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(54) VERPACKUNGSMATERIAL

(57) Verpackungsmaterial (1) bestehend aus einem
ungebleichten Kraftpapier mit einem Kappa-Wert
gemill 1SO 302:2015 zwischen 38 und 60,
vorzugsweise zwischen 40 und 58 als Basispapier,
wobei das Kraftpapier zu wenigstens 90 % aus
Primaérzellstoff hergestellt ist sowie ein
Flachengewicht gemiR ISO 536:2019 zwischen 65
g/m2 und 170 g/m? aufweist, das Kraftpapier weiterhin
wenigstens 90 %  Primérzellstoff, enthaltend
wenigstens 80 %, vorzugsweise wenigstens 85 %,
insbesondere wenigstens 88 % Zellstoff mit einer
mittleren langengewichteten Faserldnge gemiR SO
16065-2:2014 zwischen 2,0 mm und 2,9 mm sowie
weniger 5 %, vorzugsweise weniger als 4,5 %,
insbesondere weniger als 4,2 % Flllstoffe sowie
kationische Stdrke und andere Prozesshilfsstoffe
enthalt, der Priméarzellstoff als gemabhlener,
insbesondere hochkonsistenz gemahlener Zellstoff
mit einem Mahlgrad nach Schopper-Riegler geman
ISO 5267-1: 1999 zwischen 13 °SR bis 20 °SR
enthalten ist, wobei das Verpackungsmaterial ein
Bruchdehnungsverhéltnis MD/CD des Kraftpapiers
gemal 1ISO 1924-3:2005 von > 1, 1, eine Reilldnge in
Maschinenrichtung gemaf ISO 1924-3:2005 von >10
km aufweist, ein WeiterreiBwiderstands-Index in
Querrichtung des Kraftpapiers gemaf 1SO 1974:2012
von> 16,0 mN.my/g betrdgt und das Kraftpapier
gegebenenfalls wenigstens einseitig mit einem
Beschichtungsmaterial beschichtet ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verpackungsmaterial bestehend aus einem
ungebleichten Kraftpapier mit einem Kappa-Wert geman 1ISO 302.2015 zwischen 38 und 60, vor-
zugsweise zwischen 40 und 58 als Basismaterial, wobei das Kraftpapier zu wenigstens 90 % aus
Primarzellstoff hergestellt ist, sowie ein Flachengewicht gemas ISO 536:2019 zwischen 65 g/m?
und 170 g/m? aufweist, sowie auf eine aus einem derartigen Verpackungsmaterial hergestellte
Banderole und auf eine Verwendung des Verpackungsmaterials.

[0002] Ungebleichtes Kraftpapier wird weit verbreitet als Verpackungsmaterial eingesetzt, da es
eine hohe Widerstandsféhigkeit gegeniiber einem ZerreiBen aufweist und Uberdies auch eine
gute Stabilitat gegenliber einer Beanspruchung mit Feuchtigkeit und Chemikalien aufweist. Auch
ist Kraftpapier, unabhangig von der Frage ob es gebleicht oder ungebleicht ist, gut bedruckbar,
so dass fiir einen Konsumenten der verpackten Ware die unmittelbar auf die Verpackung ge-
druckten nétigen Informationen ersichtlich sind. Ein typischer Einsatzzweck von Kraftpapier und
insbesondere auch ungebleichtem Kraftpapier ist seine Verwendung bei der Herstellung von Sa-
cken fiir die Verpackung von verschiedensten Materialien, wie Baumaterialien, scharfkantigen
Materialien, Lebensmitteln, Spielzeug oder dgl. Auf dem Verpackungssektor existiert jedoch nicht
nur die Form der Verpackung, bei welcher das zu verpackende Gut zur Génze in das Verpa-
ckungspapier eingeschlagen wird, wie z.B. allseitig geschlossene Sacke, sondern haufig ist es
moglich, zu verpackende Giter bzw. im Biindel zu vertreibende Waren lediglich mit einer Art
Schleife zu umgeben, auf welcher Angaben Uber den Inhalt, gegebenenfalls die Haltbarkeit oder
dgl., haufig auch Markennamen aufgedruckt sind. Derartige Schleifen dienen haufig auch dazu,
einen Zusammenhalt von einer Mehrzahl von gleichartigen oder auch verschiedenen zusammen-
gehdrigen, zu verpackenden Gitern bereitzustellen und es werden beispielsweise auf dem Be-
kleidungssektor haufig mehrere Waren, wie beispielsweise eine Mehrzahl von T-Shirts, Socken
oder dgl. lediglich durch Umgeben mit einer Schleife oder Banderole verpackt. Wesentlich fiir das
Verpackungsmaterial, aus welchem eine derartige Schleife hergestellt ist, ist, dass diese das zu
verpackende bzw. zu umschlieBende Gut eng umschlie3t, damit die Schleife nicht unbeabsichtigt
heruntergezogen werden kann, nicht eines oder mehrere der durch die Schleife umgebenen Pro-
dukte herausfallen kann bzw. kénnen und weiterhin gewéhrleistet wird, dass das durch die
Schleife zu umgebende Gut einerseits ohne Beschadigung in diese eingefiihrt werden kann und
andererseits bei einem derartigen Einflhren oder auch einem nachfolgenden Transport, einer
Handhabung oder dgl. die das Gut umgebende Schleife nicht rei3t oder anderwartig beschadigt
wird.

[0003] In gleicher Weise ist es haufig erforderlich, schlauchférmige Verpackungsmaterialien be-
reitzustellen, in welche komprimierbare bzw. riickstellfdhige Gegenstéande mdglichst in ihrer am
starksten komprimierten Form verpackt werden miissen, um einerseits den Platzbedarf dieser
Verpackungen moglichst gering zu halten und andererseits zu gewahrleisten, dass das verpackte
Gut wahrend eines Transports nicht unnétig oft komprimiert und dekomprimiert wird und es so
gegebenenfalls zu Materialermidungen kommt. Wichtig erscheint in diesem Zusammenhang vor
allem, dass das Verpackungsmaterial nicht durch die von dem riickstellfahigen darin verpackten
Gut ausgeilbte Zugspannung Uber seine Streck- bzw. Dehnfahigkeit belastet wird und reif3t oder
aber auch das schlauchférmige Verpackungsmaterial beim Einfiihren des zu verpackenden Guts
beschadigt wird. Als bis dato hierflir am besten geeignet sind Kunststofffolien oder -bander an-
gesehen worden, welche in unterschiedlichen Ausbildungen herstellbar sind und auch an die je-
weiligen Anforderungen angepasst hergestellt werden kénnen. Aus Umweltgriinden wird ange-
strebt, Kunststoffverpackungen so weit als mdglich durch Verpackungen aus Materialien aus er-
neuerbaren Rohstoffen und insbesondere biologisch abbaubaren Rohstoffen zu ersetzen. So
wurde in letzter Zeit verstarkt dahingehend geforscht, Spezialpapiere, insbesondere Kraftpapiere
herzustellen, die den verschiedensten Anforderungen in Bezug auf Haltbarkeit, Dehnfahigkeit,
Feuchtigkeitsbestandigkeit und dgl. mehr genligen, um Kunststoffverpackungen zu ersetzen.
Hierbei besteht insbesondere in Fallen, wo ringférmig geschlossene Schlauche, Bander oder
Schleifen als Verpackungsmaterialien eingesetzt werden miissen, das Problem, dass beispiels-
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weise aus Papier bestehende Verpackungen aus einer ebenen Papierbahn hergestellt werden,
welche Bahn zur Ausbildung des Rings oder Schlauches verklebt oder sonst in irgendeiner Weise
verschlossen werden muss. Wenn dieser Verschluss erst nachdem das darin zu verpackende
Gut eingefligt wurde, geschlossen wird bzw. ausgebildet wird, ist der Zeitaufwand, bis eine aus-
gebildete Klebestelle ausgehartet oder getrocknet ist oder ein Thermoplast erhartet ist, fir eine
Massenfertigung unter Umstanden zu hoch, so dass es analog zu Kunststoffverpackungen nétig
ist, diesen Schlauch, den Ring oder die Schleife vor dem Einfiihren der davon zu umgebenden
Produkte auszubilden. Damit in einen derartigen Schlauch, Ring oder Schleife bzw. in ein derar-
tiges Band Produkte ohne Zerstérung desselben bzw. auch derselben eingefligt werden kénnen,
muss ein derartiges Verpackungsmaterial bzw. Verpackungspapier nicht nur eine exzellente
Dehnfahigkeit in radialer Richtung, d.h. in Umfangsrichtung des Rings bzw. der Schleife aufwei-
sen, sondern darf Uberdies insbesondere beim Einfiihren der Gegenstande auch nicht an den
Randern einrei3en.

