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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines bedruckbaren bzw. zum
Bedrucken vorgesehenen, mehrlagigen Papiers fur Verpackungen sowie ein be-
druckbares bzw. zum Bedrucken vorgesehenes, mehrlagiges Papier fur Verpa-
ckungen. Das Verfahren umfasst eine Bereitstellung oder Herstellung eines Cellu-
losefasern umfassenden, gebleichten ersten Zellstoffs, sowie eine Bereitstellung
oder Herstellung eines Cellulosefasern umfassenden, zweiten Zellstoffs. Als Cellu-
losefasern umfassender, zweiter Zellstoff wird hierbei eine Mischung bestehend
aus, bezogen auf 100 Gew. % Gesamt-Trockenmasse des zweiten Zellstoffs, 40
Gew. % bis 80 Gew. % ungebleichtes Zellstoffmaterial und 20 Gew. % bis 60

Gew. % gebleichtes Zellstoffmaterial bereitgestellt oder hergestellt.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines bedruckbaren bzw. zum
Bedrucken vorgesehenen, mehrlagigen Papiers fur Verpackungen sowie ein be-
druckbares bzw. zum Bedrucken vorgesehenes, mehrlagiges Papier fur Verpa-

ckungen.

Produkthersteller und/oder -handler verlangen zumeist nach bedruckbaren Verpa-
ckungen fur ihre Produkte, beispielsweise um grafische Darstellungen der beinhal-
teten Produkte und/oder Produktinformationen fur Konsumenten darzustellen. Sol-
che Produktverpackungen sind heutzutage praktische in allen Branchen gebrauch-
lich, sei es beispielsweise im Bereich Lebensmittel- oder Gerateproduktion bzw. -
handel. Vermehrt wird hierbei eine hohe Druckqualitat, insbesondere hohe
Farbdichte, -brillianz sowie Kontrast der auf einem Verpackungspapier aufge-
brachten Druckbilder gefordert, um das beinhaltete Produkt méglichst attraktiv und

kaufanregend darzustellen.

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, aulere Papierlage einer Verpackung
bilden, wie dies haufig bei Kartonverpackungen der Fall ist. Gattungsgemale,
mehrlagige Papiere bzw. Papierlagen werden auch als Liner, Papierliner oder
Kraftliner bezeichnet. Insofern kann auch das gegenstandliche, bedruckbare,
mehrlagige Papier fur Verpackungen als Liner, Papierliner oder Kraftliner bezeich-

net werden.
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Um eine moglichst gute Druckqualitat, insbesondere eine hohe Farbdichte und
Farbbrillianz sowie Kontrast bereitstellen zu kénnen, ist bei den gegenstandlichen
Verpackungspapieren eine zum Bedrucken vorgesehene Oberflache mit hohem
WeilRgrad winschenswert. Zu diesem Zweck wird zur Herstellung von bedruckba-
ren Papieren fur Verpackungen haufig gebleichter Zellstoff eingesetzt. Bekannt
sind zum einen bedruckbare Papiere fur Verpackungen, welche vollstandig aus
gebleichtem Zellstoff hergestellt werden bzw. welche ausschliel3lich gebleichtes
Cellulose-Fasermaterial umfassen. Nachteilig bei solchen vollstandig gebleichten
Papieren sind unter anderem eine Verschlechterung vor allem der mechanischen
Eigenschaften der resultierenden Verpackung aufgrund der chemischen Behand-
lung des Zellstoffs sowie die erhéhte Last an erforderlichen Prozesschemikalien

und naturlich auch die damit einhergehenden erhéhten Produktionskosten.

Des Weiteren sind mehrlagige Verpackungspapiere bzw. Papierliner bekannt, wel-
che eine aulere, zum Bedrucken vorgesehene Toplage bzw. Deckenlage aus ge-
bleichtem Fasermaterial und eine darunter liegende Tragerlage aus ungebleich-
tem Cellulose-Fasermaterial, inklusive ungebleichtem Recycling-Fasermaterial
aufweisen. Die zum Bedrucken vorgesehene Oberflache der Toplage derartiger,
mehrlagiger Papiere fur Verpackungen weist allerdings je nach Art des zur Her-
stellung der Tragerlage eingesetzten, ungebleichten Zellstoffmaterials haufig ein
grauliches oder braunliches Erscheinungsbild auf. Dies da das ungebleichte Fa-
sermaterial dieser unteren Tragerlage durch die Top- bzw. Deckenlage aus ge-
bleichtem Fasermaterial quasi durchscheint. Hierdurch ergeben sich nattrlich
Nachteile hinsichtlich der Druckqualitét, insbesondere kénnen aufgedruckte Druck-
bilder farblich verfalscht erscheinen. Um einen hohen Weiligrad solcher mehrlagi-
ger Verpackungspapiere bereitzustellen, war es bisher nétig bzw. bekannt, eine
Deckenlage mit sehr hoher Grammatur einzusetzen. Dies wirkt sich allerdings wie-

derum nachteilig hinsichtlich Ressourceneffizienz und Herstellungskosten aus.

Ein mehrlagiges Papier fur Verpackungen bzw. ein entsprechender (Papier)-Liner
ist zum Beispiel aus EP 1 392 923 B1 bekannt.
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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, insbe-
sondere hohen WeilRgrad hergestellt werden kann. Weiters war es Aufgabe der
Erfindung ein Papier fur Verpackungen mit guten mechanischen Eigenschaften
und gleichzeitig guter Bedruckbarkeit zur Verfugung zu stellen, welches Papier in

6konomischer und dkologischer Hinsicht verbessert herstellbar ist.

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

[6st.

Das erfindungsgemalie Verfahren zur Herstellung eines bedruckbaren bzw. zum
Bedrucken vorgesehenen, mehrlagigen Papiers fur Verpackungen bzw. Verpa-
ckungspapiers umfasst die Schritte

- Bereitstellung oder Herstellung eines Cellulosefasern umfassenden, gebleichten
ersten Zellstoffs und Herstellung einer ersten Papierbahn umfassend den ersten
Zellstoff durch Bildung einer ersten Pulpe umfassend den ersten Zellstoff und Ent-
wasserung/Trocknung dieser ersten Pulpe,

- Bereitstellung oder Herstellung eines Cellulosefasern umfassenden, zweiten Zell-
stoffs und Herstellung einer zweiten Papierbahn umfassend den zweiten Zellstoff
durch Bildung einer zweiten Pulpe umfassend den zweiten Zellstoff und Entwéasse-
rung/Trocknung dieser zweiten Pulpe,

- Verbinden der beiden Papierbahnen zu einer mehrlagigen Papierbahn, sodass
durch die erste Papierbahn eine oberste bzw. dullere Deckenlage und durch die
zweite Papierbahn eine mit dieser obersten Deckenlage unmittelbar verbundene
Tragerlage der mehrlagigen Papierbahn gebildet wird,

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

- optional weitere Trocknung der mehrlagigen Papierbahn,

- und Konfektionierung der mehrlagigen Papierbahn.
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Als Cellulosefasern umfassender, zweiter Zellstoff wird eine Mischung bestehend
aus, bezogen auf 100 Gew. % Gesamt-Trockenmasse des zweiten Zellstoffs, 40
Gew. % bis 80 Gew. % ungebleichtes Zellstoffmaterial und 20 Gew. % bis 60

Gew. % gebleichtes Zellstoffmaterial bereitgestellt oder hergestellt.

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 Faserbrei, Faserstoff-Wasser-Suspension, Fasersuspension, Zell-
stoffsuspension etc. verwendet werden. Eine anfangliche Konsistenz der ersten
und der zweiten Pulpe kann zum Beispiel 0,5 % bis 2% betragen. Wahlweise kén-
nen der ersten und/oder der zweiten Pulpe zuséatzlich zu den jeweiligen Zellstoff-
materialien auch noch Ubliche Hilfsstoffe beigemengt werden. Als Beispiele seien
Massestarke, 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 ganz generell ein Zellstoffmaterial
zu verstehen, welches im Zuge des Herstellungsprozesses des bedruckbaren,

mehrlagigen Papiers nicht gebleicht wird.

Mittels des angegebenen Verfahrens kann ein Verpackungspapier mit hohem
WeilRgrad und gleichzeitig guten mechanischen Eigenschaften hergestellt werden.
Dies obgleich der Verwendung eines hohen Anteils an ungebleichtem Zellstoffma-
terial. Uberaschenderweise kann auch eine Grammatur bzw. Schichtdicke der De-
ckenlage geringgehalten werden, ohne den WeilRgrad der zum Bedrucken vorge-
sehenen Oberflache der Deckenlage zu sehr zu kompromittieren, wie dies nach-
stehend anhand entsprechender Werte des Papiers fur Verpackungen noch naher
erlautert wird. Insgesamt kann mittels des angegebenen Verfahrens ein Verpa-
ckungspapier bzw. ein Papier fur Verpackungen mit guter Bedruckbarkeit, insbe-
sondere beaufschlagbar mit Druckbildern hoher Qualitat und Farbtreue hergestellt
werden, welches zudem die Anforderungen fur Verpackungspapiere hinsichtlich

mechanischer Robustheit und Festigkeit erfullt.
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Gleichzeitig kann im Vergleich zur Herstellung vollstandig gebleichter Verpa-
ckungspapiere die Last an Prozesschemikalien im Zuge des Verfahrens verringert
werden. Aufgrund des verringerten Einsatzes von gebleichtem Zellstoffmaterial
und der erméglichten geringen Grammatur der Deckenlage kann aul3erdem die
Menge an eingesetzten Zellstoff insgesamt klein gehalten werden. Dies und der
verringerte Chemikalien-Einsatz wirken sich konsequenterweise auch positiv hin-

sichtlich der Herstellungskosten flr das Verpackungspapier aus.

Vorzugsweise kann als Cellulosefasern umfassender, zweiter Zellstoff eine Mi-
schung bestehend aus, bezogen auf 100 Gew. % Gesamt-Trockenmasse des
zweiten Zellstoffs, 45 Gew. % bis 75 Gew. % ungebleichtes Zellstoffmaterial und
25 Gew. % bis 55 Gew. % gebleichtes Zellstoffmaterial bereitgestellt oder herge-

stellt werden.

