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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Herstellungsverfahren
fur ein Tiefdruck-Papier mit einer maximalen Rauhtiefe
von 1,40p.m (gemessen mit der "Parker Print Surf" - Me-
thode nach DIN-ISO 8791-4) .

[0002] Aus dem Stand der Technik sind unterschied-
liche Druckverfahren bekannt, welche unterschiedliche
Anspriiche an die Qualitat und die Eigenschaften des zu
bedruckenden Papieres stellen, um eine optimale Druck-
qualitat zu erreichen. Beim Tiefdruck-Verfahrenist es be-
sonders wesentlich, dalR die Oberflache des verwende-
ten Papieres eine hohe Glatte beziehungsweise eine
sehr geringe Rauhtiefe aufweist, damit eine ausreichen-
de Druckqualitét erreicht wird. Weiterhin muf3 die Poro-
sitat gering sein, um eine optimale Farbaufnahme zu ge-
wahrleisten. Um beste Druckqualitdt zu erzielen, muf3
das Blatt auch nach einer Kalandrierung eine gewisse
Kompressibilitat aufweisen. Neben der geringen Rauh-
tiefe wird jedoch auch eine hohe Zugfestigkeit gefordert,
damit ein Abrei3en der Papierbahn wahrend des Druck-
prozesses vermieden wird.

[0003] Zur Erzielung einer sehr hohen Oberflachengu-
te, also einer geringen Rauhtiefe des Papieres, wird der
Fullstoffgehalt beziehungsweise Pigmentgehalt der Fa-
serstoffsuspension mdglichst hoch gehalten, da diese
sehr feinen Stoffe eine sehr glatte und homogene Ober-
flache des Papieres erzeugen. Zudem wird ein Faserstoff
verwendet, der Uber einen méglichst hohen Mahlgrad
verflgt, um durch den hohen Anteil an Feinstoff ein ho-
mogenes Blattgefuge zu erzeugen. Gleichméagigkeit und
Geschlossenheit der Papieroberflache sind von heraus-
ragender Bedeutung.

[0004] Diesen Wiunschen lauft jedoch die Forderung
einer hohen Festigkeit des Papieres entgegen. Zur Er-
reichung einer hohen Reil3festigkeit ist ein zu hoher Full-
stoffgehalt nicht erwiinscht, denn Fillstoff wirkt als Blok-
kierer der Wasserstoffbriickenbildung zwischen den Fa-
sern des Papieres. Zusatzlich leiden bei hohem Mahl-
grad die Festigkeiten aufgrund des Faserverkirzungsef-
fektes.

[0005] Um diesen sich gegensétzlichen Interessen zu
entgehenwird derzeit Tiefdruck-Papier zum Teil dadurch
hergestellt, daR Streichrohpapier als hoch reif3festes Pa-
pier erzeugt wird und anschlieBend die Papieroberflache
mit Pigment- und Fullstoff bestrichen wird, um eine aus-
reichende Oberflachenqualitat zu erhalten. Dies erfor-
dertaber einen hohen Investitionsaufwand, da zuséatzlich
zu der, zur Herstellung des Papieres notwendigen Pa-
piermaschine, auch noch in eine Streichmaschine, die
on-line oder off-line zum Papierherstellungsprozel ar-
beitet, investiert werden mul3.

[0006] Folgt man der anderen Mdglichkeit, den Mahl-
grad des Papieres mdglichst hoch zu halten, das heif3t
im Bereich kleiner 40 ml CSF, und mit einem relativen
hohen Gesamitfillstoffgehalt zu arbeiten, so bedeutet
dies, eine starke Mahlung des Faserstoffes. Dies ist je-
doch sehr energieintensiv, da die aufgewandte Energie
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mit zunehmenden Mahlgrad expontentiell ansteigt.
[0007] DerMabhlgradvon Faserstoff wird haufig als Ca-
nadian Standard Freeness (CSF) (siehe TAPPI 227) in
Milliliter bezeichnet. Hierbei entspricht ein hoher Mahl-
grad, das heif3t eine hohe Feinheit des Faserstoffes be-
ziehungsweise ein hoher Entwasserungswiderstand, ei-
nem niedrigen CSF-Wert, wahrend ein niedriger Mahl-
grad einem hohen CSF-Wert beziehungsweise einem
niedrigen Entwésserungswiderstand entspricht.

[0008] Aus der Offenlegungsschrift DE 196 24 127 Al
der Anmelderin ist ein Verfahren zur Herstellung einer
Papierbahn, mit Hilfe eines Mehrschicht-Stoffauflaufes
bekannt. Bei diesem Verfahren zur Herstellung einer
Mehrschichten-Faserbahn werden mittels eines Stoff-
auflaufes mehrere Fasersuspensionsstréme einer Bahn-
bildungseinrichtung zugefuhrt, wobei zur Bildung einer
dreischichtigen Faserstoffbahn beide auRere Schichten
durch zwei Fasersuspensionsstrome erzeugt werden,
deren Zusammensetzung so gewahlt ist, daf die jeweils
auRere Schicht anschlieRend leichter entwasserbar ist,
als die innere Schicht, die durch einen entsprechend an-
dersartig zusammengesetzten Fasersuspensionsstrom
erzeugt wird. Eine konkrete Angabe der Zusammenset-
zung der einzelnen Fasersuspensionsstrome wird in die-
ser Schrift nicht genannt.

