsieb (19) der ersten Former-

anordnung (18) gebildet wird, und dass die zweite Papierlage (7) aus der zweiten
Pulpe (5) mittels einer zweiten Formeranordnung (20)direkt auf die erste Papier-

lage (4) gebildet wird, sodass die erste Papierlage (4) und die zweite Papierlage

(7) zu der mehrlagigen Papierbahn (8) verbunden werden.

13. Bedruckbarer, mehrlagiger Liner (21) fir Verpackungen hergestellt
nach einem Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 12, umfassend

- eine Drucklage (9) Uberwiegend umfassend ein Cellulosefasern umfassendes,
gebleichtes erstes Fasermaterial (22),

- eine mit der Drucklage (9) unmittelbar verbundene Tragerlage (10) Gberwiegend
umfassend ein Cellulosefasern umfassendes, ungebleichtes zweites Fasermate-
rial (23),

dadurch gekennzeichnet, dass

- das erste Fasermaterial (22) durch ein gebleichtes, frisches Kurzfasermaterial
gebildet ist,

- und dass das zweite Fasermaterial (23) durch ein Recyclingfasermaterial gebil-
det ist,

- und dass der Liner (21) bezogen auf 100 Gew.% Gesamtmasse des Liners (21),
zu 20 Gew.% bis 60 Gew.% aus dem ersten Fasermaterial (22) und zu 40 Gew.%
bis 80 Gew.% aus dem zweiten Fasermaterial (23) gebildet ist.

14. Liner (21) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Druck-
lage (9) einen Streifenstauchwiderstands-Index nach 1ISO 9895:2008 von 30 Nm/g
bis 34 Nm/g aufweist, und/oder dass die Tragerlage (10) einen Streifenstauchwi-
derstands-Index nach 1ISO 9895:2008 von 18 Nm/g bis 22 Nm/g aufweist.

15. Liner (21) nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass
der Liner (21) einen Streifenstauchwiderstands-Index nach ISO 9895:2008 von
16 Nm/g bis 25 Nm/g aufweist.
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16. Liner (21) nach einem der Anspriche 13 bis 15, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Berstdruck-Index geman ISO 2758:2014 der Drucklage (9) von

3,0 kPa*m?/g bis 3,8 kPa*m?/g betragt, und/oder dass ein Berstdruck-Index geman
ISO 2758:2014 der Tragerlage (10) von 1,7 kPa*m?/g bis 2,3 kPa*m?/g betragt.

17. Liner (21) nach einem der Anspriche 13 bis 16, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Berstdruck-Index geman 1ISO 2758:2014 des Liners (21) von
1,6 kPa*m?/g bis 2,5 kPa*m?/g betragt.

18. Liner (21) nach einem der Anspriche 13 bis 17, dadurch gekennzeich-
net, dass der Liner (21) bei Beaufschlagung der Drucklage (9) mit Wasser gemaf
ISO 535:2014 einen Cobb-60 Wert von 30 g/m? bis 40 g/m? aufweist.

19. Liner (21) nach einem der Anspriche 13 bis 18, dadurch gekennzeich-
net, dass als zweites Fasermaterial (23) Altpapier ausgewahlt ist aus einer Gruppe
bestehend aus Altpapiersorten gemaf EN 643 mit der Bezeichnung 1.02, 1.04,
1.05 und/oder 4.01.

20. Liner (21) nach einem der Anspriche 13 bis 19, dadurch gekennzeich-
net, dass das zweite Fasermaterial (23) in einer Zusammensetzung bezogen auf
100 Gew.% Gesamt-Trockenmasse des zweiten Fasermaterials (23) von

30 Gew.% bis 70 Gew.% Langfasermaterial, von 20 Gew.% bis 60 Gew.% Kurzfa-

sermaterial, und von 10 Gew.% bis 50 Gew.% Ausschussmaterial gebildet ist.

21. Liner (21) nach einem der Anspriche 13 bis 20, dadurch gekennzeich-
net, dass der Liner (21) ein Flachengewicht von 70 g/m? bis 250 g/m? aufweist,

wobei die Drucklage (9) ein Flachengewicht von 40 g/m? bis 75 g/m? aufweist.
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