Das ungebleichte Zellstoffmaterial des zweiten Zellstoffs kann vorzugsweise aus-
gewahlt werden aus einer Gruppe bestehend aus ungebleichtem, frischem Lang-
faser-Zellstoffmaterial, ungebleichtem Recyclingfaser-Zellstoffmaterial, oder einer

Mischung an ungebleichten Zellstoffmaterialien aus dieser Gruppe.

Unter Recyclingfaser-Zellstoffmaterial ist insbesondere ein durch Aufbereitung von
bereits benutztem Altpapier gewonnenes Zellstoffmaterial zu verstehen. Recyc-
lingfaser-Zellstoffmaterial ist in ISO 4046-4.2016 begrifflich definiert. Unter dem
Begriff Recyclingfaser-Zellstoffmaterial wird nicht ein im Zuge des Verfahrens zur
Herstellung des Verpackungspapieres verworfenes bzw. verlorenes Zellstoffmate-
rial gemaf Definition in ISO 4046-3, gebrauchlich auch als broke bezeichnet, ver-

standen.

Als gebleichtes Zellstoffmaterial des zweiten Zellstoffs kann bevorzugt eine Mi-
schung aus 30 Gew. % bis 80 Gew. % gebleichten Kurzfaser-Zellstoffmaterial und
20 Gew. % bis 70 Gew. % gebleichtes Langfaser-Zellstoffmaterial eingesetzt wer-

den.

Zur Bildung des gebleichten Zellstoffmaterials des ersten Zellstoffs kann insbeson-

dere 70 Gew. % - 100 Gew. % gebleichtes Kurzfaser-Zellstoffmaterial eingesetzt
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werden. Je nach Erfordernis kann zur Bildung des gebleichten Zellstoffmaterials
des ersten Zellstoffs aber auch bis zu 30 Gew. % Langfaser-Zellstoffmaterial ein-

gesetzt werden.

Die angegebenen Zellstoffmaterialien haben sich als besonders gut geeignet zur
Herstellung eines Papiers fur Verpackungen mit gewlnschten bzw. ausreichend
guten Eigenschaften, insbesondere zum Erzielen guter mechanischer Eigenschaf-
ten bzw. ausreichend guter Festigkeiten und gleichzeitig guter Bedruckbarkeit er-

wiesen.

Bei einer Weiterbildung des Verfahrens kann vorgesehen sein, dass unmittelbar
vor dem Verbinden der ersten Papierbahn und der zweiten Papierbahn ein Tro-
ckengehalt der ersten Papierbahn auf 3 % bis 50 % und ein Trockengehalt der

zweiten Papierbahn auf 3 % bis 50 % eingestellt wird.

Wie sich herausgestellt hat gelingt ein Verbinden der beiden Papierbahnen inner-
halb der beiden angegebenen Trockengehalte besonders gut. In weiterer 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.

Der ersten Pulpe oder der ersten Papierbahn kann des Weiteren 100 kg bis 150
kg eines Weillpigment-F Ullstoffs pro Tonne Gesamt-Trockenmasse des gebleich-

ten ersten Zellstoffs beigemengt werden.

Durch diese MaRnahme kann die Bedruckbarkeit der Oberflache der Deckenlage
des Papiers fur Verpackungen weiter verbessert werden. Der Weil3pigment-Full-
stoff verleiht der Deckenlage hierbei zusatzlich Opazitat bzw. eine abdeckende
Wirkung gegenuber der darunterliegenden Tragerlage. Uberaschenderweise hat
sich hierbei ein Beimengen einer solch grolRen Menge an Fullstoff, wie oben ange-
geben, als mdéglich erwiesen, ohne dass insbesondere Ubermalige Einbulen bei
den mechanischen Eigenschaften des Verpackungspapiers, insbesondere dessen

mechanischer Festigkeit in Kauf genommen werden mussten. Auzerdem kénnen
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auf diese Weise die Herstellungskosten fur das Papier fur Verpackungen weiter

reduziert werden.

Vorzugsweise kann der ersten Pulpe oder der ersten Papierbahn als Weil3pig-

ment-Fullstoff Calciumcarbonat bzw. Kalk beigemengt werden.

Bei einer bevorzugten Verfahrensfihrung kann vorgesehen sein, dass die mehrla-
gige Papierbahn nach vollstandiger Trocknung auf einen Endtrockengehalt mit ei-
nem Flachengewicht von 75 g/m? bis 120 g/m? hergestellt wird, wobei die Decken-
lage mit einem Flachengewicht von 50 g/m? bis 70 g/m? hergestellt wird, und wo-

bei ein Verhaltnis des Flachengewichts der Deckenlage zu einem Flachengewicht

der Tragerlage auf 1,2:1 bis 2:1 eingestellt wird.

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.

Bei einer weiteren Verfahrensfuhrung kann der zweite Zellstoff mit einem Schop-
per-Riegler-Wert gemaf 1SO 5267-1:2000 von 20 °SR bis 35 °SR bereitgestellt o-

der hergestellt werden.

Ein entsprechendes Zellstoffmaterial hat sich als besonders gut geeignet zur Bil-
dung des zweiten Zellstoffs und in weiterer Folge zur Bildung der Tragerlage des
Verpackungspapiers erwiesen. Je nach Ausgangs-Zellstoffmaterialien kann ein

Zellstoff innerhalb des oben angegebenen Bereichs fur den Schopper-Riegler-
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Wert wie an sich bekannt durch mechanische Mahlung und/oder Zerfaserung, ins-

besondere in sogenannten Refinern bewerkstelligt werden.

Im Speziellen kann bei einer bevorzugten Verfahrensfuhrung der zweite Zellstoff
mit einer Kappa-Zahl gemaf ISO 302:2015 von 20 bis 65 bereitgestellt oder her-

gestellt werden.

Durch Einsatz eines zweiten Zellstoffs mit entsprechender Kappa-Zahl aus dem
angegebenen Bereich kann ein gut geeigneter Farbungsgrad der Tragerlage des
Verpackungspapiers bzw. Papiers fur Verpackungen eingestellt werden, ohne
dass weitreichende Einbufien bezuglich der mechanischen Festigkeit des Verpa-
ckungspapiers hingenommen werden mussen. Eine Kappa-Zahl innerhalb des an-
gegebenen Bereichs kann wie an sich bekannt in erster Linie durch die Auswahl
und/oder Aufbereitung der entsprechenden Zellstoffmaterialien, vor allem wahrend
des chemischen Aufschlie3ens, sowie durch die Zusammensetzung an Zellstoff-

materialien zur Bildung des zweiten Zellstoffs eingestellt werden.

Weiters kann der erste, gebleichte Zellstoff mit einer Kappa-Zahl gemag 1ISO
302:2015 von 12 oder weniger, vorzugsweise 10 oder weniger bereitgestellt oder

hergestellt werden.

Zweckmaligerweise kann bei dem Verfahren aullerdem eine Glattung einer zum
Bedrucken vorgesehenen Oberflache der Deckenlage der mehrlagigen Papier-
bahn vorgesehen sein. Im Speziellen kann eine solche Glattung durch Kalandrie-
ren dieser Oberflache mittels eines Kalanders, wie etwa Hard-Nip, Soft-Nip, Lang-

Nip, etwa Schuhkalander oder Metall-Band-Kalander durchgefuhrt werden.

Hierdurch kann im weitesten Sinne eine Gute der zum Bedrucken vorgesehenen
Oberflache verbessert werden, wodurch die Qualitat von auf diese Oberflache auf-
gebrachten Druckbildern weiter verbessern lasst. Diverse Stellparameter, bei-
spielsweise Druck, Temperatur und Verweilzeit, beim Kalandrieren zur Erzielung
jeweils gewiinschter Oberflacheneigenschaften, beispielsweise Oberflachenrau-

heit, sind dem Durchschnittsfachmann grundsatzlich gelaufig.
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Die Aufgabe der Erfindung wird auch durch ein bedruckbares bzw. zum Bedru-
cken vorgesehenes, mehrlagiges Papier fur Verpackungen bzw. Verpackungspa-

pier gemafl den Anspruchen geldst.
Das Papier fur Verpackungen bzw. Verpackungspapier umfasst

- eine oberste Deckenlage Uberwiegend umfassend ein erstes, gebleichtes Cellu-
losefaser-Material bzw. Uberwiegend bestehend aus einem ersten, gebleichten
Cellulosefaser-Material,

- sowie eine mit der obersten Deckenlage unmittelbar verbundene Tragerlage
Uberwiegend umfassend aus ein zweites Cellulosefaser-Material bzw. Uberwie-

gend bestehend aus einem zweiten, gebleichten Cellulosefaser-Material.

Das zweite Cellulosefaser-Material ist durch eine Mischung bestehend aus, bezo-
gen auf 100 Gew. % Gesamt-Trockenmasse des zweiten Cellulosefaser-Materials,
40 Gew. % bis 80 Gew. % ungebleichtes Fasermaterial und 20 Gew. % bis 60

Gew. % gebleichtes Fasermaterial gebildet.

Durch diese Merkmale kann ein sehr gut bedruckbares Papier fur Verpackungen
bereitgestellt werden, welches insbesondere einen hohen Weildgrad an der zu be-
druckenden Oberflache der Deckenlage aufweist, und damit auch eine hohe Farb-
brillianz bzw. Farbtreue hierauf aufgedruckter Druckbilder gewahrleistet. Gleichzei-
tig kann ein Verpackungspapier mit guten mechanischen Eigenschaften bereitge-
stellt werden. Uberaschenderweise kann auch eine Grammatur bzw. Schichtdicke
der Deckenlage geringgehalten werden, ohne den Weil3grad der zum Bedrucken
vorgesehenen Oberflache der Deckenlage zu sehr zu kompromittieren. Dies wird
nachstehend anhand entsprechender Werte des Papiers fur Verpackungen noch

naher erlautert.