[0009] Weiterhin ist es aus der WO 97 29238 Al be-
kannt, auf die Oberflache einer noch nassen Faserbahn,
im Bereich der NaRpartie einer Papiermaschine, nicht
gekochte Starke aufzutragen, um die Oberflache des Pa-
pieres zu verbessern. Ein Hinweis auf die Herstellung
eines Tiefdruck-Papieres ist nicht angegeben.

[0010] Es st Aufgabe der Erfindung ein Herstellungs-
verfahren fir Tiefdruck-Papiere anzugeben, welches
sich durch einen wesentlich glnstigeren Energieauf-
wand und Faserstoffeinsatz auszeichnet und einen ge-
ringeren Investitionsbedarf, als im Stand der Technik Ub-
lich, aufweist.

[0011] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der je-
weils unabhéangigen Anspriche geldst.

[0012] Die Erfinder haben erkannt, da es mdglich ist,
ein Tiefdruck-Papier unter Verwendung eines Faser-
stoffs mit einem niedrigen Mahlgrad mit Werten gréRer
50 ml CSF, vorzugsweise zwischen 50 ml und 120 ml
CSF, herzustellen, ohne ein Streichwerk im "on line"-
oder "off line"-Betrieb verwenden zu missen, wenn es
moglich ist den Fillstoff- beziehungsweise Pigmentge-
halt der fertigen Papierbahn zu seinem gréRten Teil in
unmittelbarer Oberflachennahe der fertigen Papierbahn
anzuordnen, wobei einerseits die Reil3festigkeit des her-
gestellten Tiefdruck-Papieres erhéht wird und anderer-
seits die maximale Oberflachenrauhtiefe des Papieres
nicht beeintrachtigt wird. Gleichzeitig findet aber auch
der Herstellungsprozel3 in einem Arbeitsgang statt.
Wichtig ist hierbei, dal? der Trockengehalt der Faser-
bahn, auf die der Fullstoff und/oder das Pigment aufge-
tragen wird <90%, vorzugsweise 3% bis 55%, vorzugs-
weise 5% bis 20%, ist, da nur hierdurch eine gute Bin-
dung des Fiillstoffs beziehungsweise des Pigmentes an
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die Faserbahn erreicht wird.

[0013] Ein hoher Gesamtfillstoffgehalt bedingt bei
konstantem Flachengewicht einen kleineren relativen
Anteil der festigkeitserzeugenden Faserstoffanteile. Da-
durch ist es notwendig hdherwertige und damit teurere
Faserstoffanteile einzusetzen. Durch die Erfindung des
gezielten Applizierens von Pigmenten an der Oberflache
des Papieres wird dieser Nachteil vermieden. Es kénnen
somit ohne Qualitatsverlust kostengiinstigere Faserstof-
fe eingesetzt werden.

[0014] Entsprechend dem Erfindungsgedanken wird
das Verfahren zur Herstellung von Tiefdruck-Papier mit
einer maximalen Rauhtiefe von 1,40 pm dahingehend
verbessert, daf? es die folgenden Verfahrensschritte ent-
halt:

- Erzeugung einer Stoffsuspension mit einem Stoff mit
einer Freeness (=MaR fir den Mahlgrad) von gré3er/
gleich 50 ml CSF (=Canadian Standard Freeness),
vorzugsweise 50 ml bis 120 ml CSF, vorzugsweise
50 ml bis 80 ml CSF,

- Bildung einer Faserbahn mit dieser Stoffsuspension
mit Hilfe eines Blattbildungssystems, einer ersten
Pressenpartie und einer Trockenpartie,

- Auftragung mindestens einer Pigment- und/oder
Fillstoffslurry auf die unfertige Faserbahn im Be-
reich zwischen dem Beginn der Blattbildung und ei-
nem Trockengehalt der Faserbahn von <90%, vor-
zugsweise zwischen 3% und 50%, wobei der Faser-
stoffanteil im Pigment- und/oder Fullstoffslurry vor-
zugsweise im Bereich 2% bis 60%, vorzugsweise
5% bis 30%, betragt, und

- Verzichtaufein nachtragliches Streichen der Papier-
bahn.

[0015] Hierdurch wird vorteilhaft erreicht, daf sich der
Fullstoffgehalt im wesentlichen in den fir das Drucken
wichtigen oberflachennahen beziehungsweise oberfla-
chenbildenden Schichten konzentriert, wahrend in der
Blattmitte ein geringer Fullstoffgehalt vorliegt, der fir sich
alleine schon fir gute Rei3festigkeit des Papieres sorgt,
wobei zusatzlich durch die Reduzierung des Mahlgrades
gegeniuber dem Stand der Technik auf eine Freeness
von gréRer 50 ml CSF zusatzlich fir eine Erhdhung der
Reilfestigkeit des Papieres gesorgt wird. Dies fihrtauch
dazu, dalR die Bahn bessere Laufeigenschaften durch
die Papiermaschine und spéter auch durch eine Druck-
maschine erhélt.