[0004] Die vorliegende Erfindung zielt daher darauf ab, ein Verpackungsmaterial aus einem un-
gebleichten, gegebenenfalls beschichteten Kraftpapier bereitzustellen, das sowohl in Maschinen-
langsrichtung als auch Maschinenquerrichtung bei groBer Belastung, insbesondere einer das Pa-
pier dehnenden Belastung nicht rei3t und tber die Zeit ausreichend elastisch bzw. riickstellfahig
bleibt, dass die darin verpackten Gegenstande auch nach langerer Zeit nicht durch einen Span-
nungs- bzw. Elastizitatsverlust des Verpackungsmaterials herausfallen kénnen.

[0005] Zur Lésung dieser Aufgabe ist das erfindungsgemafe Verpackungsmaterial im Wesentli-
chen dadurch gekennzeichnet, dass das Kraftpapier wenigstens 90 % Priméarzellstoff, enthaltend
wenigstens 80 %, vorzugsweise wenigstens 85 %, insbesondere wenigstens 88 % Zellstoff mit
einer mittleren langengewichteten Faserlange geman ISO 16065-2:2014 zwischen 2,0 mm und
2,9 mm sowie weniger als 5 %, vorzugsweise weniger als 4,5 %, insbesondere weniger als 4,2
% Fullstoffe sowie kationische Starke und andere Prozesshilfsstoffe enthalt, dass der Priméarzell-
stoff als gemahlener, insbesondere hochkonsistenz gemahlener Zellstoff mit einem Mahlgrad
nach Schopper-Riegler geman ISO 5267-1:1999 zwischen 13 °SR bis 20 °SR enthalten ist, dass
es ein Bruchdehnungsverhéltnis MD/CD des Kraftpapiers geman 1ISO 1924- 3:2005 von >1,1,
eine ReiBlange in Maschinenrichtung geman I1ISO 1924-3:2005 von >10 km aufweist, dass ein
WeiterreiBwiderstands-Index in Querrichtung des Kraftpapiers geman 1ISO 1974:2012 von > 16,0
mN.m?/g betragt und dass das Kraftpapier gegebenenfalls wenigstens einseitig mit einem Be-
schichtungsmaterial beschichtet ist.

[0006] Dadurch, dass das Verpackungsmaterial wenigstens 90 % Priméarzellstoff, enthaltend we-
nigstens 80 %, vorzugsweise wenigstens 85 %, insbesondere wenigstens 88 % Zellstoff mit einer
mittleren langengewichteten Faserlange gemaf 1ISO 16065-2:2014 zwischen 2,0 mm und 2,9 mm
sowie weniger als 5 %, vorzugsweise weniger als 4,5 %, insbesondere weniger als 4,2 % Fll-
stoffe sowie kationische Stéarke und andere Prozesshilfsstoffe enthalt, gelingt es, ein ungebleich-
tes Kraftpapier mit einer extrem rei3festen Struktur bereitzustellen und insbesondere aufgrund
der engen Langenverteilung der Faserlangen des eingesetzten Primérzellstoffs exzellente homo-
gene Papiereigenschaften sowohl in Maschinenrichtung als auch in Querrichtung zu erreichen.
Ein derartiges ungebleichtes Kraftpapier kann aufgrund seiner Widerstandsfahigkeit und seiner
Mdoglichkeit, in einer Clupak-Anlage (mikro)gekreppt zu werden, auch fir die Verpackung von
scharfkantigen Gegenstanden oder schweren Materialien, wie Zement oder Getrankeflaschen,
sicher und zuverlassig verwendet werden. Indem weiterhin weniger als 5 %, vorzugsweise weni-
ger als 4,5 %, insbesondere weniger als 4,2 % (die angegebenen Prozentsatze sind im Kontext
der vorliegenden Erfindung immer als Gewichtsprozent zu verstehen) Fillstoffe sowie kationische
Stéarke und Prozesshilfsstoffe enthalten sind, gelingt es, gleichzeitig ein widerstandsfahiges je-
doch nicht GbermaBig steifes ungebleichtes Kraftpapier zu erhalten, in welchem hohe Prozents-
atze an Starke, insbesondere kationischer Stéarke aufgrund des im Kraftpapier verbliebenen Lig-
nins und der im Kraftpapier verbliebenen Hemizellulosen und den damit verbundenen hohen An-
zahlen an negativen Ladungen zum Einsatz gelangen kénnen. Da ein derartig hergestelltes un-
gebleichtes Kraftpapier nicht bermaBig steif, jedoch extrem dehnféhig ist, gelingt es, insbeson-
dere wenn Schleifen, Bander, Banderolen oder Schlduche aus diesem Verpackungsmaterial her-
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gestellt werden, die darin verpackten Gegenstande sicher und zuverlassig zu umfassen, ohne
dass beflrchtet werden muss, dass diese aus dem Verpackungsmaterial in unbeabsichtigter
Weise herausrutschen, wobei bei Herstellung derartiger Schlduche, Bander oder Schleifen darauf
geachtet werden muss, dass das ungebleichte Kraftpapier in Wickelrichtung der Schleife die gré-
Bere Dehnfahigkeit aufweist als in Querrichtung der Schleife derselben. Indem das Verpackungs-
material so ausgebildet ist, dass der Primérzellstoff als gemahlener, insbesondere hochkonsis-
tenz gemahlener Zellstoff mit einem Mahlgrad nach Schopper-Riegler gemaR 1ISO 5267-1:1999
zwischen 13 °SR bis 20 °SR enthalten ist, gelingt es, noch vorhandene Faseragglomerate, wie
Strippen und Splitter aufzubrechen, wodurch ein gleichmaBiges Blatt bzw. besonders homogenes
Kraftpapier ausgebildet werden kann, bei welchem eine optimierte Kombination zwischen Flexi-
bilitat der Faser und WeiterreiBwiderstands-Index in Querrichtung erreicht werden kann. Es er-
Ubrigt sich festzuhalten, dass durch Hoch- bzw. Niederkonsistenzmahlung von Papier sowohl die
ReiBlange als auch die Luftdurchlassigkeit des Papiers eingestellt werden kann, wobei jedoch
Letztere im vorliegenden Fall vor allem bei einem fakultativen Aufbringen von Beschichtungen
nicht von Bedeutung ist, da weder ein rasches Befillen von geschlossenen Sacken aus dem
Verpackungsmaterial gemas der vorliegenden Erfindung erreicht werden soll, noch die Luftdurch-
lassigkeit in sonstiger Weise vorteilhafte bzw. negative Eigenschaften fiir aus dem Verpackungs-
material hergestellte Verpackungen bewirkt.