Aullerdem kann ein entsprechendes Verpackungspapier mittels eines Verfahrens
wie obenstehend beschrieben hergestellt werden, welches Verfahren sich durch
hohe Effizienz sowohl in 8kologischer als auch dkonomischer Hinsicht auszeich-
net. Vorzugsweise kann das zweite Cellulosefaser-Material durch eine Mischung

bestehend aus, bezogen auf 100 Gew. % Gesamt-Trockenmasse des zweiten
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Cellulosefaser-Materials, 45 Gew. % bis 75 Gew. % ungebleichtes Fasermaterial
und 25 Gew. % bis 55 Gew. % gebleichtes Fasermaterial gebildet sein. Unter ei-
nem ungebleichten Fasermaterial ist ein Fasermaterial zu verstehen, welches im
Zuge des Herstellungsprozesses des bedruckbaren, mehrlagigen Papiers nicht

gebleicht wurde bzw. aus einem ungebleichten Zellstoffmaterial resultiert.

Die Deckenlage des Verpackungspapiers bzw. dessen nach auflien weisende
Oberflache ist zum Bedrucken vorgesehen und bildet diese Deckenlage bei der
Anwendung des Papiers die aul3enseitige, zum Bedrucken vorgesehene Lage ei-
ner Verpackung. Das Papier fur Verpackungen kann grundsatzlich eigenstandig
fur Verpackungszwecke als Primarverpackung verwendet werden und ist auch als
Umverpackungspapier zum Umhullen von Artikeln bzw. Objekten geeignet. Ein
weiterer, haufiger Einsatzfall des Papiers fur Verpackungen ist ein Aufbringen auf
bzw. Verbinden mit anderen Primarverpackungen, wie etwa einem Verpackungs-
karton. Im Speziellen ist also eine Verwendung des Verpackungspapiers als be-
druckbares Deckenpapier fur Pappe- bzw. Kartonverpackungen etc. méglich.
Gleichwohl ist das gegenstandliche Papier als Bestandteil einer Sekundarverpa-
ckung oder alleinstehend als Sekundarverpackung geeignet, also als Verpackung
oder Verpackungskomponente einer Verpackung ohne direkten Kontakt zu den

verpackten Produkten.

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform des Papiers fur Verpackungen kann das

ungebleichte Fasermaterial des zweiten Cellulosefaser-Materials ausgewahlt sein
aus einer Gruppe bestehend aus ungebleichtes, frisches Langfasermaterial, unge-
bleichtes Recyclingfasermaterial, oder einer Mischung an ungebleichten Faserma-

terialien aus dieser Gruppe.

Wie obenstehend in Zusammenhang mit dem Begriff Recyclingfaser-Zellstoffmate-
rial bereits erértert, ist auch unter dem Begriff Recyclingfasermaterial ein durch
Aufbereitung von bereits benutztem Altpapier und zu neuem Papier, hier zu dem
mehrlagigen Papier fur Verpackungen verarbeitetes Fasermaterial zu verstehen.
Wie obenstehend sei auch bezuglich des Begriffs Recyclingfasermaterial auf die
begriffliche Definition geman 1ISO 4046-4:2016 verwiesen.
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Des Weiteren kann das gebleichte Fasermaterial des zweiten Cellulosefaser-Ma-
terials durch eine Mischung aus 30 Gew. % bis 80 Gew. % gebleichtes Kurzfaser-
material und 20 Gew. % bis 70 Gew. % gebleichtes Langfasermaterial gebildet

sein.

Aul3erdem kann vorgesehen sein, dass das gebleichte Fasermaterial des ersten
Cellulosefaser-Materials 70 Gew. % bis 100 Gew. % gebleichtes Kurzfasermate-
rial umfasst. Hierbei kann das gebleichte Fasermaterial des ersten Cellulosefaser-

Materials auch bis zu 30 Gew. % gebleichtes Langfasermaterial umfassen.

Das gebleichte Fasermaterial des zweiten Cellulosefaser-Materials kann insbe-
sondere eine Kappa-Zahl gemaf 1ISO 302:2015 von 12 oder weniger, vorzugs-

weise 10 oder weniger und insbesondere 5 oder weniger aufweisen.

Die angegebenen Cellulose-Faser-Materialien haben sich als besonders gut ge-
eignet zur Erzielung von gewunschten bzw. ausreichend guten Eigenschaften, ins-
besondere zum Erzielen guter mechanischer Eigenschaften bzw. ausreichend gu-

ter Festigkeiten und gleichzeitig guter Bedruckbarkeit erwiesen.

Bei einer weiteren Ausgestaltungsform des Papiers fur Verpackungen kann des-
sen Deckenlage einen Weil3pigment-Fullstoff aufweisen, wobei ein Ascherlck-
stand gemal ISO 1762:2015 der Deckenlage von 10 Gew. % bis 14 Gew. % be-

tragen kann.

Hierdurch kann die Bedruckbarkeit der Oberflache der Deckenlage des Papiers fur
Verpackungen weiter verbessert werden. Der WeilRpigment-Fullstoff verleiht der
Deckenlage hierbei zuséatzlich Opazitéat bzw. eine abdeckende Wirkung gegentber
der darunterliegenden Tragerlage. Uberaschenderweise hat sich erwiesen, dass
bei einem derart hohen Gehalt an Fullstoff keine GbermaRigen Einbulzen bei den
mechanischen Eigenschaften des Verpackungspapiers in Kauf genommen werden
mussen. Der messbare Asche-Ruckstand ist bei Papieren je nach im Zuge der
Herstellung eingesetzten Materialien bzw. Additiven wie an sich bekannt in der
Regel primér durch mineralische Additive bzw. anorganische Zuschlagstoffe gebil-

det. Bezuglich des Verfahrens zur Herstellung des Papiers fur Verpackungen ist
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der Vollstandigkeit halber anzumerken, dass es im Zuge der Entwasserung bzw.
Trocknung der Pulpe bzw. der in einer Papiermaschine gebildeten Papierbahn im-
mer zu unvermeidbaren Verlust an eingesetzten, anorganischen Zuschlagstoffen
kommt, beispielweise im Zuge der Entwasserung auf einer Siebpartie. Dieser un-
vermeidliche Verlust fuhrt daher zu einer Erniedrigung des im Papier messbaren
Asche-Ruckstands im Vergleich zu den im Verfahren beigemengten Einsatzmen-

gen an anorganischen Zuschlagstoffen.

Vorzugsweise kann der Weipigment-Fullstoff durch Calciumcarbonat bzw. Kalk

gebildet sein.

Bei einer Weiterbildung des Papiers fur Verpackungen kann das Papier bei Beauf-
schlagung dessen Deckenlage mit Wasser gemaf 1ISO 535:2014 einen Cobb-60

Wert von 30 g/m? bis 40 g/m? aufweisen.

Durch dieses Merkmal kann die Bedruckbarkeit des Papiers fur Verpackungen
verbessert werden. Im Speziellen kann die Aufnahme von Ublichen, wasserbasier-
ten Farben und deren Trocknung auf dem Papier verbessert werden, und kann so
insbesondere ein unerwunschtes Durchschlagen der Druckfarbe hintangehalten
werden. Der Cobb-60 Wert kann hierbei wie an sich bekannt primar durch die ein-
gesetzten Materialien beeinflusst werden, insbesondere auch durch die Verwen-
dung von Additiven, wie etwa Leimungsmitteln, beispielsweise Alkenyl-succin-
séaure Anhydrid (ASA).

Das Papier fur Verpackungen kann ein Flachengewicht von 75 g/m? bis 120 g/m?
aufweisen, wobei die Deckenlage ein Flachengewicht von 50 g/m? bis 70 g/m? auf-
weisen kann, und wobei ein Verhaltnis des Flachengewichts der Deckenlage zu

einem Flachengewicht der Tragerlage 1,2:1 bis 2:1 betragen kann.

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 Deckenlage derart niedrig gehalten

werden kann, und dennoch eine gute Bedruckbarkeit bereitgestellt werden kann.
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Bei einer weiteren Ausgestaltungsform des Papiers fur Verpackungen kann ein
Berstdruck-Index des Papiers gemaR ISO 2758:2014 von 3,5 kPa*m?/g bis 4,5
kPa*m?/g betragen.

Hierdurch kann ein Papier mit ausreichend guter mechanischer Festigkeit fur Ver-

packungszwecke bereitgestellt werden.

AuRerdem kann ein Scott-Bond-Wert gemafl TAPPI/ANSI T 569 om-14 des Pa-
piers fur Verpackungen von 250 J/m? bis 450 J/m? betragen.

Durch dieses Merkmal kann ein Verpackungspapier mit guter Haftung der Decken-
lage und der Tragerlage aneinander bereitgestellt werden, und kann eine Delami-
nation dieser beiden Lagen im Zuge der Verwendung des Papiers fur Verpa-

ckungsanwendungen hintangehalten werden.

Vorzugsweise kann die Deckenlage des Papiers fur Verpackungen eine Opazitéat
gemaf ISO 2471:2008 von mehr als 75 % aufweisen.

Weiters kann eine Oberflache der Deckenlage des Papiers fur Verpackungen be-

vorzugt einen Weildgrad geman 1SO 2470-1:2016 von mehr als 70 % aufweisen.

Aulerdem kann bei dem Papier fur Verpackungen die Oberflache der Deckenlage
einen L*-Wert im CIELab-Farbraum gemafn 1ISO 5631-2:2015 von mehr als 65 auf-

weisen.

Durch diese Merkmale kann die Druckqualitat von auf die Oberflache der Decken-
lage des Papiers aufgebrachter Druckbilder weiter gesteigert werden, insbeson-

dere die Farbtreue solcher Druckbilder verbessert werden.

Bei einer Weiterbildung des Papiers fur Verpackungen kann auf’erdem vorgese-
hen sein, dass es einen Streifenstauchwiderstands-Index nach ISO 9895:2008 als
geometrisches Mittel von 15 Nm/g bis 30 Nm/g aufweist. Der Streifenstauchwider-
stands-Index ausgedriickt als geometrisches Mittel geman ISO 9895:2008 stellt
wie an sich bekannt die Quadratwurzel aus dem Produkt der entsprechenden
Messungen in Maschinenrichtung (machine direction; MD) und Querrichtung

(cross direction; CD) dar.
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Dieser mechanische Kennwert ist bei Verpackungspapieren besonders wichtig, da
der Streifenstauchwiderstand eines Papieres geeignet ist den bei Verpackungen
haufig vorkommenden Belastungen entgegenzuwirken. Daher kann durch das an-
gegebene Merkmal die Widerstandfahigkeit des Papiers und damit auch der Ver-
packung, welche durch das Papier gebildet oder das Papier als Bestandteil um-

fasst, weiter verbessert werden.