[0016] Eine vorteilhafte Ausgestaltung des Herstel-
lungsverfahrens sieht vor, daf anschlie3end an den min-
destens einen Auftrag der Pigment- und/oder Fiill-
stoffslurry ein Pressendurchlauf stattfindet. Durch diesen
Pressendurchlauf wird erreicht, daR die Bindung der Pig-
ment- und/oder Fllstoffauflage mit der Faserbahn er-
héht wird.

[0017] Erfindungsgemall kann das Herstellungsver-
fahren sowohl auf einer, als auch beiden Seiten der Fa-
serbahn angewandt werden, so daf3 der Pigment- und/
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oder Flistoffslurry auch auf beiden Seiten der Faser-
bahn aufgetragen werden kann.

[0018] Mbgliche Orte zum Auftragen der Pigment-
oder/und Fillstoffslurry-Schicht kdnnen das Blattbil-
dungssystem der Papiermaschine oder die Pressenpar-
tie sein.

[0019] Aufgrund der Zusammensetzung der Pigment-
und/oder Flllstoffslurry besteht auch die Mdoglichkeit,
diese durch ein Sieb hindurch auf die Faserbahn aufzu-
tragen. Hierdurch wird vorteilhaft erreicht, daf3 der Auf-
trag zu einem Zeitpunkt auf die Papierbahn aufgetragen
werden kann, zu dem die Reil3festigkeit der Papierbahn
selbst noch nicht ausreicht, um sie vom Sieb zu l&sen.
Selbst wenn dieses mdglich wére, wirde sich der Auf-
tragsvorgang belastend auf die Faserstruktur auswirken
und die spatere Reil3festigkeit der Papierbahn beein-
trachtigen. Der Auftrag der Pigment- und/oder Fll-
stoffslurry kann also auch auf eine an sich schon relativ
reiRfeste Papierbahn durch ein Sieb hindurch erfolgen,
um die Wahrscheinlichkeit eines méglichen Bahnabris-
ses im HerstellungsprozelR zu verringern und damit die
effektive Laufzeit der Papiermaschine zu erhéhen.
[0020] Vorteilhafte Werte fiir das gesamte Auftragsge-
wicht des mindestens einen Auftrags der Pigment- und/
oder Fillstoffslurry je Seite der Papierbahn ist eine Trok-
kenmasse von 0,5 bis 10,0 g/m2, vorzugsweise 1,0 bis
10 g/m2.

[0021] Erfindungsgemaf beschrankt sich das Herstel-
lungsverfahren nicht allein auf den Auftrag einer Fullstoff-
und/oder Pigmentslurry auf eine schon bestehende Fa-
serbahn, sondern es kann erfindungsgemaR auch das
Tiefdruck-Papier mit einer maximalen Oberflachen-
Rauhtiefe von 1,40 pm hergestellt werden, indem eine
Stoffsuspension mit einem Faserstoff mit einer Freeness
(=MaR fur den Mahlgrad) von groRer/gleich 50 ml CSF
(=Canadian Standard Freeness), vorzugsweise 50 ml bis
120 ml CSF, vorzugsweise 50 ml bis 80 ml CSF, erzeugt
wird, gleichzeitig wird eine Flllstoff- und/oder Pigment-
suspension hergestellt, wobei der Faserstoff/Feinstoff-
Anteil in der Pigment- und/oder Fullstoffsuspension vor-
zugsweise im Bereich 10% bis 95%, vorzugsweise 30%
bis 60%, liegt. AnschlieRend wird eine Faserbahn mit
Hilfe eines Stoffauflaufes mit mindestens zwei, vorzugs-
weise mindestens drei Schichten, gebildet, wobei eine
Schicht, vorzugsweise die beiden aufl3eren Schichten,
mit der Fullstoff- und/oder Pigmentsuspension beschickt
wird/werden und mindestens eine Schicht, vorzugsweise
die innere Schicht, mitder bezeichneten Stoffsuspension
beschickt wird. AnschlieRend folgt die Bildung einer Pa-
pierbahn mit Hilfe eines Blattbildungssystems, einer
Pressenpartie und einer Trockenpartie, wobei auf ein
nachtragliches Streichen der Papierbahn verzichtet wird.
[0022] Auch durch dieses erfindungsgemafe Verfah-
ren wird erreicht, daf in der zu bedruckenden Aul3en-
schicht, beziehungsweise in den beiden Auf3enschich-
ten, einsehrhoher Fllstoff- und/oder Pigmentgehalt vor-
liegt, wahrend in der einen faserhaltigen Schicht, bezie-
hungsweise in der inneren Schicht, Fasern mit einem
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relativ niedrigen Mahlgrad entsprechend gréer 50 ml
CSF, vorzugsweise im Bereich von 50 ml bis 100 mI CSF,
vorliegen, so daf hier eine sehr gute Rei3festigkeit der
Papierbahn gewahrleistet ist.

[0023] Als Pigment- oder Fullstoff kdnnen beispiels-
weise verwendet werden: Kaolin, Clay, gemahlenes
CaCOg, PCC (=gefalltes CaCOg), TiO,, Talkum, Bento-
nit.