[0007] Indem das ungebleichte Kraftpapier des Verpackungsmaterials ein Bruchdehnungsver-
héltnis MD/CD geman ISO 1974:2012 von >1,1 aufweist, wird gewahrleistet, dass seine Dehn-
barkeit in Maschinenrichtung (MD) gréBer als jene in Querrichtung ist und das Verpackungsma-
terial somit nicht nur in MD und CD dehnbar ist, sondern in einer Richtung einer gréBeren Lan-
genveranderung als in der anderen unterworfen werden kann, ohne eine Zerstérung, insbeson-
dere ein ZerreiBen des Verpackungsmaterials beflirchten zu missen.

[0008] Indem das Bruchdehnungsverhaltnis MD/CD des Kraftpapiers gemas 1SO 1974:2012 >
1,1 ist, wird weiterhin gewahrleistet, dass auch Gegenstande, die keine homogene bzw. gleich-
maBige und auch glatte Oberflache aufweisen, sicher und zuverlassig in diesem Verpackungs-
material auf Basis von ungebleichtem, gegebenenfalls beschichtetem Kraftpapier verpackt wer-
den kdnnen, da das Papier im Wesentlichen nachdem es von seiner durch das Einsetzen der
Guter aufgeweiteten Form in seine urspriingliche Form zurlickgekehrt ist, die verpackten Giter
allseitig dicht umschlie3t und auch in der Lage ist, Waren mit unebenen Oberflachen sicher und
zuverlassig zu halten. Gleichzeitig ist die Dehnung ausreichend groB3, damit die Produkte ohne
Beschadigung des Verpackungsmaterials in dieses eingesetzt, insbesondere in aus diesem ge-
gebenenfalls beschichteten Papier bzw. Verpackungsmaterial geformte schlauchférmige Hilsen
eingebracht werden kdnnen und Uberdies ist gewahrleistet, dass das Papier nach dem Einbringen
der Materialien und einem Dehnen desselben wieder in seine urspriingliche Form zurlickgefiihrt
wird und die verpackten Gegenstande dicht umschliet, so dass ein Herausfallen von verpackten
Gegenstanden aus beispielsweise schlauchférmigen oder ringférmigen Verpackungen aus dem
erfindungsgemanen Verpackungsmaterial nicht beflirchtet werden muss. Weiterhin hat sich ge-
zeigt, dass bei einem Bruchdehnungsverhéltnis MD/CD des Kraftpapiers geman ISO 1974:2012
von > 3 keine weitere Verbesserung der fiir ein Verpacken von schweren Gegenstanden erfor-
derlichen Eigenschaften des Verpackungsmaterials mehr erreichbar sind.

[0009] Dadurch, dass die ReiBlange in Maschinenrichtung des Kraftpapiers geman 1SO 1924-
3:2005 > 10 km ist, wird weiterhin gewahrleistet, dass die maschinelle Festigkeit in Langsrichtung
des Verpackungsmaterials derart grof3 ist, dass, selbst wenn beispielsweise schlauchférmige
bzw. ringférmige Verpackungen daraus gefertigt wurden, auch nicht flexible Gegensténde in das
Innere dieses so geformten Verpackungsmaterials eingesetzt werden kénnen, ohne dass ein un-
beabsichtigtes ZerreiBen des Kraftpapiers befiirchtet werden muss. Indem weiterhin der Weiter-
reiBwiderstands-Index in Querrichtung des Kraftpapiers geman 1SO 1974:2012 > 16,0 mN.m?/g
ist, ist gewahrleistet, dass ein Einreien eines freien Rands des Verpackungsmaterials auch bei
unbeabsichtigt hohen Belastungen auf den Rand des Verpackungsmaterials nicht zu beflirchten
ist und insbesondere dann, wenn schlauchférmige bzw. ringférmige Produkte aus diesem Verpa-
ckungsmaterial gefertigt sind, wie beispielsweise Schleifen oder Banderolen, beim Einsetzen des
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zu verpackenden Guts ein EinreiBen des Verpackungsmaterials und somit eine Zerstdérung der
Verpackung nicht beflirchtet werden muss.

[0010] Indem das Verpackungsmaterial so ausgebildet ist, dass ein WeiterreiBwiderstands-Index
in Querrichtung (CD) des Kraftpapiers geman 1ISO 1974:2012 > 16,0 mN.m?/g betragt, kann das
im Wesentlichen aus ungebleichtem, gegebenenfalls beschichtetem Kraftpapier bestehende Ver-
packungsmaterial auch an seinen Randern stark beansprucht werden, ohne dass ein Einrei3en
bzw. WeiterreiBen des Papiers vom Rand zur Mitte zu befiirchten ist. SchlieBlich kann dadurch
verhindert werden, dass selbst, sollte ein kleiner Riss in dem Verpackungsmaterial gebildet wer-
den, dieser sich nicht unbeabsichtigt vergréBert.

[0011] Unter dem Begriff ,Verpackungsmaterial, wird im Zusammenhang mit der vorliegenden
Erfindung im Wesentlichen ungebleichtes, Kraftpapier verstanden, welches gegebenenfalls ein-
oder zweiseitig beschichtet sein kann. Weiterhin kann es eine oder mehrere Lagen des Kraftpa-
piers aufweisen.

[0012] GemaR einer Weiterbildung kann das Verpackungsmaterial auch aus 100 % Primérzell-
stoff bestehen. Indem das Verpackungsmaterial, insbesondere das ungebleichte Kraftpapier aus
100 % Priméarzellstoff besteht, gelingt es, negative Einfliisse, welche beispielsweise aus Recyc-
ling-Zellstoff ebenso wie aus Zellstoff, der aus Altpapier gewonnen wird, stammen, auf das End-
produkt noch sicherer zu vermeiden und insbesondere kann dadurch eine durch Altpapier bzw.
Recycling-Zellstoff meist bewirkte, verringerte Festigkeit bzw. Bruchdehnung des Verpackungs-
materials vermieden werden. Es ist im Zusammenhang mit der vorliegenden Erfindung wesent-
lich, dass insbesondere die Bruchdehnung bzw. das Bruchdehnungsverhaltnis, die ReiBlange in
Maschinenrichtung sowie der WeiterreiBwiderstands-Index in Querrichtung hoch und méglichst
konstant Uber die Zeit gehalten werden kénnen, um gleichbleibende Materialeigenschaften zur
Verfligung zu stellen, mit welchen es gelingt, schlauchférmige oder ringférmige Verpackungen
bzw. Banderolen herzustellen, in denen auch schwere bzw. scharfkantige Gegenstande verpackt
und/oder damit umwickelt werden kénnen und Uber langere Zeit gelagert werden kénnen, ohne
dass ein ReiBen bzw. EinreiBen des ungebleichten Kraftpapiers sowie eine Verschlechterung der
damit hergestellten Verpackung zu befiirchten ist.