Eine Bendtsen-Rauhigkeit geman ISO 8791-2:2013 der zum Bedrucken vorgese-
henen Oberflache der Deckenlage des Papiers kann von 100 mL/min bis 300

mL/min betragen.

Auch hierdurch kann die Bedruckbarkeit des Papiers weiter verbessert werden.
Die Einstellung einer entsprechenden Bendtsen-Rauhigkeit kann wie bereits oben-

stehend erlautert zum Beispiel mittels Kalandrieren erfolgen.

Des Weiteren kann es von Vorteil sein, wenn eine Dennison-Wachsrupffestigkeit
des Papiers geméaR TAPPI T459 OM-13 mindestens 14 als kritische Wachsstar-

kennummer betragt.

Eine solche Ausgestaltung des Papiers fur Verpackungen kann insbesondere vor-
teilnaft bei einer Verwendung bestimmter Druckverfahren sein, beispielsweise
kann ein Bedrucken des Verpackungspapiers mittels Offset-Druckverfahren ver-

bessert werden.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese noch naher im Detail, auch

anhand der folgenden Figuren erlautert.
Es zeigen jewells in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 ein Ausflihrungsbeispiel fur einen Verfahrensschritt eines Verbindens

von zwel Papierbahnen durch Nass-Verpressung;

Fig. 2 ein Ausfuhrungsbeispiel fur ein bedruckbares, mehrlagiges Papier fur

Verpackungen.
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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.

Das Verfahren zur Herstellung des gegenstandlichen Papiers kann grundsatzlich
mit an sich Ublichen Verfahrensschritten mittels einer Papiermaschine durchge-
fuhrt werden. Das Verfahren betrifft die Herstellung eines bedruckbaren, mehrlagi-
gen Papiers fur Verpackungen, also eines Papiers mit mindestens zwei Papierla-
gen, welches zumindest eine zum Bedrucken vorgesehene Oberflache aufweist.
Da die auf einer Papiermaschine durchgefuhrten Verfahrens- bzw. insbesondere
Entwéasserungs- und Trocknungsschritte dem Durchschnittsfachmann hinlénglich
bekannt sind, kann eine detaillierte Beschreibung dieser grundlegenden Verfah-
rensschritte anhand von Figurendarstellungen hier und im Folgenden erubrigt wer-
den, und werden diese auf einer Papiermaschine durchgefuhrten, grundlegenden
Verfahrensschritte im Folgenden lediglich erwahnt. Das gegenstandliche Papier
fur Verpackungen kann mittels in der Papierherstellung an sich tblichen Papier-

maschinen-Parametern hergestellt werden.

Da das Produkt dieses Herstellungsverfahrens zumindest zwei Papierlagen auf-
weist umfasst das Verfahren zum Einen eine Bereitstellung oder Herstellung eines
Cellulosefasern umfassenden, gebleichten ersten Zellstoffs, sowie zum Anderen
eine Bereitstellung oder Herstellung eines Cellulosefasern umfassenden, zweiten
Zellstoffs. Dementsprechend folgt wie bei der Papierherstellung auf einer Papier-
maschine Ublich eine Herstellung einer ersten Papierbahn umfassend den ge-
bleichten, ersten Zellstoff und eine Herstellung einer zweiten Papierbahn umfas-

send den zweiten Zellstoff.
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Hierzu erfolgt zunachst eine Herstellung einer ersten Pulpe umfassend den ersten
Zellstoff sowie eine Herstellung einer zweiten Pulpe umfassend den zweiten Zell-
stoff. Hierzu kénnen die beiden Zellstoffe wie an sich bekannt in wassriger FlUssig-
keit suspendiert werden. Eine anfangliche Konsistenz der ersten und der zweiten
Pulpe kann zum Beispiel 0,5 % bis 2% betragen. Wie in der Papierherstellung
ebenfalls Ublich kénnen der ersten Pulpe, der zweiten Pulpe oder beiden Pulpen
zusatzlich zu den jeweiligen Zellstoffen auch noch weitere Hilfsstoffe. Als Beispiele
fur solche Hilfsstoffe seien Massestarke, PAC (Polyaluminiumchlorid) oder Alaun,
ASA (Alkyl Succinic Anhydride) oder andere Leimungsmittel, Bentonit oder Tal-
kum, pH-Stellmittel, Retentionsmittel etc. genannt. Die Auswahl der Art und Menge
solcher Hilfsstoffe kann von einem Durchschnittsfachmann auf dem fraglichen,
technischen Gebiet zum Beispiel anhand gewunschter Detail-Eigenschaften des
mehrlagigen Verpackungspapiers und/oder auch angepasst an eine bestimmte
Ausgestaltung einer Papiermaschine bzw. angepasst an eine bestimmte Verfah-

rensfuhrung, erfolgen.

Die erste Pulpe und die zweite Pulpe kénnen wie bekannt jeweils auf einem bzw.
mittels eines sogenannten Stoffauflauf(s) in eine Papiermaschine ein- bzw. aufge-
bracht werden. Der Vollstandigkeit halber sei an dieser Stelle definiert, dass unter
dem Begriff Pulpe eine wassrige Suspension des jeweiligen Zellstoffes zu verste-
hen. Synonym kénnen auch wie Ublich andere Begriffe, wie etwa Faserbrei, Faser-
stoff-Wasser-Suspension, Fasersuspension, Zellstoffsuspension etc. verwendet

werden.

Wie dem Durchschnittsfachmann hinlanglich bekannt ist, erfolgt in einer Papierma-
schine Ublicherweise eine Bildung einer Papierbahn durch sukzessive Entwasse-
rung und Trocknung einer Uber einen Stoffauflauf eingebrachten Pulpe. Eine Pa-
pierbahn kann zum Beispiel in einem ersten Entwésserungsschritt mittels einer so-
genannten Siebpartie gebildet und zumindest eingedickt werden, wobei eine wei-
tere Trocknung einer gebildeten Papierbahn in einer Papiermaschine in weiteren

Trocknungsschritten erfolgen kann.

Dementsprechend ist bei dem gegenstandlichen Verfahren auch eine Herstellung

bzw. Bildung einer ersten Papierbahn durch Entwésserung/Trocknung der ersten
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Pulpe, sowie eine Herstellung bzw. Bildung einer zweiten Papierbahn durch Ent-

wasserung/Trocknung der zweiten Pulpe vorgesehen.

Zur Herstellung des mehrlagigen Papiers fur Verpackungen ist nattrlich auch ein
Verfahrensschritt zum Verbinden der ersten Papierbahn und der zweiten Papier-
bahn vorgesehen. Ein solches Verbinden kann grundsatzlich bei unterschiedlichen
Trocknungsgraden bzw. Konsistenzen der beiden Papierbahnen, also auch zum
Beispiel an unterschiedlicher Stelle in einer Papiermaschine bzw. beispielsweise
nach oder im Zuge unterschiedlicher Entwasserungs- bzw. Trocknungsstufen in

einer Papiermaschine erfolgen.

Dementsprechend ist auch bei dem gegenstandlichen Verfahren Verbinden der
beiden Papierbahnen, also ein Verbinden der ersten und der zweiten Papierbahn
zu einer mehrlagigen Papierbahn zur Bildung einer mehrlagigen Papierbahn vor-
gesehen. Ein Ausfuhrungsbeispiel fur einen solchen Verbindungsvorgang ist stark

vereinfacht und schematisch in der Fig. 1 dargestellt.

Das in Fig. 1 dargestellte Ausfuhrungsbeispiel veranschaulicht ein Verbinden der
gebildeten ersten Papierbahn 1 mit der gebildeten zweiten Papierbahn 2 im Zuge
einer Trocknung mittels einer sogenannten Pressenpartie 3 einer Papiermaschine,
wie dies bevorzugt ausgefuhrt wird. Das Ausfuhrungsbeispiel gemaR Fig. 1 zeigt
hierbei nur eine Ausschnitt einer Pressenpartie zwecks Veranschaulichung des
Verbindens der Papierbahnen 1, 2. Eine Pressenpartie 3 kann wie an sich bekannt

eine der Siebpartie folgende Trocknungsstufe einer Papiermaschine bilden.

Es sei an dieser Stelle nochmals erwahnt, dass ein Verbinden der beiden Papier-
bahnen 1, 2 auch an anderer Stelle bzw. zu anderen Zeitpunkten im Verfahren
grundsatzlich durchgefuhrt werden kann. So ist ein Verbinden der beiden Papier-
bahnen 1, 2 aus zwei unterschiedlichen Stoffauflaufen durchaus auch bereits im
Zuge einer bzw. auf einer der Pressenpartie Ublicherweise vorgeschalteten Sieb-
partie moglich. Genauso kann ein Verbinden der ersten und zweiten Papierbah-
nen 1, 2 nach vorangehender Trocknung auf einen Endtrockengehalt oder zumin-
dest annahernd Endtrockengehalt der Papierbahnen mittels Kleben, Laminieren,

etc. durchgefuhrt werden.
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Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel kann das Verbinden der bei-
den Papierbahnen 1, 2 wie veranschaulicht durch Aneinanderpressen der beiden
Papierbahnen 1, 2 mittels Presswalzen 4, 5 erfolgen. Wie weiters anhand des
Ausfuhrungsbeispiels der Fig. 1 veranschaulicht, werden die Papierbahnen 1, 2 zu
einer mehrlagigen Papierbahn 6 derart verbunden, dass durch die erste Papier-
bahn 1 eine oberste Deckenlage 7 und durch die zweite Papierbahn 2 eine mit
dieser obersten Deckenlage 7 unmittelbar verbundene Tragerlage 8 bzw. Stitz-

lage der mehrlagigen Papierbahn 6 gebildet wird.