[0024] Zusétzlich zu diesen Fillstoffen oder Pigmen-
ten kann mindestens einer der nachfolgenden Stoffe zu-
gesetzt wird: Retentionsmittel, Dispergiermittel, Fixier-
mittel, Leimungsmittel, Bindemittel und Starke. Zusatz-
lich kann auch Feinstoffsuspension verwendet werden.
[0025] Zusétzliche Merkmale und Vorteile der Erfin-
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele unter Bezugnahme
auf die Zeichnungen.

[0026] Die Erfindung soll nachfolgend anhand der
Zeichnungen néher erlautert werden. Es stellen dar:

Figur 1: Dreischichtstoffauflauf;

Figur 2: Verlauf des relativen Fllstoffanteils;

Figur 2a:  Verlaufdes relativen Fillstoffanteils und der
Faserstoffanteile;

Figur 3: Papiermaschine mit Fullstoff- und Pigmen-
tapplikatoren.

[0027] Die Figur 1 verdeutlicht das erfindungsgeméanle

Herstellungsverfahren mit einem dreischichtigen Stoff-
auflauf 1 und einem anschlieBenden Doppelsiebformer.
Der Stoffauflauf 1 besitzt drei Zufiihrungen 1.1 bis 1.3,
wobei die mittlere Zufuhrung 1.1 mit einer Stoffsuspen-
sion beschicktwird, die erfindungsgeman miteinem Stoff
hergestellt wird, der eine Freeness gréRRer/gleich 50 ml
CSF aufweist.

[0028] Aufden AuRRenseiten sind zwei weitere Zuflih-
rungen 1.2 und 1.3 dargestellt, durch die eine, im we-
sentlichen mit Fillstoff beladene Suspension auf die Au-
Benseiten der entstehenden Suspensionslage, die zwi-
schen die beiden Siebe 2.1 und 2.2 eingeleitet wird, ge-
legt wird. Die Siebe 2.1 und 2.2 werden tiber zwei Walzen
3.1und 3.2 zusammengefihrt. Anschliel3end findet eine
Entwasserung der lber den Stoffauflauf 1 gebildeten
dreischichtigen Stoffsuspensionslage durch die sand-
wichartig verlaufende Siebe 2.1 und 2.2 statt. Die Ent-
wasserung ist schematisch durch die beiden Pfeile 5.1
und 5.2 darstellt. Auf diese Weise bildet sich eine innere
Faserschicht4.1, die durch die Stoffsuspension mit einer
Freeness grof3er 50 ml CSF erzeugt wird. Die innere Fa-
serschicht 4.1 ist auf ihren beiden Au3enseiten durch je
eine Fllstoffschicht 4.2 und 4.3 umgeben, welche an der
Oberflache fur eine sehr glatte Struktur sorgen, wie sie
beim Tiefdruck-Papier notwendig ist.

[0029] Die Figur 2 zeigt den Verlauf des relativen Full-
stoffanteils 6 in einem Koordinatenkreuz, in dem auf der
Ordinate der relative Fillstoffanteil aufgetragen und auf
der Abzisse die Z-Richtung des Papieres dargestellt ist.
Die beiden randstandigen Pfeile stellen die Oberflachen
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der Oberseite (links) und der Unterseite (rechts) des fer-
tigen Papieres dar.

[0030] Hierbei ist zu erkennen, daR der Fllstoffanteil
6 auf der Oberseite und der Unterseite des Papieres ein
Maximum erreicht, wahrend im mittleren Bereich des Pa-
pieres ein relativ geringer Fullstoffanteil besteht. Ent-
sprechend ist in diesem Bereich der Anteil des Faser-
stoffes hoch und weist erfindungsgemaf einen Mahlgrad
mit einer Freeness gréRer 50 ml CSF auf. Durch den
hohen Fullstoffanteil in den AuBenschichten des Papie-
res wird die optimale Bedruckbarkeit des Papieres fur
das Tiefdruck-Verfahren erreicht, obwohl nur eine ver-
minderter Mahlgrad des Stoffes der inneren Papier-
schicht vorliegt. Zuséatzlich ergibt sich als positiven Ne-
beneffekt auch eine verbesserte Laufeigenschaft des
Papieres.

[0031] Einen weiteren moglichen Verlauf von relati-
vem Faser- und Fullstoffanteil ist in der Figur 2a darge-
stellt. Hier zeigt die Kurve 6 den relativen Fullstoffanteil
Uber die z-Richtung des Papieres, die Kurve 6.1 den Ver-
lauf des relativen Faserstoffanteiles aus einem Stoff mit
50 bis 120 ml CSF und die Kurve 6.2 den Verlauf des
relativen Faserstoffanteiles aus einem Stoff mit <30 ml
CSF. Esistzuerkennen, daR hierin den Auenbereichen
fast ausschlieBlich Fullstoff und Faserstoff mit <30 ml
CSF vorliegen, wahrend in der inneren Schicht wenig
Fullstoffanteile und hauptséchlich Faserstoffanteile aus
einem Stoff mit 50 bis 120 ml CSF angesiedelt sind.
[0032] Ein weiteres Herstellungsverfahren fiir das er-
findungsgemafe Tiefdruck-Papier ist in der Figur 3 dar-
gestellt. Die Figur 3 zeigt eine Papiermaschine mit einem
Blattbildungssystem 7, bestehend aus einem Doppel-
siebformer, der durch einen einschichtigen Stoffauflauf
1 mit Stoffsuspension versorgt wird. Anschlief3end folgt
eine Pressenpartie 8 mit zwei Schuhpressen 8.1 und 8.2.
Dahinter ist eine einreihige Trockenpartie 9 angeordnet,
an die sich ein Kalander 10 anschlief3t. Von dort aus wird
das fertige Papier schlief3lich zur Aufwicklung 11 gefhrt.
Die Pfeile 12 bis 20 zeigen beispielhaft mogliche Posi-
tionen fiir Applikatoren zur Auftragung von Pigment- oder
Fillstoff.