[0013] Indem, wie dies einer Weiterbildung der Erfindung entspricht, das Verpackungsmaterial
so ausgebildet ist, dass es einen Starkegehalt von 0,5 % bis 2,2 % des Kraftpapiers, insbeson-
dere von 0,7 % bis 2,0 % aufweist, gelingt es die exzellenten mechanischen Eigenschaften des
ungebleichten Kraftpapiers, die Oberflachenglatte von wenigstens einer Seite des Kraftpapiers
hochzuhalten und die Bendtsen-Rauigkeit niedrig zu halten und so eine exzellente Bedruckbar-
keit dieser wenigstens einen Seite des Verpackungsmaterials bereitzustellen. Im vorliegenden
Zusammenhang wird gleichzeitig versucht, nur eine Seite, insbesondere die von der Maschine
abgewandte Seite bzw. ,top side" des Papiers entsprechend glatt auszubilden, um die Haftung
an der Innenseite von schlauchférmigen bzw. ringférmigen Verpackungen, d.h. die von der ,top
side abgewandte Seite, aus dem Verpackungsmaterial gemas der vorliegenden Erfindung még-
lichst gro3 zu gestalten, um einen Verlust der darin verpackten Gegenstande durch ein Heraus-
rutschen mdglichst hintanzuhalten.

[0014] GemaB einer Weiterbildung der Erfindung ist das Verpackungsmaterial so ausgebildet,
dass der Primarzellstoff aus einer Mischung bestehend aus wenigstens 80 % Weichholzzellstoff,
bevorzugter wenigstens 90 % Weichholzzellstoff, insbesondere wenigstens 95 % Weichholzzell-
stoff mit einer mittleren langengewichteten Faserlange geman ISO 16065-2:2014 von wenigstens
2,0 mm, vorzugsweise wenigstens 2,2 mm sowie Rest Hartholzzellstoff mit einer mittleren Ian-
gengewichteten Faserlange gemafR ISO 16065-2:2014 von wenigstens 1,0 mm besteht. Durch
die Uberwiegende Menge an Weichholzzellstoff mit einer mittleren langengewichteten Faserlange
geman 1ISO 16065-2:2014 von wenigstens 2,0 mm sowie dem Rest Hartholzzellstoff mit einer
mittleren langengewichteten Faserlange geman ISO 16065-2:2014 von wenigstens 1,0 mm kann
durch den Weichholzzellstoff die Festigkeitseigenschaft und durch den Hartholzzellstoff die Glatte
von wenigstens einer Seite des ungebleichten Kraftpapiers positiv beeinflusst werden und es
kann durch eine gezielte Wahl der Zellstoffzusammensetzung ein Verpackungsmaterial mit so-
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wohl exzellenten mechanischen Eigenschaften, insbesondere Bruchdehnungsverhaltnis als auch
einer ausreichenden Glatte, welche eine gute Bedruckbarkeit zur Verfiigung stellt, bereitgestellt
werden. Weiterhin kann mit einer derartigen Wahl der Zellstoffmischung, insbesondere den ho-
hen Gehalten an Weichholzzellstoff gewahrleistet werden, dass ein so hergestelltes ungebleich-
tes Verpackungsmaterial eine groBe ReiB3lange in Maschinenrichtung aufweist, wodurch ein be-
sonders belastbares Verpackungsmaterial bereitgestellt werden kann, in welchem auch Gegen-
stande mit einem hdheren Gewicht verpackt werden kdnnen, ohne dass die Verpackung zwin-
gend eine Boden- und/oder Deckflache aufweisen muss.

[0015] Indem, wie dies einer Weiterbildung der Erfindung entspricht, das Verpackungsmaterial
so ausgebildet ist, dass es einen Zugfestigkeitsindex in Maschinenrichtung gemaf 1ISO 1924:3:
2005 von >105 Nm/g, vorzugsweise wenigstens 115 Nm/g aufweist, wird ein zerstérungsfreies
Verpacken von auch schweren bzw. scharfkantigen Gegenstéanden in dem Verpackungsmaterial
geman der vorliegenden Erfindung gewéhrleistet. Durch den erfindungsgemaBen Zugfestigkeits-
index in Maschinenrichtung wird weiterhin gewahrleistet, dass es bei Herstellung von beispiels-
weise schlauchférmigen Verpackungen bzw. schleifenférmigen bzw. banderolenférmigen Verpa-
ckungen aus dem Verpackungsmaterial geman der Erfindung gelingt, eine ausreichende Bean-
spruchbarkeit des Verpackungsmaterials bereitzustellen, wodurch ein Einpassen auch von
schweren Gegenstanden in eine derartige Schleife bzw. Banderole aus dem Verpackungsmate-
rial mit Sicherheit mdglich ist und Uberdies ein ReiBen des Materials nicht zu befiirchten ist.

[0016] In gleicher Weise weist, wie dies einer Weiterbildung der Erfindung entspricht, das Verpa-
ckungsmaterial einen TEA-Index in Maschinenlangsrichtung geman 1ISO 1924-3:2005 gréBer als
5,0 J/g, vorzugsweise groéBer als 5,5 J/g auf. Dadurch, dass der TEA-Index in Maschinenlangs-
richtung gréR3er als 5,0 J/g ist, gelingt es, ein Verpackungsmaterial bereitzustellen, dass extrem
elastisch und dehnbar ist, ohne dass es zu einem Reif3en des Verpackungsmaterials kommit.
Unter TEA-Index wird der Zugbrucharbeits-Index (,Tensible Energy Absorption Index) geméan
ISO 1924-3:2005 verstanden.

[0017] Um insbesondere ein ReiBen bzw. Aufplatzen des Verpackungsmaterials geman der Er-
findung von den Réandern zur Mitte mit Sicherheit hintanzuhalten, ist die Erfindung so weiterge-
bildet, dass das Verpackungsmaterial eine Berstfestigkeit gemaf ISO 2758:2014 von gréBer 750
kPa, vorzugsweise groBer 770 kPa, insbesondere bevorzugt groBer 800 kPa aufweist. Die Berst-
festigkeit wird gemaf der Erfindung unter anderem durch eine Kombination der nachfolgenden
MaBnahmen eingestellt bzw. erhdht: Verwendung von Zellstoff aus Nadelholz, einem geringen
Flllstoffgehalt und einen hohen Anteil an z.B. kationischer Starke. Weiterhin hat auch die Mah-
lung, insbesondere eine Niederkonsistenzmahlung einen positiven Einfluss auf die Berstfestig-
keit.

[0018] Indem, wie dies einer Weiterbildung der Erfindung entspricht, das Verpackungsmaterial
S0 ausgebildet ist, dass es einen Nassfestigkeits-Index geman ISO 3781:2011 in Maschinenrich-
tung des Kraftpapiers von wenigstens 14,0 Nm/g, insbesondere 14,5 Nm/g, besonders bevorzugt
wenigstens 15,0 Nm/g aufweist, gelingt es mit dem Verpackungsmaterial insbesondere schlauch-
férmige bzw. ringférmige Verpackungen bereitzustellen, welche auch zum Einsatz in feuchter
Umgebung geeignet sind. Insbesondere wenn beispielsweise aus dem Verpackungsmaterial Le-
bensmittelverpackungen bzw. Schleifen, welche eine Mehrzahl von Lebensmitteln bzw. Nah-
rungsmitteln umgeben und zusammenhalten, gefertigt werden, ist ein Kontakt mit Kondenswas-
ser, Feuchtigkeit bzw. einer feuchten Umgebung nicht zu vermeiden, so dass eine hohe Nass-
festigkeit bzw. ein hoher Nassfestigkeits-Index, ohne jedoch permanente Nassfestmittel oder
groBe Mengen davon, bei der Herstellung des im Wesentlichen aus ungebleichtem Kraftpapier
bestehenden Verpackungsmaterial einsetzen zu missen, wiinschenswert ist. Der Nassfestig-
keits-Index geman ISO 3781:2011 in Maschinenrichtung kann weiter durch Vorsehen einer ein-
oder beidseitigen Beschichtung des Verpackungsmaterials verbessert werden.