Vorzugsweise kann unmittelbar vor dem Verbinden der ersten Papierbahn 1 und
der zweiten Papierbahn 2 ein Trockengehalt der ersten Papierbahn 1 auf 3 % bis
50 % und ein Trockengehalt der zweiten Papierbahn 2 auf 3 % bis 50 % einge-

stellt werden. Ein entsprechender Trockengehalt liegt hierbei im Bereich eines in

einer Pressenpartie Ublichen Wassergehalts von Papierbahnen.

Ganz grundsatzlich ist optional naturlich auch eine Herstellung einer oder mehre-
rer weiterer Papierlagen und deren Verbinden zu der mehrlagigen Papierbahn 6
moglich, wobei zumindest eine diese weiteren Papierlagen gegebenenfalls mit der
Tragerlage 8 zur Ausbildung einer mehrlagigen Papierbahn 6 zu verbinden ist.
Diese Option ist in Fig. 1 nicht aus Griinden der Ubersichtlichkeit nicht dargestellt,
ist jedoch fur den Durchschnittsfachmann auf dem Gebiet der Papierherstellung
selbsterklarend. Weitere Papierlagen zur Bildung des mehrlagigen Verpackungs-
papiers kdnnen je nach Verwendungszweck bzw. Anforderungen zweckmalig
sein, ein lediglich zweilagiges Verpackungspapier und damit die Bildung einer
zweilagigen Papierbahn 6 zu dessen Herstellung wie in Fig. 1 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 6 verbundenen Pa-
pierlagen kann nach dem Verbinden eine weitere Trocknung dieser Papierbahn 6,

zum Beispiel in nachfolgenden Stufen der in Fig. 1 nur ausschnittsweise darge-
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stellten Pressenpartie 3 erfolgen. Folgend auf eine Pressenpartie 3 kann wie be-
kannt noch eine Endtrocknung mittels einer sogenannten Trockenpartie zur ge-

wunschten Endfeuchte durchgefuhrt werden.

Schlie3lich erfolgt noch eine Konfektionierung der mehrlagigen, fertig getrockne-
ten Papierbahn 6. Eine Ubliche Konfektionierung kann zum Beispiel durch Aufrol-
len der fertig getrockneten, mehrlagigen Papierbahn 6 auf einer Tragerrolle erfol-
gen. Alternativ kann eine Konfektionierung beispielsweise aber auch ein Zuschnei-
den der mehrlagigen Papierbahn 6 auf eine jeweils gewunschte Dimension eines
mehrlagigen Verpackungspapiers und eine Stapelung der entsprechend zuge-

schnittenen Verpackungspapier-Sticke umfassen.

Bei dem Verfahren ist vorgesehen, dass als Cellulosefasern umfassender, zweiter
Zellstoff eine Mischung bestehend aus, bezogen auf 100 Gew. % Gesamt-Tro-
ckenmasse des zweiten Zellstoffs, 40 Gew. % bis 80 Gew. % ungebleichtes Zell-
stoffmaterial und 20 Gew. % bis 60 Gew. % gebleichtes Zellstoffmaterial bereitge-
stellt oder hergestellt wird. Unter einem ungebleichten Zellstoffmaterial ist hierbei
ein Zellstoffmaterial zu verstehen, welches im Zuge des Herstellungsprozesses

des bedruckbaren, mehrlagigen Papiers nicht gebleicht wird.

Die Formulierung ,bestehend aus® ist in obigen Zusammenhang in absoluter Hin-
sicht bezogen auf 100 Gew. % Gesamt-Trockenmasse des zweiten Zellstoffs zu
verstehen. Die angegebenen Gew. %-Bereiche umfassen somit nicht zum Beispiel
zugegebene Additive und/oder auch nicht unvermeidbare, geringe Mengen an ein-
gebrachten Verunreinigungen. Vorzugsweise kann als Cellulosefasern umfassen-
der, zweiter Zellstoff eine Mischung bestehend aus, bezogen auf 100 Gew. % Ge-
samt-Trockenmasse des zweiten Zellstoffs, 45 Gew. % bis 75 Gew. % ungebleich-
tes Zellstoffmaterial und 25 Gew. % bis 55 Gew. % gebleichtes Zellstoffmaterial

bereitgestellt oder hergestellt werden.

Das ungebleichte Zellstoffmaterial des zweiten Zellstoffs kann vorzugsweise aus-
gewahlt werden aus einer Gruppe bestehend aus ungebleichtes, frisches Langfa-
ser-Zellstoffmaterial, ungebleichtes Recyclingfaser-Zellstoffmaterial, oder einer Mi-

schung an ungebleichten Zellstoffmaterialien aus dieser Gruppe.
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Als gebleichtes Zellstoffmaterial des zweiten Zellstoffs kann bevorzugt eine Mi-
schung aus 30 Gew. % bis 80 Gew. % gebleichten Kurzfaser-Zellstoffmaterial und
20 Gew. % bis 70 Gew. % gebleichtes Langfaser-Zellstoffmaterial eingesetzt wer-

den.

Zur Bildung des gebleichten Zellstoffmaterials des ersten Zellstoffs kann vorzugs-
weise mindestens 70 Gew. % und bis zu 100 Gew. % gebleichtes Kurzfaser-Zell-
stoffmaterial eingesetzt werden. Weiters kann zur Bildung des gebleichten Zell-
stoffmaterials des ersten Zellstoffs aber auch bis zu 30 Gew. % Langfaser-Zell-

stoffmaterial eingesetzt werden.

Unter dem Begriff Kurzfaser-Zellstoffmaterial kann insbesondere aus Harthdlzern
gewonnenes Zellstoffmaterial verstanden werden, welches sich durch kurze mitt-
lere Faserléangen der Cellulosefasern auszeichnet. Unter dem Begriff Langfaser-
Zellstoffmaterial kann insbesondere aus Weichhélzern gewonnenes Zellstoffmate-
rial verstanden werden, welches sich durch vergleichsweise langere mittlere Fa-
serlangen der Cellulosefasern auszeichnet. Die diesbezuglichen Zusammenhéange
sind dem Durchschnittsfachmann auf dem Gebiet der Papierherstellung gelaufig.
Wie an sich bekannt kann eine entsprechende Herstellung solcher Zellstoffmateri-
alien durch Zerkleinerung von entsprechenden Hélzern und mechanischen und/o-
der chemischen Aufschluss zur Entfernung von Ligninanteilen, Hemicellulosen-An-
teilen und weiteren Holzbestandteilen, sowie allfalligen weiteren Bearbeitungsme-
thoden wie mechanischen Nachbehandlungen, zum Beispiel Nass-Mahlung bzw.

Nass-Zerfaserung in sogenannten Refinern, erfolgen.

Insbesondere kann es bei dem Verfahren zweckmagig sein, wenn der zweite Zell-
stoff mit einem Schopper-Riegler-Wert gemaf ISO 5267-1:2000 von 20 °SR bis 35
°SR bereitgestellt oder hergestellt wird. Dies kann durch Aufbereitung des Zellstof-
fes zum Beispiel durch mechanische Mahlung bzw. Zerfaserung in Refinern be-

werkstelligt werden, wie dies oberhalb stehend bereits erwahnt ist.

Vorzugsweise kénnen als Kurz- und Langfaser-Zellstoffmaterialien ganz generell
sogenannte Kraft-Zellstoffmaterialien bereitgestellt oder hergestellt werden, also

mittels dem Kraft-Verfahren bzw. Kraft-Aufschluss hergestellte Zellstoffmaterialien.

21/42
N2020/31500-AT-00



21

Solche Kraft-Zellstoffe werden haufig auch als Sulfat-Zellstoffmaterialien bezeich-

net. Der Begriff Recycling-Zellstoffmaterial ist selbsterklarend.

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. Ein entsprechendes Bleichen ist hierbei sowohl zur Entfer-
nung von Rest-Lignin, aber grundséatzlich auch zur Entfernung farbender Substan-

zen beispielsweise aus Recycling-Zellstoffmaterial geeignet.

Aullerdem kann bei dem Verfahren der zweite Zellstoff mit einer Kappa-Zahl ge-
man ISO 302:2015 von 20 bis 65 bereitgestellt oder hergestellt werden. Eine
Kappa-Zahl innerhalb des angegebenen Bereichs kann in erster Linie durch die
Auswahl und/oder Aufbereitung der entsprechenden Zellstoffmaterialien, vor allem
wahrend des chemischen Aufschlie3ens, sowie durch die Zusammensetzung an
Zellstoffmaterialien zur Bildung des zweiten Zellstoffs eingestellt werden, wie dies
dem Durchschnittsfachmann auf dem technischen Gebiet der Papierherstellung

bekannt ist.

Bei einer bevorzugten Verfahrensfuhrung kann der ersten Pulpe oder der ersten
Papierbahn 1 100 kg bis 150 kg eines WeilRpigment-Fullstoffs pro Tonne Gesamt-
Trockenmasse des gebleichten ersten Zellstoffs beigemengt werden. Ein entspre-
chender WeilRpigment-Fullstoff kann also der ersten Pulpe vor Beginn der Entwas-
serung und Bildung der ersten Papierbahn 1 oder auch nach zumindest einem
ersten Entwasserungsschritt bzw. einer ersten Entwasserungsstufe der gebilde-
ten, ersten Papierbahn 1 beigemengt werden. Vorzugsweise kann der ersten
Pulpe oder der ersten Papierbahn 1 als WeilRpigment-Fullstoff Calciumcarbonat

beigemengt werden.