[0033] Eine erste Position fir einen Applikator, also
ein erster Auftragungsort, wird mit dem Pfeil 12 darge-
stellt. Dieser Auftragungsort befindet sich im Bereich des
Ubergangs vom Blattbildungssystem zur Pressenpartie,
dasheif3tin einem Bereich, indem das obere Sieb bereits
von der Faserbahn abgenommen ist und die Faserbahn
lediglich durch ein unteres Sieb des Blatthildungssy-
stems gestiitzt wird. Weitere, vorteilhafte Auftragungs-
orte sind die Positionen 12A bis 12C im dargestellten
Doppelsiebformer, wobei auch hier durch die Siebe ap-
pliziert wird.

[0034] AnschlieRend an diesen Auftragungsort 12 wird
das untere Sieb abgel6st und die Faserbahn vom ersten
oberen Sieb der Pressenpartie Ubernommen, wobei sich
in diesem freien Abschnitt der zweiten Seite der Faser-
bahn ein weiterer giinstiger Auftragungsort 13 befindet.
Da die Faserbahn anschlieRend an die Auftragung der
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Pigment- oder Fillstoffschicht die Presse 8.1 durchlauft,
werden diese neu aufgetragenen Schichten bestens mit
der Faserbahn "verschweifl3t".

[0035] Zweiweitere mdgliche Orte fir eine Auftragung
durch das Sieb hindurch sind direkt vor der zweiten
Schuhpresse 8.2 gegeben. Diese Orte sind mit den Pfei-
len 14 und 15 bezeichnet. Hier kann vorteilhaft Pigment-
und/oder Fllstoff durch das Sieb aufgetragen werden,
da in diesem Bereich die Faserbahn sandwichartig von
zwei Sieben eingeschlossen ist.

[0036] In der nachfolgenden Trockenpartie 9 sind drei
weitere mogliche Auftragungsorte 16,17 und 19 angege-
ben. An diesen Auftragsorten, die jeweils durch eine Um-
lenkwalze gebildet werden, besteht ebenfalls die Mdg-
lichkeit eines direkten Auftrages auf die im Trocknungs-
prozeR befindliche Faserbahn, wobei bei der gezeigten
Ausfuihrungsform der Trockenpartie als einreihige Trok-
kenpartie lediglich eine Seite der Faserbahn derart pro-
blemlos zugénglich ist. Allerdings besteht auch an den
Stellen eine Auftragungsmaoglichkeit fur Pigmet und Full-
stoff, an denen jeweils das obere Band von der zu trock-
nenden Papierbahn abgehoben wird. Hier herrschen lei-
der etwas beengte Platzverhaltnisse fir die Auftragung
auf der gegenuliberliegenden Seite der Faserbahn. Der-
artige Auftragungsorte sind beispielhafte durch die Pfeile
18 und 19 angegeben.

[0037] Wird anstelle der einreihigen eine zweireihige
Trockenpartie verwendet, so ergeben sich giinstige Ver-
héaltnisse fur einen gleichartigen Auftrag auf beiden Pa-
pierseiten.

[0038] Wichtig bei der Auftragung der Pigment- und/
oder Fllstoffschicht auf die entstehende Faserbahn ist,
daf? der Trocknungsgehalt der Faserbahn einen Wert
von 90 % noch nicht Uberschritten hat, da bei einem
Trocknungsgehalt von héher als 90 % nur eine unzurei-
chend feste Verbindung mit der Faserbahn erreicht wird.
Bevorzugt wird ein Trocknungsgehalt von 3% bis 55%.
[0039] Insgesamtwird also durch dieses Herstellungs-
verfahren fiir ein Tiefdruck-Papier erreicht, daR sich eine
wesentlich glinstigere Energieausbeute ergibt, da eine
Stoffsuspension mit niedrigem Mahlgrad verwendet wird.
Im Gegensatz zu einem spezifischen Energieaufwand
fur einen hochwertigen TMP-Stoff (TMP=Thermomecha-
nical Pulp) von 2800 - 3200 kWh/t und dartber, wird bei
der Anwendung des hier beschriebenen Verfahrens we-
niger als 2800 kWh/t bendtigt. Weiterhin kann auf ein
nachtragliches Streichen verzichtet werden, wodurch er-
hebliche Investitions-Einsparungen - durch den Verzicht
auf eine Streichanlage - méglich sind. Folgerichtig zeich-
net sich auch das Tiefdruck-Papier, welches durch eines
der erfindungsgemaRen Verfahren hergestellt wird,
durch auferst gunstige Herstellungskosten aus.