[0019] Uberraschenderweise kann eine derartige hohe Nassfestigkeit auch mit einer hohen Tro-
ckengrundfestigkeit mit dem Verpackungsmaterial geman der vorliegenden Erfindung erreicht
werden. Ublicherweise missen flr das Erreichen einer hohen Nassfestigkeit gréBere Mengen an
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Hilfsstoffen, wie Nassfestmittel eingesetzt werden, welche wiederum beim Recycling des herzu-
stellenden im Wesentlichen aus ungebleichtem Kraftpapier bestehenden Verpackungsmaterials
Probleme bereiten. Da in dem erfindungsgemaBen im Wesentlichen aus ungebleichtem Kraftpa-
pier bestehenden Verpackungsmaterial die Trockenfestigkeit ausgedriickt durch den Zugfestig-
keits-Index in Maschinenrichtung bei > 105 Nm/g liegt, kann Uberraschenderweise sehr Ressour-
cen-effizient eine ausreichende Nassfestigkeit ohne bzw. nur durch Zusatz geringster Mengen an
Nassfestmitteln erreicht werden.

[0020] Unter Nassfestmittel werden im vorliegenden Fall im Verarbeitungszustand wassermisch-
bare Polymerlésungen verstanden, die vorrangig aus Polyaminen und Epichlorhydrinderivaten
hergestellt werden. Ferner sind als Nassfestmittel noch Produkte auf Harnstoff-Formaldehyd-
bzw. Melamin-Formaldehyd-Basis denkbar, welche jedoch aus Griinden der Vermeidung von Ge-
sundheitsrisiken bevorzugt nicht mehr eingesetzt werden. Bei Reaktion der Nassfestmittel mit
Zellulosefasern bilden sich Quervernetzungen zwischen den Fasern, welche zu einer erhfhten
Wasserresistenz des so hergestellten, entsprechenden Papieres fiihren. Die so ausgebildete
hydrophobe Verkettung verhindert jedoch ein einfaches bzw. erfolgreiches Recycling eines mit
diesen Nassfestmitteln behandelten Papiers. Eine Rickflihrung gebrauchter Verpackungspa-
piere in einen Zellstoff-Kreislauf ist daher nicht oder nur bedingt durch Einsatz hoher Temperatu-
ren und/oder zusatzlicher Chemikalien und Additive realisierbar. Es ist somit wiinschenswert, die
Menge an eingesetzten Nassfestmitteln so gering wie mdglich zu halten, was lberraschender-
weise mit einem Kraftpapier bzw. Verpackungsmaterial gemas der Erfindung realisierbar ist.

[0021] GemaR einer Weiterbildung der Erfindung ist das Verpackungsmaterial so ausgebildet,
dass auf wenigstens einer Seite ein Beschichtungsmaterial gewéahlt aus einem Polyolefin, in einer
Menge, die einem 1/15 bis 1/6 des Flachengewichts des Kraftpapiers entspricht, aufgebracht ist.
Indem auf wenigstens einer Seite des Verpackungsmaterials ein Beschichtungsmaterial gewahit
aus einem Polyolefin oder Polymilchsaure (PLA), in einer Menge, die einem 1/15 bis 1/6 des
Flachengewichts des in dem Verpackungsmaterial enthaltenen bzw. dieses ausbildenden Kraft-
papiers entspricht, aufgebracht ist, gelingt es einerseits, die Nassfestigkeit des Verpackungsma-
terials noch weiter zu verbessern, ohne dass die exzellenten mechanischen Eigenschaften ver-
schlechtert werden. Andererseits kann durch Aufbringen von derartig geringen Mengen eines
Beschichtungsmaterials auf wenigstens einer Seite des Verpackungsmaterials gewahrleistet wer-
den, dass Schlaufen, Ringe, Schlauche, Banderolen oder dgl. aus dem Verpackungsmaterial ge-
bildet werden kénnen, indem freie Endbereiche des Verpackungsmaterials tbereinandergelegt
werden und durch HeiBversiegelung der wenigstens einen thermoplastischen Polyolefinschicht
oder der Polymilchsaureschicht ein geschlossener Ring gebildet werden kann.

[0022] SchlieBlich kann durch Aufbringen von einer Menge entsprechend 1/15 bis 1/6 des Fla-
chengewichts des Kraftpapiers an einem Polyolefin-Beschichtungsmaterial oder Polymilchsaure-
Beschichtungsmaterial gewéhrleistet werden, dass ein so hergestelltes Verpackungsmaterial so-
wohl verrottbar ist als auch aufgrund der geringen Polymermenge nicht umweltschéadlich ist.

[0023] Indem, wie dies einer Weiterbildung der Erfindung entspricht, das Polyolefin aus Polyethy-
len hoher Dichte (HDPE), Polyethylen niedriger Dichte (LDPE) oder Polypropylen (PP) gewahit
ist, kbnnen sowohl stabile als auch die mechanischen Eigenschaften des die Basis des Verpa-
ckungsmaterials ausbildenden Kraftpapiers nicht beeintrachtigende Beschichtungen ausgebildet
werden. Polyolefin-Beschichtungsmaterialien mit Dichten im Bereich von 900 bis 950 kg/m? sowie
Erweichungs- bzw. Schmelztemperaturen zwischen 125 und 150 °C haben sich hierbei als be-
sonders gut geeignet erwiesen.

[0024] Gemal einer Weiterbildung der Erfindung ist das Verpackungsmaterial so weitergebildet,
dass es ein Laminat bestehend aus mehreren Lagen des Kraftpapiers und mehreren Lagen des
Beschichtungsmaterials ausbildet wird. Durch die Ausbildung eines Laminats aus mehreren La-
gen des Kraftpapiers und mehreren Lagen des Beschichtungsmaterials gelingt es, sowohl riick-
stellfahige als auch extrem belastbare Verpackungsmaterialien bereitzustellen. Derartige Verpa-
ckungsmaterialien kénnen beispielsweise als Verpackungsbander, insbesondere als Ersatz fiir
Pakete, Verpackungen oder dgl. umschlieBende Kunststoffoander eingesetzt werden. Dariiber
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hinaus kénnen derartige Laminate nicht nur auf bestehenden industriellen Verpackungsmaschi-
nen zum Einsatz gebracht werden, sondern aufgrund der besonders hohen ReiB3festigkeit des
Laminats kann dieses auch geklammert werden, ohne dass ein Ausreien der Klammern bzw.
ein ReiBen des Laminats aufgrund der erfolgten Materialschwéchung befiirchtet werden muss.

[0025] Indem, wie dies einer Weiterbildung der Erfindung entspricht, das Laminat héchstens 5
Lagen des Kraftpapiers, wie beispielsweise 4 Lagen, glinstiger 3 Lagen, vorzugsweise 2 Lagen
des Kraftpapiers und héchstens 6 Lagen des Beschichtungsmaterials, wie beispielsweise 5 La-
gen, guinstiger 4 Lagen, vorzugsweise 3 Lagen des Beschichtungsmaterials aufweist, gelingt es
einerseits Laminate herzustellen, die optimal an die Dickenanforderungen von industriellen Ver-
packungsmaschinen angepasst sind. Andererseits kann unter Einsatz einer einzigen Grammatur
des Kraftpapiers eine Vielzahl von unterschiedlichen Bandern, Banderolen, Schieifen oder dgl.
aus dem Laminat gefertigt werden, was insbesondere die Stillstandzeiten und nétigen Anpassun-
gen an der Papiermaschine verringert. Daraus folgend kann das die Basis des Verpackungsma-
terials bildende Kraftpapier 6konomischer hergestellt werden.