Wie bereits obenstehend erwéhnt knnen je nach Bedarf oder Einsatzzweck des
mehrlagigen, bedruckbaren Verpackungspapiers im Zuge dessen Herstellung na-
tarlich auch weitere in der Papierherstellung tbliche Hilfsstoffe, wie etwa modifi-

zierte oder native Starke, Leimungsmittel, Retentionsmittel, Fixiermittel, Nassfest-

mittel usw. beigemengt bzw. verwendet werden.
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Bei dem Verfahren kann insbesondere die mehrlagige Papierbahn 6 nach vollstan-
diger Trocknung auf einen Endtrockengehalt mit einem Flachengewicht von 75
g/m? bis 120 g/m? hergestellt werden. In diesem Zusammenhang kann die De-
ckenlage 7 der mehrlagigen Papierbahn 6 mit einem Flachengewicht von 50 g/m?
bis 70 g/m? hergestellt werden, und kann ein Verhaltnis des Flachengewichts der
Deckenlage 7 zu einem Flachengewicht der Tragerlage 8 auf 1,2:1 bis 2:1 einge-

stellt werden.

Entsprechende Flachengewichte bzw. Grammaturen kénnen wie an sich bekannt
durch Steuerung diverser Verfahrensparameter, wie etwa Konsistenzen in der Fa-
serstoffaufbereitung und im Konstantteil der Papiermaschine, die auf den Stoffauf-
lauf einer Papiermaschine aufgebrachte Mengen an Pulpe und deren Konsistenz,
Durchzugsgeschwindigkeiten in verschiedenen Bereichen einer Papiermaschine

und so weiter eingestellt werden.

AuRerdem kann bei dem Verfahren eine Glattung einer zum Bedrucken vorgese-
henen Oberflache der Deckenlage 7 der mehrlagigen Papierbahn 6 vorgesehen
sein. Im Speziellen kann eine solche Glattung durch Kalandrieren dieser Oberfla-
che mittels eines Kalanders, wie etwa Hard-Nip, Soft-Nip, Lang-Nip, etwa Schuh-
kalander oder Metall-Band-Kalander durchgefuhrt werden. Der Durchschnittsfach-
mann zur Erzielung jeweils gewiinschter Oberflacheneigenschaften, beispiels-
weise einer bestimmten Oberflachenrauheit, bekanntermafen diverse Einstellun-
gen beim Kalandrieren, wie etwa Druck, Temperatur und Verweilzeit, entspre-

chend steuern bzw. variieren.

Ein Ausfuhrungsbeispiel fur ein gegenstandliches, bedruckbares und mehrlagiges

Papier 9 fur Verpackungen ist in der Fig. 2 dargestellt.

Wie aus Fig. 2 ersichtlich umfasst das gegenstandliche, mehrlagige, bedruckbare
Verpackungspapier 9 eine oberste Deckenlage 10 sowie eine mit der obersten De-
ckenlage 10 unmittelbar verbundene Tragerlage 11. Die oberste Deckenlage 10
umfasst Uberwiegend ein erstes, gebleichtes Cellulosefaser-Material und die Tra-
gerlage 11 umfasst Uberwiegend ein zweites Cellulosefaser-Material. Dieses

zweite Cellulosefaser-Material der Tragerlage 11 ist hierbei durch eine Mischung
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bestehend aus, bezogen auf 100 Gew. % Gesamt-Trockenmasse des zweiten
Cellulosefaser-Materials, 40 Gew. % bis 80 Gew. % ungebleichtes Fasermaterial

und 20 Gew. % bis 60 Gew. % gebleichtes Fasermaterial gebildet.

Das in Fig. 2 gezeigte Verpackungspapier 9 ist letztlich durch das Verbinden der in
Fig. 1 dargestellten Papierbahnen 1, 2 zur mehrlagigen Papierbahn 6, gegebenen-
falls weitere Trocknung dieser mehrlagigen Papierbahn 6 und schlie3lich Konfekti-

onierung der mehrlagigen Papierbahn 6 gebildet bzw. hergestellt.

Vorzugsweise kann das zweite Cellulosefaser-Material durch eine Mischung be-
stehend aus, bezogen auf 100 Gew. % Gesamt-Trockenmasse des zweiten Cellu-
losefaser-Materials, 45 Gew. % bis 75 Gew. % ungebleichtes Fasermaterial und

25 Gew. % bis 55 Gew. % gebleichtes Fasermaterial gebildet sein.

Die Begriffe Cellulosefaser-Material bzw. Fasermaterial bezuglich des gegen-
standlichen Verpackungspapieres wurden deshalb gewahlt, da die Bezeichnungen
Zellstoff bzw. Zellstoffmaterial fur fertige Papiere 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 Papiers nicht gebleicht

wurde bzw. aus einem ungebleichten Zellstoffmaterial resultiert.
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Das in der Fig. 2 dargestellte Verpackungspapier 9 kann beispielsweise durchaus
als eigenstandiges Umverpackungspapier fur Produkte als Primarverpackung,
aber auch als Sekundarverpackung verwendet werden. Das gegenstandliche Pa-
pier 9 fur Verpackungen kann aber auch lediglich einen Bestandteil einer Verpa-
ckung, insbesondere eine oberste bzw. nach aul3en weisende Lage einer Verpa-

ckung bilden, wie dies zum Beispiel bei Kartonverpackungen ublich ist.

Unabhangig davon weist das gegensténdliche Verpackungspapier 9 zumindest
eine zum Bedrucken vorgesehene bzw. bedruckbare Oberflache auf, welche wie
in der Fig. 2 veranschaulicht durch die nach au3en weisende Oberflache 12 der

Deckenlage 10 gebildet ist.

Das ungebleichte Fasermaterial des zweiten Cellulosefaser-Materials kann ausge-
wahlt sein aus einer Gruppe bestehend aus ungebleichtem, frischem Langfaser-
material, ungebleichtem Recyclingfasermaterial, oder einer Mischung an unge-

bleichten Fasermaterialien aus dieser Gruppe.

In diesem Zusammenhang kann es fur bestimmte Anwendungszwecke von Vortell
sein, wenn als Fasermaterial in allen Lagen 10, 11, 13 des Verpackungspapiers
alleinig Frischfasermaterial verwendet wird. In diesem Fall kann das gegenstandli-
che Verpackungspapier bei Beachtung aller gesetzlichen Anforderungen, zum Bei-
spiel hinsichtlich allfalliger Hilfsstoffe, durchaus auch als Verpackung mit direktem
Lebensmittelkontakt fur trockene, feuchte und fettige Lebensmittel geeignet sein.
Bei Verwendung von Recyclingfasermaterial kann diesbezuglich eine einge-
schrankte Eignung verbunden mit Mehraufwand gegeben sein, wobei abseits des
Bereichs von Lebensmittel-Primarverpackungen der Einsatz von Recyclingfaser-

material durchaus zweckmafig und vorteilhaft sein kann.

Das gebleichte Fasermaterial des zweiten Cellulosefaser-Materials kann durch
eine Mischung aus 30 Gew. % bis 80 Gew. % gebleichtes Kurzfasermaterial und

20 Gew. % bis 70 Gew. % gebleichtes Langfasermaterial gebildet sein.
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Das gebleichte Fasermaterial des ersten Cellulosefaser-Materials kann vorzugs-
weise 70 Gew. % bis 100 Gew. % gebleichtes Kurzfasermaterial umfassen, kann

aber auch bis zu 30 Gew. % gebleichtes Langfasermaterial umfassen.

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 Papier 9 fur Verpackungen kann je nach Verwendungszweck bzw. Anforde-
rungen durchaus auch weitere Papierlagen umfassen, wobei zumindest eine sol-
cher optionalen, weiteren Papierlagen mit der Tragerlage 11 verbunden wére.

Eine solche optionale, weitere Papierlage 13 ist in der Fig. 2 strichliert dargestellt.

Die Deckenlage 10 des gegenstandlichen Verpackungspapiers 9 kann als Additiv
insbesondere einen Weilipigment-Fullstoff aufweisen. In diesem Zusammenhang
kann ein Aschertckstand geman ISO 1762:2015 der Deckenlage 10 von 10 Gew.
% bis 14 Gew. % betragen. Der Weilpigment-Fullstoff kann vorzugsweise durch

Calciumcarbonat gebildet sein.

Der messbare Asche-Ruckstand ist bei Papieren je nach im Zuge der Herstellung
eingesetzten Materialien bzw. Additiven wie an sich bekannt in der Regel primar
durch mineralische Additive bzw. anorganische Zuschlagstoffe gebildet. Zusatzlich
kénnen aber auch Zellstoffe selbst einen geringfugigen Ascheanteil enthalten, der
je nach Zellstoffart variieren kann. Bezuglich des Verfahrens zur Herstellung des
Papiers fur Verpackungen ist der Vollstandigkeit halber anzumerken, dass es im
Zuge der Entwasserung/Trocknung der Pulpe bzw. der in einer Papiermaschine
gebildeten Papierbahn immer zu unvermeidbaren Verlust an eingesetzten, anor-
ganischen Zuschlagstoffen kommt, beispielweise im Zuge der Entwéasserung auf
einer Siebpartie. Dieser unvermeidliche Verlust kann daher zu einer Erniedrigung
des im Papier messbaren Asche-Ruckstands im Vergleich zu den im Verfahren

beigemengten Einsatzmengen an anorganischen Zuschlagstoffen fUhren.

Des Weiteren kann das Papier fur Verpackungen ein Flachengewicht von 75 g/m?

bis 120 g/m? aufweisen, wobei die Deckenlage ein Flachengewicht von 50 g/m?

26/42
N2020/31500-AT-00



26

bis 70 g/m? aufweisen kann, und wobei ein Verhaltnis des Flachengewichts der

Deckenlage zu einem Flachengewicht der Tragerlage 1,2:1 bis 2:1 betragen kann.

Im Folgenden werden noch einige, insbesondere bevorzugte Eigenschaften des
gegenstandlichen Papiers 9 fur Verpackungen priméar anhand von Kennwerten na-

her erlautert.

Das Verpackungspapiers 9 kann bei Beaufschlagung dessen Deckenlage 10 mit
Wasser gemaf 1ISO 535:2014 einen Cobb-60 Wert von 30 g/m? bis 40 g/m? auf-
weisen. Ein entsprechender Cobb-60 Wert kann hierbei primér durch die einge-
setzten Materialien eingestellt werden, insbesondere auch durch die Verwendung

von Additiven, wie etwa Leimungsmitteln.

AulRerdem kann ein Berstdruck-Index des gegensténdlichen Verpackungspapiers
9 gemaf I1ISO 2758:2014 von 3,5 kPa*m?/g bis 4,5 kPa*m?/g betragen.