[0040] Ein zusatzlicher, wesentlicher Vorteil besteht
darin, daR die Fullstoffanreicherung der &uf3eren Blatt-
schichten zur Homogenisierung der Blattstruktur und so-
mit zu einem egalisierenden Effekt beitragt. Dadurch wird
auRerdem eine sehr gute Faserabdeckung erreicht.
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Bezugszeichenliste

[0041]

1 Stoffauflauf

1.1 Zufuhrung fir Faserstoff

1.2+13 Zufihrung fur Fullstoff/Pigment

21und 2.2 Sieb

3.1und 3.2 Walze

4.1 Faserschicht

4.2und 4.3  Fullstoffschicht

5.1und 5.2  Entwasserung

6 Verlauf des relativen Fllstoffanteils

7 Blattbildungssystem

8 Pressenpartie

8.1und 8.2  Schuhpresse

9 Trockenpartie

10 Kalander

11 Aufwicklung

12 bis 20 Auftragungsorte/Positionen fur Applika-
toren

Patentanspriiche

1. Herstellungsverfahren fir ein Tiefdruck-Papier mit
einer maximalen Rauhtiefe von 1,40 pm mit den fol-
genden Verfahrensschritten:

Erzeugung einer Stoffsuspension mit einem
Stoff mit einer Freeness von gréRer/gleich 50
ml CSF, vorzugsweise 50 bis 120 ml CSF, vor-
zugsweise 50 bis 80 ml CSF,

Bildung einer Faserbahn mit dieser Stoffsus-
pension mit Hilfe eines Blattbildungssystems
(7), einer ersten Pressenpartie (8) und einer
Trockenpartie (9),

Auftragung mindestens einer Pigment- und/
oder Fullstoffslurry auf die unfertige Faserbahn
im Bereich zwischen dem Beginn der Blattbil-
dung und einem Trokkengehalt der Faserbahn
von <90%, wobei der Faserstoffanteil im Pig-
ment- und/oder Fuillstoffslurry vorzugsweise im
Bereich 2% bis 60%, vorzugsweise 5% bis 30%,
betragt, und

Verzicht auf ein nachtragliches Streichen der
Papierbahn.

2. Herstellungsverfahren geman Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dal anschlieBend an den minde-
stens einen Auftrag der Pigment- und/oder Full-
stoffslurry ein Pressendurchlauf stattfindet.

3. Herstellungsverfahren gemafl Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daR  der Pigment- und/
oder Fllstoffslurry auf beiden Seiten der Faserbahn
aufgetragen wird.
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Herstellungsverfahren gemaf einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daR der minde-
stens eine Auftrag der Pigment- und/oder Fll-
stoffslurry im Blattbildungssystem (7) der Papierma-
schine stattfindet.

Herstellungsverfahren gemaf einem der Anspriiche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daR der minde-
stens eine Auftrag der Pigment- und/oder Fll-
stoffslurry in der Pressenpartie (8) der Papierma-
schine stattfindet.

Herstellungsverfahren gemaf einem der Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daR  der minde-
stens eine Auftrag der Pigment- und/oder Fll-
stoffslurry bei einem Trockengehalt < 55 %, vorzugs-
weise 3% bis 55%, der Papierbahn stattfindet.

Herstellungsverfahren gemaf einem der Anspriiche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daR  der minde-
stens eine Auftrag der Pigment- und/oder Fill-
stoffslurry durch ein Sieb auf die Faserbahn erfolgt.

Herstellungsverfahren gemaf einem der Anspriiche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daR das gesam-
te Auftragsgewicht des mindestens einen Auftrags
der Pigment- und/oder Fillstoffslurry auf einer Seite
eine Trokkenmasse von 0,5 bis 10,0 g/m2, vorzugs-
weise 1,0 bis 10 g/m2, aufweist.

Herstellungsverfahren fiir ein Tiefdruck-Papier mit
einer maximalen Oberflachen-Rauhtiefe von 1,40
wm mit den folgenden Verfahrensschritten:

Erzeugung einer Stoffsuspension mit einem
Stoff mit einer Freeness von gréRer/gleich 50
ml CSF, vorzugsweise 50 ml bis 120 ml CSF,
vorzugsweise 50 ml bis 80 ml CSF,

Erzeugung einer Fullstoff- und/oder Pigment-
suspension wobei der Faseranteil im Pigment-
und/oder Fullstoffsuspension vorzugsweise im
Bereich 10% bis 95%, vorzugsweise 20% bis
60%, betragt,

Bildung einer Faserbahn (4.1) mit Hilfe eines
Stoffauflaufes mit mindestens zwei, vorzugs-
weise drei Schichten, wobei eine Schicht, vor-
zugsweise die beiden ulleren Schichten (4.2,
4.3), ausschlieRlich mit der Pigmentsuspension
beschickt wird/werden und mindestens eine
Schicht (4.1), vorzugsweise die innere Schicht
mit der bezeichneten Stoffsuspension beschickt
wird, anschlieBend Bildung einer Papierbahn
mit Hilfe eines Blattbildungssystems (7), einer
Pressenpartie (8) und einer Trockenpartie (9),

wobei auf ein nachtragliches Streichen der Pa-
pierbahn verzichtet wird.