[0026] GemaR einer Weiterbildung der Erfindung weist jede sich zwischen zwei Kraftpapierlagen
befindliche Lage des Beschichtungsmaterials eine Menge, die einem 1/15 bis 1/9 des Flachen-
gewichts des Kraftpapiers entspricht, auf und eine eine AuBBenseite des Laminats ausbildende
Lage des Beschichtungsmaterials weist eine Menge, die einem 1/11 bis 1/6 des Flachengewichts
des Kraftpapiers entspricht, auf. Mit einer derartigen Ausbildung kann die Einsatzmenge an Be-
schichtungsmaterial minimiert werden, da jede sich zwischen zwei Kraftpapierlagen befindliche
Beschichtungsmaterialschicht nur einen Zusammenhalt der zwei Kraftpapierlagen gewahrleisten
muss und somit aus einer geringeren Menge des Beschichtungsmaterials gebildet sein kann.
Jede AuBenlage des Beschichtungsmaterials muss demgegeniiber so stark ausgebildet sein,
dass sie eine sichere und haltbare HeiBversiegelung von beispielsweise zwei Enden des Verpa-
ckungsmaterials gewahrleisten muss.

[0027] Die Erfindung zielt weiterhin darauf ab, eine Banderole aus dem Verpackungsmaterial
geman der vorliegenden Erfindung auszubilden bzw. bereitzustellen, mit welcher Banderole es
gelingt, auch eine Mehrzahl von schweren, nicht miteinander verbundenen Produkten zu verpa-
cken bzw. zu umschlieBen und diese zu transportieren, ohne dass ein ReiBen des Verpackungs-
materials zu befilrchten ist.

[0028] Zur Lésung dieser Aufgabe wird gemas der Erfindung eine Banderole aus dem Verpa-
ckungsmaterial der vorliegenden Erfindung bereitgestellt, welche so ausgebildet ist, dass sie aus
einer in Querrichtung einer verschlossenen, insbesondere gekrimpten, verklebten, vorzugsweise
zweifach verklebten, verschwei3ten, geklammerten, genahten oder genieteten im Wesentlichen
aus ungebleichtem Kraftpapier hergestellten, gegebenenfalls beschichteten, wenigstens einlagi-
gen Bahn des Verpackungsmaterials gebildet ist, und dass eine Maschinenrichtung der Papier-
bahn in dem Verpackungsmaterial eine Umfangsrichtung der Banderole ausbildet. Dadurch, dass
die aus einer in Querrichtung einer verschlossenen, insbesondere gekrimpten, verklebten, vor-
zugsweise zweifach verklebten, verschwei3ten, geklammerten, genahten oder genieteten im We-
sentlichen aus ungebleichtem Kraftpapier hergestellten, gegebenenfalls beschichteten, wenigs-
tens einlagigen Bahn des Verpackungsmaterials gebildet ist, gelingt es, die gréere Dehnung,
die das ungebleichte Kraftpapier in Maschinenrichtung aufweist, in Umfangsrichtung der
Banderole, des Bandes, der Schleife bzw. der schlauchférmigen Verpackung bereitzustellen, so
dass aufgrund der exzellenten Dehnféhigkeit des Verpackungsmaterials in Maschinenrichtung
auch eine Mehrzahl von Gegenstanden beim Einfligen in die Banderole bzw. in das zu einem
Ring verklebten Verpackungsmaterial, das Verpackungsmaterial nicht zerreiBt bzw. weiter ein-
reiBt. Indem es dadurch mdglich ist, eine Mehrzahl von Gegenstédnden durch die Banderole zu
umschlieBen, kénnen selbstverstandlich mehrere untereinander gleichartige oder verschiedene
Gegenstande umschlossen und zusammengehalten werden, ohne dass eine die Gegenstande
zur Ganze umgebende Verpackung bereitgestellt werden muss. Indem hierbei in der fertigen
Banderole das Verpackungsmaterial derart angeordnet ist, dass eine Maschinenrichtung des Ver-
packungsmaterials eine Umfangsrichtung der Banderole ausbildet, kébnnen die durch das Her-
stellungsverfahren des Verpackungsmaterials eingebrachten Dehnungseigenschaften in Maschi-
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nenrichtung daflr genutzt werden, dass zu verpackende bzw. zu umschlieBende Gegenstande
unter Ausnutzung der Dehnungseigenschaften des Verpackungsmaterials in eine bereits zu ei-
nem Ring verklebte Banderole eingebracht werden kdnnen, ohne dass ein Rei3en der Banderole
zu befiirchten ist und aufgrund der Riickstellfdhigkeit des Verpackungsmaterials in diesem Ring
nach ihrem Einbringen fest gehalten werden. Weiterhin kann ein aus diesem Verpackungsmate-
rial, insbesondere einem Laminat aus diesem Verpackungsmaterial gebildetes Band auch an-
stelle von Kunststoffoandern verwendet werden, die beispielsweise zum Verschluss von Paketen,
zur Sicherung von Gegenstanden vor Verlust und dgl. eingesetzt werden, verwendet werden.

[0029] Indem das Verpackungsmaterial so zu einem Ring bzw. einer Schleife oder Banderole
verbunden wird, dass es eine Mehrzahl von Gegensténden in Maschinenrichtung der Papierbahn
umschlieBt, gelingt es weiterhin, in eine derartige Banderole die Mehrzahl von Gegensténde ein-
zusetzen, ohne dass ein ReiBen der Banderole in Querrichtung als auch Langsrichtung, noch an
den Kanten der Banderole zu beflirchten ist. Es erlibrigt sich Uberdies festzuhalten, dass eine
derartige Banderole eine extrem papiersparende Art der Verpackung darstellt, mit welcher Ge-
genstande sicher und zuverlassig verpackt und zusammengehalten werden kénnen.

[0030] Indem die Banderole wenigstens zwei untereinander gleiche oder auch verschiedene Ge-
genstande umschliet, wird sichergestellt, dass beliebig groBe Gebinde ausgebildet werden kén-
nen, welche gleichzeitig aufgrund des Bruchdehnungsverhaltnisses MD/CD des gegebenenfalls
beschichteten Kraftpapiers geman 1SO 1924-3:2005 von > 1,1 bis etwa 3 sowie dem Weiterreif3-
widerstands-Index in Querrichtung geman ISO 1974:2012 von > 16,0 mN.m?/g zuverlassig in die
Banderole bzw. das schlauchférmige Produkt eingesetzt werden kénnen, ohne dass ein Rei3en
bzw. AusreiBen der Kanten des Papiers zu beflrchten ist. In eine derartige Banderole kénnen
auch schwere bzw. eine im Vergleich zur Breite der Banderole groBe Lange bzw. H6he aufwei-
sende Gegensténde verpackt werden, ohne dass ein Kippen und nachfolgendes ReiBen der
Banderole zu befiirchten ist. Dies deshalb, da aufgrund der Materialeigenschaften des Verpa-
ckungsmaterials die Gegenstande dicht umschlossen werden kénnen und deshalb auch bei ei-
nem Kippen eines oder mehrerer Gegenstande ein Einreien und in der Folge Durchreien der
Banderole nicht zu beflirchten ist. Auch kann eine derartige Banderole zum VerschlieBen von
z.B. einem Karton oder dgl. verwendet werden.