Ein Scott-Bond-Wert gemal TAPPI/ANSI T 569 om-14 des Papiers 9 fur Verpa-
ckungen kann von 250 J/m? bis 450 J/m? betragen. Der Scott-Bond-Wert be-
schreibt hierbei die Neigung von Papieren zur Delamination von Papierlagen, im

vorliegenden Fall also betreffend die Deckenlage 10 und die Tragerlage 11.

Das Verpackungspapier 9 per se kann einen Streifenstauchwiderstands-Index
nach 1ISO 9895:2008 als geometrisches Mittel von 15 Nm/g bis 30 Nm/g aufwei-
sen. Wie dem Fachmann bekannt stellt hierbei der Streifenstauchwiderstands-In-
dex ausgedruckt als geometrisches Mittel geman 1ISO 9895:2008 die Quadratwur-
zel aus dem Produkt der entsprechenden Messungen in Maschinenrichtung (ma-

chine direction; MD) und Querrichtung (cross direction; CD) dar.

Betreffend Kennwerte hinsichtlich des optischen Erscheinungsbildes und in die-
sem Zusammenhang Bedruckbarkeit des gegenstandlichen Verpackungspapiers 9
kann dessen Deckenlage 10 eine Opazitat gemaf ISO 2471:2008 von mehr als 75

% aufweisen.
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Des Weiteren kann die zum Bedrucken vorgesehene Oberflache 12 der Decken-
lage 10 des Verpackungspapiers 9 einen Weillgrad gemaf ISO 2470-1:2016 von

mehr als 70 % aufweisen.

AuRerdem kann die Oberflache 12 der Deckenlage 10 des gegensténdlichen Pa-
piers 9 einen L*-Wert im CIELab-Farbraum geman ISO 5631-2:2015 von mehr als

65 aufweisen.

Ein Verpackungspapier mit diesen optischen Kennwerten zeichnet sich durch sehr
gute Bedruckbarkeit aus, und ist insbesondere auch zum Bedrucken mit farblichen

Druckbildern hoher Qualitat und Farbechtheit geeignet.

Des Weiteren kann eine Bendtsen-Rauhigkeit geman ISO 8791-2:2013 der zum
Bedrucken vorgesehenen Oberflache der Deckenlage des Papiers von 100

mL/min bis 300 mL/min betragen.

Aullerdem kann eine Dennison-Wachsrupffestigkeit des Papiers gemal} TAPPI

T459 OM-13 mindestens 14 als kritische Wachsstarkennummer betragen.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mdégliche Ausfuhrungsvarianten, 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.
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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
von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. samtli-
che Teilbereiche beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder gréfRer 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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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines bedruckbaren, mehrlagigen Papiers
(9) fur Verpackungen, umfassend

- Bereitstellung oder Herstellung eines Cellulosefasern umfassenden, gebleichten
ersten Zellstoffs und Herstellung einer ersten Papierbahn (1) umfassend den ers-
ten Zellstoff durch Bildung einer ersten Pulpe umfassend den ersten Zellstoff und
Entwéasserung/Trocknung dieser ersten Pulpe,

- Bereitstellung oder Herstellung eines Cellulosefasern umfassenden, zweiten Zell-
stoffs und Herstellung einer zweiten Papierbahn (2) umfassend den zweiten Zell-
stoff durch Bildung einer zweiten Pulpe umfassend den zweiten Zellstoff und Ent-
wasserung/Trocknung dieser zweiten Pulpe,

- Verbinden der beiden Papierbahnen (1, 2) zu einer mehrlagigen Papierbahn (6),
sodass durch die erste Papierbahn (1) eine oberste Deckenlage (7) und durch die
zweite Papierbahn (2) eine mit dieser obersten Deckenlage (7) unmittelbar ver-
bundene Tragerlage (8) der mehrlagigen Papierbahn (6) gebildet wird,

- optional Herstellung einer oder mehrerer weiterer Papierlagen und Verbinden zu-
mindest einer dieser weiteren Papierlagen mit der Tragerlage (8),

- optional weitere Trocknung der mehrlagigen Papierbahn (6),

- Konfektionierung der mehrlagigen Papierbahn (6),

dadurch gekennzeichnet, dass

als Cellulosefasern umfassender, zweiter Zellstoff eine Mischung bestehend aus,
bezogen auf 100 Gew. % Gesamt-Trockenmasse des zweiten Zellstoffs, 40 Gew.
% bis 80 Gew. % ungebleichtes Zellstoffmaterial und 20 Gew. % bis 60 Gew. %

gebleichtes Zellstoffmaterial bereitgestellt oder hergestellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das unge-
bleichte Zellstoffmaterial des zweiten Zellstoffs ausgewéhlt wird aus einer Gruppe

bestehend aus ungebleichtes, frisches Langfaser-Zellstoffmaterial, ungebleichtes
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Recyclingfaser-Zellstoffmaterial, oder einer Mischung an ungebleichten Zellstoff-

materialien aus dieser Gruppe.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass als
gebleichtes Zellstoffmaterial des zweiten Zellstoffs eine Mischung aus 30 Gew. %
bis 80 Gew. % gebleichten Kurzfaser-Zellstoffmaterial und 20 Gew. % bis 70 Gew.

% gebleichtes Langfaser-Zellstoffmaterial eingesetzt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass zur Bildung des gebleichten Zellstoffmaterial des ersten Zellstoffs 70 Gew. %

- 100 Gew. % gebleichtes Kurzfaser-Zellstoffmaterial eingesetzt wird.

. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass unmittelbar vor dem Verbinden der ersten Papierbahn (1) und der zweiten
Papierbahn (2) eine Trockengehalt der ersten Papierbahn (1) auf 3 % bis 50 %
und eine Trockengehalt der zweiten Papierbahn (2) auf 3 % bis 50 % eingestellt

wird.

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass der ersten Pulpe oder der ersten Papierbahn (1) 100 kg bis 150 kg eines
Weilpigment-Fullstoffs pro Tonne Gesamt-Trockenmasse des gebleichten ersten

Zellstoffs beigemengt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass als Weil3-

pigment-Fullstoff Calciumcarbonat beigemengt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die mehrlagige Papierbahn (6) nach vollstandiger Trocknung auf einen End-

trockengehalt mit einem Flachengewicht von 75 g/m? bis 120 g/m? hergestellt wird,
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wobei die Deckenlage (7) mit einem Flachengewicht von 50 g/m? bis 70 g/m? her-
gestellt wird, und wobei ein Verhaltnis des Flachengewichts der Deckenlage (7) zu

einem Flachengewicht der Tragerlage (8) auf 1,2:1 bis 2:1 eingestellt wird.

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass der zweite Zellstoff mit einem Schopper-Riegler-Wert gemaf ISO 5267-
1:2000 von 20 °SR bis 35 °SR bereitgestellt oder hergestellt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass der zweite Zellstoff mit einer Kappa-Zahl geman 1ISO 302:2015 von 20 bis 65

bereitgestellt oder hergestellt wird.

11. Bedruckbares, mehrlagiges Papier (9) fur Verpackungen umfassend,
- eine oberste Deckenlage (10) Uberwiegend umfassend ein erstes, gebleichtes
Cellulosefaser-Material,

- eine mit der obersten Deckenlage (10) unmittelbar verbundene Tragerlage (11)

Uberwiegend umfassend ein zweites Cellulosefaser-Material,

dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Cellulosefaser-Material durch eine Mi-
schung bestehend aus, bezogen auf 100 Gew. % Gesamt-Trockenmasse des
zweiten Cellulosefaser-Materials, 40 Gew. % bis 80 Gew. % ungebleichtes Faser-

material und 20 Gew. % bis 60 Gew. % gebleichtes Fasermaterial gebildet ist.

12. Papier (9) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das unge-
bleichte Fasermaterial des zweiten Cellulosefaser-Materials ausgewéahlt ist aus ei-
ner Gruppe bestehend aus ungebleichtes, frisches Langfasermaterial, ungebleich-
tes Recyclingfasermaterial, oder einer Mischung an ungebleichten Fasermateria-

lien aus dieser Gruppe.
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13. Papier (9) nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass
das gebleichte Fasermaterial des zweiten Cellulosefaser-Materials durch eine Mi-
schung aus 30 Gew. % bis 80 Gew. % gebleichtes Kurzfasermaterial und 20 Gew.

% bis 70 Gew. % gebleichtes Langfasermaterial gebildet ist.

14. Papier (9) nach einem der Anspruche 11 bis 13, dadurch gekennzeich-
net, dass das gebleichte Fasermaterial des ersten Cellulosefaser-Materials 70

Gew. % bis 100 Gew. % gebleichtes Kurzfasermaterial umfasst.

15. Papier (9) nach einem der Anspruche 11 bis 14, dadurch gekennzeich-
net, dass die Deckenlage (10) einen Weil3pigment-Fullstoff aufweist, wobei ein
Ascheruckstand gemaR 1ISO 1762:2015 der Deckenlage (10) von 10 Gew. % bis
14 Gew. % betragt.

16. Papier (9) nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass der Weil3-

pigment-Fullstoff durch Calciumcarbonat gebildet ist.

17. Papier (9) nach einem der Anspruche 11 bis 16, dadurch gekennzeich-
net, dass das Papier (9) bei Beaufschlagung der Deckenlage (10) mit Wasser ge-
mafk IS0 535:2014 einen Cobb-60 Wert von 30 g/m? bis 40 g/m? aufweist.

18. Papier (9) nach einem der Anspruche 11 bis 17, dadurch gekennzeich-
net, dass es ein Flachengewicht von 75 g/m? bis 120 g/m? aufweist, wobei die De-
ckenlage (10) ein Flachengewicht von 50 g/m? bis 70 g/m? aufweist, und wobei ein
Verhaltnis des Flachengewichts der Deckenlage (10) zu einem Flachengewicht
der Tragerlage (11) 1,2:1 bis 2:1 betragt.