10. Herstellungsverfahren gemaf einem der Anspriiche
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11.

12.

13.

1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, da? als Pigment
oder Fullstoff mindestens einer der nachfolgenden
Stoffe verwendet wird: Kaolin, Clay, gemahlenes
CaCO,, PCC, TiO,, Talkum, Bentonit.

Herstellungsverfahren gemaf einem der Anspriiche
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daR  dem Pig-
ment oder Fillstoff mindestens einer der nachfol-
genden Stoffe zugesetzt wird: Retentionsmittel, Fi-
xiermittel, Dispergiermittel, Leimungsmittel, Binde-
mittel, Feinstoffsuspension.

Herstellungsverfahren gemaf einem der Anspriiche
1-11, dadurch gekennzeichnet, da? die Pigment-
und/oder FullstoffSchicht einen Faseranteil enthélt,
dessen Stoff einen Mahlgrad mit einer Freeness von
<30 ml CSF, vorzugsweise <20ml CSF, aufweist.

Herstellungsverfahren gemafl Anspruch 12, da-
durch gekennzeichnet, dal3 der Faseranteil der
Pigment- und/oder FllstoffSchicht um 50% bis
100% niedriger ist, als der Faseranteil der mittleren
Schicht.

Claims

1.

4.

Production process for gravure paper having a max-
imum roughness of 1.40 wm, comprising the follow-
ing process steps:

producing a stock suspension with a stock hav-
ing a freeness of greater than/equal to 50 mi
CSF, preferably 50 to 120 ml CSF, preferably
50 to 80 ml CSF,

forming a fibrous web with this stock suspension
with the aid of a sheet forming system (7), a first
pressing section (8) and a drying section (9) ,
applying at least one pigment and/or filler slurry
to the unfinished fibrous web in the region be-
tween the start of the sheet formation and a dry-
ness of the fibrous web of < 90%, the proportion
of fibrous stock in the pigment and/or filler slurry
preferably lying in the range from 2% to 60%,
preferably 5% to 30%, and

dispensing with subsequent coating of the paper
web.

Production process according to Claim 1, charac-
terized in that, following the at least one application
of the pigment and/or filler slurry, there is a pass
through a press.

Production process according to Claim 1 or 2,
characterized in that the pigment and/or filler slurry

is applied to both sides of the fibrous web.

Production process according to one of Claims 1 to



10.

11.

11

3, characterized in that the at least one application
of the pigment and/or filler slurry is carried out in the
sheet forming system (7) of the paper machine.

Production process according to one of Claims 1 to
4, characterized in that the at least one application
of the pigment and/or filler slurry is carried out in the
pressing section (8) of the paper machine.

Production process according to one of Claims 1 to
5, characterized in that the at least one application
of the pigment and/or filler slurry is carried out at a
dryness < 55%, preferably 3% to 55%, of the paper
web.

Production process according to one of Claims 1 to
6, characterized in that the at least one application
of the pigment and/or filler slurry to the fibrous web
is carried out through a wire.

Production process according to one of Claims 1 to
7, characterized in that the total applied weight of
the at least one application of the pigment and/or
filler slurry on one side has a dry mass of 0.5to 10.0
g/m2, preferably 1.0 to 10 g/m2.

Production process for gravure paper having a max-
imum surface roughness of 1.40 pm, comprising the
following process steps:

producing a stock suspension with a stock hav-
ing a freeness of greater than/equal to 50 ml
CSF, preferably 50 mlto 120 ml CSF, preferably
50 ml to 80 ml CSF,

producing a filler and/or pigment suspension,
the proportion of fibre in the pigment and/or filler
suspension preferably lying in the range from
10% to 95%, preferably 20% to 60%,

forming a fibrous web (4.1) with the aid of a head-
box having at least two, preferably three layers,
one layer, preferably the two outer layers (4.2,
4.3), being loaded only with the pigment sus-
pension, and at least one layer (4.1), preferably
the inner layer, being loaded with the designated
stock suspension,

subsequently forming a paper web with the aid
of a sheetforming system (7), a pressing section
(8) and a drying section (9),

subsequent coating of the paper web being dis-
pensed with.

Production process according to one of Claims 1 to
9, characterized in that the pigment or filler used
is at least one of the following materials: kaolin, clay,
ground CaCO3, PCC, TiO,, talc, bentonite.

Production process according to one of Claims 1 to
10, characterized in that at least one of the follow-
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12.

13.

12

ing materials is added to the pigment or filler: reten-
tion aid, fixing aid, dispersion aid, sizing aid, binder,
fines suspension.

Production process according to one of Claims 1 to
11, characterized in that the pigment and/or filling
layer contains a fibre component whose material has
a beating degree with a freeness of < 30 ml CSF,
preferably < 20 ml CSF.

Production process according to Claim 12, charac-
terized in that the proportion of fibres in the pigment
and/or filler layer is 50% to 100% lower than the pro-
portion of fibres in the middle layer.

Revendications

2.