[0031] Hierbei kann die Banderole so ausgebildet sein, dass die Mehrzahl von Gegenstanden in
mehreren Reihen, kreisférmig oder eine dichte Packung ausformend in der Banderole angeordnet
sind. Mit einer derartigen Anordnung der umschlossenen Gegenstédnde kdnnen beispielsweise
herkdmmliche Getrankepackungen, umfassend zwei, sechs oder auch zwélf Flaschen durch eine
Banderole geman der Erfindung umgeben werden oder beispielsweise Lebensmittelprodukte, wie
Zucchini oder Bananen in einer Banderole angeordnet werden oder aber auch beispielsweise
mehrere untereinander gleiche Schaumstoffelemente, wie beispielsweise Schaumstoffkissen o-
der Stangen aus Metall oder Holz im Inneren einer derartigen Banderole angeordnet werden.

[0032] Geman einer Weiterbildung der Erfindung ist die Banderole so ausgebildet, dass sie durch
die umschlossenen Gegenstande auf Zug belastet ist, insbesondere mit einer Zugbeanspru-
chung, die kleiner als eine Bruchdehnung in Maschinenrichtung (MD) gemessen gemai ISO
1924-3:2005 der gegebenenfalls beschichteten Papierbahn ist, belastet ist. Durch die Zugbelas-
tung bzw. Zugbeanspruchung der im Inneren einer derartigen Banderole verpackten Gegen-
sténde wird gewahrleistet, dass ein Gegenstand nicht unbeabsichtigt aus der Banderole heraus-
fallt, wodurch in weiterer Folge der Halt der verbliebenen Produkte nicht mehr gewahrleistet wer-
den koénnte.

[0033] Um eine ausreichende Dehnféhigkeit des Verpackungsmaterials bereitzustellen bzw.
auch eine ausreichende Riickstellfahigkeit desselben bereitstellen zu kénnen, ist das Verpa-
ckungsmaterial im Wesentlichen so ausgebildet, dass die Bruchdehnung in Maschinenrichtung
(MD) gemessen gemaB 1SO 1924-3:2005 der Papierbahn > 8 % ist. Kraftpapiere, welche eine
Bruchdehnung der Papierbahn von > 8 % in Maschinenrichtung aufweisen, haben sich in Stan-
dardverpackungsmaterialien, wie Schwerlastsacken und dgl., welche starken Belastungen in MD
unterworfen werden, bewehrt und liberraschenderweise konnte gezeigt werden, dass aus einem
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derartigen Material hergestellte Banderolen in der Lage sind, darin verpackte Produkte aufgrund
der exzellenten Riickstellfahigkeit dieses Materials sicher und zuverlassig zu halten, ohne dass
ein Verrutschen oder Herausfallen der Produkte aus der Banderole zu befiirchten ist bzw. ein
ReiBen bzw. ZerreiBen der Banderole beim Einsetzen der Produkte zu befiirchten ist.

[0034] Gemal einer Weiterbildung der Erfindung ist die Banderole, das Band oder dgl. so aus-
gebildet, dass sie (es) aus einem Laminat bestehend aus mehreren Lagen des Kraftpapiers und
mehreren Lagen des Beschichtungsmaterials, wie hdchstens 5 Lagen des Kraftpapiers, beispiels-
weise 4 Lagen, gunstiger 3 Lagen, vorzugsweise 2 Lagen des Kraftpapiers und hichstens 6 La-
gen des Beschichtungsmaterials, wie beispielsweise 5 Lagen, glnstiger 4 Lagen, vorzugsweise
3 Lagen des Beschichtungsmaterials besteht. Durch Einsatz eines Laminats kann die Banderole,
das Band oder die Schleife als Ersatz fir herkdmmliche Kunststoffbénder verwendet werden,
ohne dass ein ReiBen des Laminats zu befiirchten ist. Auch ein unbeabsichtigtes Ldsen einer
Verbindungstelle von zwei Enden des Laminats ist mit Sicherheit verhindert und zwar unabhangig
davon, ob das Band bzw. die Banderole hei3versiegelt, geklammert, gekrimpt oder in sonst ir-
gendeiner Weise miteinander verbunden ist.

[0035] Das Verpackungsmaterial geman der Erfindung kann, wie dies einer Weiterbildung der
Erfindung entspricht, zum Einsatz als Banderole oder als Band verwendet werden, wobei nicht
unerwahnt bleiben soll, dass selbstverstandlich aus diesem Verpackungsmaterial auch herkbmm-
liche Sacke und dgl. gefertigt werden kdénnten, was jedoch aufgrund der speziellen Materialei-
genschaften nur fiir Hochleistungsprodukte sinnvoll erscheint.

[0036] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausfiihrungsbeispielen und Zeichnungen wei-
ter erlautert. In diesen zeigen:

[0037] Fig. 1 eine schematische Darstellung von méglichen Arten der Verbindung von einem
Verpackungsmaterial geman der Erfindung zu einer Banderole bzw. Schleife;
und

[0038] Fig. 2 eine schematische Darstellung des Verfahrensablaufs zur Herstellung einer
Banderole aus dem Verpackungsmaterial gemaf der Erfindung.

[0039] Im Einzelnen ist in Fig. 1a) schematisch eine Banderole bzw. Schleife 1 gezeigt, welche
Banderole 1 so ausgebildet ist, dass zwei freie Enden 2, 3 des die Banderole 1 ausbildenden
Verpackungsmaterials Uberlappen und im Bereich der Uberlappung 4 wenigstens eine Verbin-
dung ausgebildet wird.

[0040] Mit einem derartigen Verpackungsmaterial, welches insbesondere als Schleife bzw.
Banderole ausgebildet ist, gelingt es somit, eine Mehrzahl von untereinander gleich oder ver-
schieden ausgebildeten Gegenstande durch die Banderole 1 zu halten, ohne dass beispielsweise
eine zusatzliche Kunststoffverpackung, die sich Uber die gesamte Packung der Gegenstande er-
streckt, verwendet werden muss. Der Bereich der Verbindung 4 kann hierbei jede Art von Verbin-
dungen aufweisen, wie beispielsweise flachige Verklebungen (siehe Fig. 1b)), punktférmige Ver-
klebungen (siehe Fig. 1c¢)), oder es kann jede Art der Verbindung, wie Verndhen (siehe Fig. 1d)),
Krimpen, groBflachiges Kleben bzw. thermisches Versiegeln oder dgl. verwendet werden. Eine
derartig ausgebildete Banderole wird in der Folge Uber die damit zusammenzuhaltenden Gegen-
stédnde gezogen, wodurch diese, aufgrund der Riickstellfahigkeit des Materials, dicht bzw. fest
zusammengehalten werden.

[0041] In Fig. 1b) ist eine perspektivische Langsansicht eines aus dem Verpackungsmaterial ge-
manB der Erfindung gebildeten Endlosschlauchs gezeigt, welcher Endlosschlauch zur Ausbildung
von einer Mehrzahl von Banderolen 1 gedacht ist. Bei der in Fig. 1b) gezeigten Ausbildung sind
wiederum die freien Enden 2, 3 des Verpackungsmaterials tberlappend angeordnet und der Ver-
bindungsbereich 4 ist, wie dies durch eine strichlierte Flache gezeigt ist, vollflachig verklebt. Die
strichlierten Linien 11 zeigen in Fig. 1b) mégliche Trennungslinien zum Abtrennen von einzelnen
Banderolen 1 an.