19. Papier (9) nach einem der Anspruche 11 bis 18, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Berstdruck-Index geman ISO 2758:2014 von 3,5 kPa*m?/g bis 4,5
kPa*m?/g betragt.
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20. Papier (9) nach einem der Anspriche 11 bis 19, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Scott-Bond-Wert gemalk TAPPI/ANSI T 569 om-14 von 250 J/m? bis
450 J/Im? betragt.

21. Papier (9) nach einem der Anspruche 11 bis 20, dadurch gekennzeich-
net, dass die Deckenlage (10) eine Opazitat geman ISO 2471:2008 von mehr als

75 % aufweist.

22. Papier (9) nach einem der Anspruche 11 bis 21, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Oberflache (12) der Deckenlage (10) einen WeilRgrad gemanR 1ISO
2470-1:2016 von mehr als 70 % aufweist.

23. Papier (9) nach einem der Anspruche 11 bis 22, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Oberflache (12) der Deckenlage (10) einen L*-Wert im CIELab-Far-
braum gemaf ISO 5631-2:2015 von mehr als 65 aufweist.

24. Papier (9) nach einem der Anspruche 11 bis 23, dadurch gekennzeich-
net, dass es einen Streifenstauchwiderstands-Index nach ISO 9895:2008 als geo-

metrisches Mittel von 15 Nm/g bis 30 Nm/g aufweist.
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Patentanspriche

1. Verfahren zur Herstellung eines bedruckbaren, mehrlagigen Papiers
(9) fir Verpackungen, umfassend

- Bereitstellung oder Herstellung eines Cellulosefasern umfassenden, gebleichien
ersten Zelistoffs und Herstellung einer ersten Papierbahn (1) umfassend den ers-
ten Zelistoft durch Bildung einer ersien Pulpe umifassend den ersten Zelistoff und
Entwasserung/Trocknung dieser ersten Pulpe,

- Bereitstellung oder Herstellung sines Celiulosefasern umfassenden, zweiten Zell-
stoffs und Herstellung einer zweiten Papierbahn (2) umfassend den zweiten Zell-
stoff durch Bildung einer zweiten Pulpe umfassend den zweiten Zellstoff und knt-
wasserung/Trocknung dieser zweiten Pulpe,

- Verbinden der beiden Papierbahnen (1, 2) zu einer mehrlagigen Papierbahn (6),
sodass durch die ersie Papierbahn (1) eine obersie Deckenlage {7) und durch die
zweite Papierbahn (2) eine mit dieser obersten Deckenlage (7) unmittelbar ver-
bundene Trageriage (8) der mehrilagigen Papierbahn (6) gebildet wird,

- optional Herstellung einer oder mehrerer weiterer Papierlagen und Verbinden zu-
mindest einer dieser weiteren Papierlagen mit der Tragerlage (8),

- optional weitere Trocknung der mehrlagigen Papierbahn (6),

- Konfektionierung der mehriagigen Papierbahn (6),

dadurch gekennzeichnet, dass

als Cellulosefasern umiassender, zweiter Zellsioff eine Mischung bestehend aus,
bazogen auf 100 Gew. % Gesamt-Trockenmasse des zweiten Zelistoffs, 40 Gew.
% bis 80 Gew. % ungebleichtes Zelistoffmaterial und 20 Gew. % bis 60 Gew. %

gebleichies Zelistofimaterial bereitgestelit oder hergestellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das unge-
bleichie Zelistofimaterial des zweiten Zelistoffs ausgewahlt wird aus einer Gruppe
bestehend aus ungebleichies, frisches Langfaser-Zelistoffmaterial, ungebleichies
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Recyclingfaser-Zellsioffmaterial, oder einer Mischung an ungebleichten Zelistoft-

materiglien aus dieser Gruppe.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass als
gebleichies Zelistofimaterial des zweiten Zellsiolfs eine Mischung aus 30 Gew. %
bis 80 Gew. % gebleichien Kurzfaser-Zellstofimaterial und 20 Gew. % bis 70 Gew.
% gebleichtes Langfaser-Zelistofimaterial eingesetzt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass zur Bildung des gebleichten Zelistofimaterial des ersien Zellstoffs 70 Gew. %
- 100 Gew. % gebleichies Kurzfaser-Zelistofimaterial und bis zu 30 Gew. % Lang-

faser-Zelisiofimaterial eingesetzt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass unmittelbar vor dem Verbinden der ersten Papierbahn (1) und der zweiten
Papierbahn (2) eine Trockengehalt der ersten Papierbahn (1) auf 3 % bis 50 %
und eine Trockengehalt der zweiten Papierbahn (2} auf 3 % bis 50 % eingestelit

wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass der ersten Pulpe oder der ersten Papierbahn (1) 100 kg bis 150 kg eines
Weilpigment-Fllistoffs pro Tonne Gesamt-Trockenmasse des gebleichien ersten

Zelistolfs beigemengt wird.

7. Vertahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass als Weil3-

pigment-Fllistoff Calciumcarbonat beigemengt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die mehrlagige Papierbahn (6} nach volistandiger Trocknung auf einen End-
trockengehalt mit einem Flachengewicht von 75 g/m? bis 120 g/m? hergestelit wird,
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wobei die Deckenlage (7) mit einem Flachengewicht von 50 g/m? bis 70 g/m? her-
gestellt wird, und wobei ein Verhalinis des Flachengewichts der Deckenlage (7) zu

ginem Flachengewicht der Tragerlage (8) auf 1,2:1 bis 2:1 eingestelit wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass der zweite Zelistoff mit einem Schopper-Riegler-Wert gemal 180 5267-
1:2000 von 20 °SR bis 35 °SR bereitgestellt oder hergestellt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass der zweite Zelistoff mit einer Kappa-Zahl geman 150 302:2015 von 20 bis 65
bereitgestelit oder hergestelit wird.

11. Bedruckbares, mehriagiges Papier (9) fir Verpackungen umfassend,
- eine oberste Deckenlage (10) (berwiegend umiassend ein erstes, gebleichtes
Celiulosefaser-Material,

- eine mit der cbersten Deckenlage (10} unmittelbar verbundene Trigerlage (11)

Uberwiegend umfassend ein zweites Cellulosefaser-Material,

dadurch gekennzeichnel, dass das zweite Cellulosefaser-Material durch eine Mi-
schung bestehend aus, bezogen auf 100 Gew. % Gesami-Trockenmasse des
zweiten Cellulosefaser-Materials, 40 Gew. % bis 80 Gew. % ungebileichtes Faser-
material und 20 Gew. % bis 60 Gew. % gebleichies Fasermaterial gebildet ist.

i2. Papier (8) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das unge-
bleichte Fasermaterial des zweiten Cellulosefaser-Materials ausgewahit ist aus ei-
ner Gruppe bestehend aus ungebleichtes, frisches Langfasermalerial, ungebleich-
tes Recyclingfasermaterial, oder einer Mischung an ungebleichten Fasermateria-
lien aus dieser Gruppe.
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13. FPapier {8) nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass
das gebleichte Fasermaterial des zweiten Cellulosefaser-Materials durch eine Mi-
schung aus 30 Gew. % bis 80 Gew. % gebleichtes Kurzfasermaterial und 20 Geaw.
% bis 70 Gew. % gebleichtes Langfasermaterial gebildet ist.

14. Papier {9) nach einem der Anspriche 11 bis 13, dadurch gekennzeich-
net, dass das gebleichte Fasermaierial des ersten Cellulosefaser-Materials 70
Gew. % bis 100 Gew. % gebleichtes Kurzfasermaterial und bis zu 30 Gew. % ge-
bleichies Langfasermaterial umfasst.

15. Papier (8) nach einem der Anspriche 11 bis 14, dadurch gekennzeich-
net, dass die Deckenlage (10} einen WeiBpigment-Fllistoff aufweist, wobei ein
Ascher{ickstand gemaB SO 1762:2015 der Deckenlage (10) von 10 Gew. % bis
14 Gew. % belragt.

16. Papier {9) nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass der Weif3-
pigment-Filistoff durch Calciumcarbonat gebildet ist.

17. Papier {9) nach einem der Anspriche 11 bis 16, dadurch gekennzeich-
net, dass das Papier (9) bei Beaulschiagung der Deckenlage (10) mit Wasser ge-
mafl IS0 535:2014 einen Cobb-60 Wert von 30 g/m? bis 40 g/m? aufweist.

18. Papier (8) nach einem der Anspruche 11 bis 17, dadurch gekennzeich-
net, dass es ein Flachengewicht von 75 g/m? bis 120 g/m?® aufweist, wobei die De-
ckenlage {10} ein Flachengewicht von 50 g/m? bis 70 g/m? aufweist, und wabei ein
Verhahnis des Flachengewichis der Deckenlage (10) zu einem Filachengewichi
der Trageriage (11) 1,2:1 bis 2:1 beirigt.

19. FPapier (9) nach einem der Anspriche 11 bis 18, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Berstdruck-Index gemn ISO 2758:2014 von 3,5 kPa*m?/g bis 4,5

kPa*m?g betragt.
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20. FPapier (8) nach einem der Anspriiche 11 bis 19, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Scott-Bond-Wert geman TAPPIANSI T 569 om-14 von 250 J/m*® bis
450 J/m? betragt.

21. Papier {9) nach einem der Anspriche 11 bis 20, dadurch gekennzeich-
nel, dass die Deckenlage (10) eine Opazitdt gemafl IS0 2471:2008 von mehr als
75 % aufweist.

22. Papier (8) nach einem der Anspruche 11 bis 21, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Oberfiiche (12) der Deckenlage (10) einen WeiBgrad gemaB 150
2470-1:2016 von mehr als 70 % autweist.

23. Papier (9) nach einem der Anspriche 11 bis 22, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Oberflache (12) der Deckenlage (10) einen L*-Wert im ClELab-Far-
braum gemaf 150 5631-2:2015 von mehr als 65 aufweist.

24. Papier (9) nach einem der Anspriche 11 bis 23, dadurch gekennzeich-
net, dass es einen Streifenstauchwiderstands-index nach S0 9895:2008 als geo-
metrisches Mittel von 15 Nm/g bis 30 Nm/g aufweist.
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