Procédé de fabrication pour un papier héliographi-
que avec une profondeur de rugosité maximum de
1,40 pm présentant les étapes de procédé
suivantes :

production d’'une suspension de matiere avec
une matiére présentant un degré de raffinage
supérieur ou égal a 50 ml CSF, de préférence
50 a4 120 mI CSF, de préférence 50 a 80 ml CSF,
formation d’'une bande de fibre avec cette sus-
pension de matiere a I'aide d’un systeme de for-
mation de feuille (7), une premiére partie de
pressage (8) et une partie de séchage (9),
application d’au moins une suspension de pig-
ment et/ou une suspension de matiére de char-
ge sur la bande de fibre non terminée dans la
zone entre le début de la formation de feuille et
une teneur en matieére seche de la bande de
fibre <90 %, la part de matiére fibreuse dans la
suspension de pigment et/ou la suspension de
matiére séche se situant de préférence dans la
plage de 2 % a 60 %, de préférence de 5 % a
30 %, et

renoncement a une enduction ultérieure de la
bande de papier.

Procédé de fabrication selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce qu’ un passage dans la presse a
lieu a la suite d’au moins une application de la sus-
pension de pigment et/ou de la suspension de ma-
tiére de charge.

Procédé de fabrication selon la revendication 1 ou
2, caractérisé en ce que la suspension de pigment
et/ou la suspension de matiére de charge est appli-
guée sur les deux cotés de la bande de fibre.

Procédé de fabrication selon I'une quelconque des
revendications 1 a 3, caractérisé en ce que lau
moins une application de la suspension de pigment
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et/ou de la suspension de matiere de charge a lieu
dans le systéme de formation de feuille (7) de la ma-
chine a papier.

Procédé de fabrication selon I'une quelconque des
revendications 1 a 4, caractérisé en ce que l'au
moins une application de la suspension de pigment
et/ou de la suspension de matiére de charge a lieu
dans la partie de pressage (8) de la machine a pa-
pier.

Procédé de fabrication selon I'une quelconque des
revendications 1 a 5, caractérisé en ce que l'au
moins une application de la suspension de pigment
et/ou de la suspension de matiére de charge a lieu
avec une teneur en matiére séche < 55 %, de pré-
férence de 3 % a 55 %, de la bande de papier.

Procédé de fabrication selon I'une quelconque des
revendications 1 a 6, caractérisé en ce que l'au
moins une application de la suspension de pigment
et/ou de la suspension de matiére de charge s'ef-
fectue a travers un tamis sur la bande de fibre.

Procédé de fabrication selon I'une quelconque des
revendications 1 a7, caractérisé ence que le poids
d’'application total de I'au moins une application de
la suspension de pigment et/ou de la suspension de
matiere de charge sur un c6té présente une masse
séche de 0,54 10,0 g/m2, de préférence de 1,0 a 10
g/m2,

Procédé de fabrication pour un papier héliographi-
que présentant une profondeur de rugosité de sur-
face maximum de 1,40 pm avec les étapes de pro-
cédé suivantes :

production d’'une suspension de matiére avec
une matiére présentant un degré de raffinage
supérieur ou égal a 50 ml CSF, de préférence
50 ml a 120 ml CSF, de préférence 50 ml a 80
ml CSF,

production d'une suspension de matiére de
charge et/ou de pigment, lafraction de fibre dans
la suspension de pigment et/ou la suspension
de matiére de charge se situant de préférence
dans la zone de 10 % a 95 %, de préférence de
20 % a 60 %,

formation d’'une bande de fibre (4.1) a l'aide
d'une caisse de téte avec au moins deux, de
préférence trois couches, une couche, de pré-
férence les deux couches (4.2, 4,3) extérieures
étant alimentée(s) exclusivement avec la sus-
pension de pigment et au moins une couche
(4.1), de préférence la couche intérieure étant
alimentée avec la suspension de matiere dési-
gnée,

ensuite formation d'une bande de papier al'aide
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10.

11.

12.

13.

14

d’'un systéeme de formation de feuille (7), d'une
partie de pressage (8) et d’'une partie de sécha-
ge (9),

moyennant quoi on renonce a une enduction ul-
térieure de la bande de papier.

Procédé de fabrication selon I'une quelconque des
revendications 1 a9, caractérisé ence qu’ on utilise
comme pigment ou matiére de charge au moins 'une
des matieres suivantes: kaolin, argile (clay), CaCO4
moulu, PCC, TiO,, talc, bentonite.

Procédé de fabrication selon I'une quelconque des
revendications 1 a 10, caractérisé en ce qu’ au
moins l'une des matiéres suivantes est ajoutée au
pigment ou & la matiére de charge : agent de réten-
tion, agent de fixation, agent dispersant, agent de
collage, liant, suspension de matiére fine.

Procédé de fabrication selon I'une quelconque des
revendications 1411, caractérisé ence que lacou-
che de pigment et/ou de la couche de matiere de
charge contient une fraction de fibre dont la matiere
présente un degré de mouture avec un degré de
raffinage < 30 ml CSF, de préférence < 20 ml CSF.

Procédé de fabrication selon larevendication 12, ca-
ractérisé en ce que lafraction de fibre de la couche
de pigment et/ou de la couche de matiére de charge
est inférieure de 50 % a 100 % a la fraction de fibre
de la couche centrale.
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