[0042] In Fig. 1c) ist eine Darstellung eines Endlosschlauchs aus dem Verpackungsmaterial ge-
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maf der Erfindung in analoger Weise wie in Fig. 1b) gezeigt, wobei anstelle einer vollflachigen
Verklebung im Uberlappungsbereich 4 punktférmige Klebestellen, die insbesondere in zwei von-
einander versetzten Reihen angeordnet sind, ausgefiihrt wurden. Es erlibrigt sich festzuhalten,
dass selbstverstandlich jede andere Art der Verklebung, sei es in zwei einzelnen Klebelinien,
einer Klebelinie oder dgl. gewahlt werden kann. Wenn ein ein- oder zweiseitig beschichtetes Ver-
packungsmaterial eingesetzt wird, kann die Verklebung vorzugsweise durch thermisches Versie-
geln bzw. VerschweiBBen der aus einem Thermoplast ausgebildeten Beschichtung erreicht wer-
den.

[0043] In Fig. 1 d), in welcher ebenfalls eine Darstellung wie in Fig. 1b) des Verpackungsmaterials
geman der Erfindung gewahlt wurde, ist gezeigt, dass die freien Enden 2, 3 des den Endlos-
schlauch ausbildenden Verpackungsmaterials mit einer zweiten Lage des Verpackungsmaterials
8 vernaht sind, wie dies schematisch durch die Nahtlinien 6 angedeutet ist.

[0044] Mit derartigen Banderolen 1 ist es nunmehr méglich, die unterschiedlichsten Gegenstande
unverlierbar miteinander zu verpacken und insbesondere sicherzustellen, dass, auch wenn
schwere Gegenstande, wie beispielsweise Metallstédbe oder dgl. verpackt werden, ein Reif3en
des Verpackungsmaterials 8 vermieden wird. Wenn eine derartige Banderole 1 Uber zu verpa-
ckende, insbesondere schwere oder harte Gegenstande gezogen wird, gelingt es aufgrund der
Rickstellfahigkeit des sie ausbildenden ungebleichten Kraftpapiers, insbesondere durch seine
Bruchdehnung, Zugfestigkeit oder auch des WeiterreiBwiderstandsindex, sicherzustellen, dass,
wenn ein kleiner Riss in dem Verpackungsmaterial 8, welches die Banderole 1 ausbildet, ausge-
bildet worden sein sollte, dieser nicht weiterrei3t und tberdies die so gebildete Banderole 1 sich
nach einer Dehnung so weit zusammenzieht, um auch ein Herausrutschen der darin verpackten
Gegenstande nach fertiggestellter Verpackung gewahrleisten zu kénnen. Zudem kann aufgrund
der speziellen Ausbildung des Verpackungsmaterials 8 zusatzlich eine gewisse Haftreibung auf
die darin verpackten Gegenstande ausgeiibt werden, wodurch gewahrleistet wird, dass die Ge-
genstande unverriickbar im Inneren der Banderole 1 aufgenommen werden und ein Herausrut-
schen von einzelnen oder mehreren der Gegensténde sicher hintangehalten wird. Die hier er-
wahnte Haftreibung kann hierbei nicht nur durch die Banderole 1 ausgetlibt werden, sondern bei-
spielsweise auch durch die Oberflache der darin verpackten Gegenstande.

[0045] In Fig. 2, in welcher die Bezugszeichen von Fig. 1 beibehalten sind, ist schematisch der
Verfahrensablauf zur Herstellung einer Banderole aus dem Verpackungsmaterial 8 geman der
Erfindung gezeigt.

[0046] In Fig. 2 ist mit 7 eine Rolle aus dem Verpackungsmaterial 8 bezeichnet, wie sie aus der
Herstellung beispielsweise aus einer Papiermaschine auf einen Tambour aufgerollt wird. Von der
Rolle 7 des Verpackungsmaterials 8 wird das Verpackungsmaterial 8 in Richtung des Pfeils 9
abgerollt, welcher Pfeil 9 gleichzeitig auch der Maschinenrichtung der Maschine, auf welcher das
Verpackungsmaterial 8 hergestellt wurde, beispielsweise einer Papiermaschine, entspricht.
Wenn eine ausreichende Lange des Verpackungsmaterials 8 abgerollt ist, wird dieses entlang
der Breite des Verpackungsmaterials 8, wie dies mit strichlierter Linie 10 angedeutet ist, abge-
schnitten. In einem zweiten Schritt wird diese abgeschnittene Lange des Verpackungsmaterials
8 um 90° gewendet, wie dies mit Pfeil 11 angedeutet ist, um die urspringliche Maschinenrichtung
9 nunmehr in Querrichtung des abgeschnittenen Stiicks des Verpackungsmaterials 8 angeordnet
zu haben, wie dies wiederum durch den Pfeil 9 angedeutet ist. Das abgeschnittene Stiick des
Verpackungsmaterials 8 hat hierbei eine Lange L in Maschinenrichtung der Rolle des Verpa-
ckungsmaterials 8, die dem Umfang einer aus diesem Verpackungsmaterial 8 zu bildenden
Banderole 1 im Wesentlichen entspricht, wobei je nach nachfolgender Methode des Verbindens
des Verpackungsmaterials 8 entweder eine geringe Uberlange gewéahlt wird, um die Enden Uber-
einander kleben zu kdnnen, insbesondere bei Einsatz eines mit einem Thermoplasten, wie bei-
spielsweise PE oder PLA beschichteten Verpackungsmaterials thermisch zu Versiegeln zu kén-
nen oder aber im Prinzip exakt die Umfangsléange der Banderole gewahlt wird, wenn die Verbin-
dung durch krimpen, klammern, ndhen oder dgl. erfolgt. In einem dritten Schritt wird aus dieser
abgetrennten Lange des Verpackungsmaterials 8 ein Schlauch geformt, wobei hier jedes her-
kédmmliche Schlauchformungsverfahren angewandt werden kann, wie dies in der Figur angedeu-
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tet ist. Im vorliegenden Fall wird der Schlauch so geformt, dass die freien Enden 2, 3 des Verpa-
ckungsmaterials 8 einander um einen Abstand bzw. eine Lange 4 Uberlappen, um in der Folge
die freien Enden 2, 3 beispielsweise miteinander verkleben zu kénnen, insbesondere sogar zwei-
fach verkleben zu kénnen. Die freien Enden des Verpackungsmaterials 8 sind hierbei, wie in den
Fig. 1, mit dem Bezugszeichen 2 und 3 bezeichnet und das Uberlappende Stiick mit 4, wie dies
beispielsweise in Fig. 1a gezeigt ist. Nach einem Verkleben des Verpackungsmaterials 8 kann
der so hergestellte Schlauch entweder bedruckt werden oder aber jeder weiteren Behandlung,
wie einem Perforieren, Markieren, Stanzen oder insbesondere Schneiden unterworfen werden,
um die Banderolen 1 gemaf der Erfindung aus dem Material herzustellen.

[0047] Es eribrigt sich festzuhalten, dass der zweite Schritt des Verfahrens des Umlegens des
Verpackungsmaterials 8 um 90° auch nach dem Schlauchformen erfolgen kann. In jedem Fall
muss das Verpackungsmaterial 8 entlang der Kanten 2, 3 miteinander verbunden werden, um die
glnstigen Materialeigenschaften, die aus der Maschinenrichtung der Herstellung des Kraftpa-
piers resultieren, in Umfangsrichtung einer fertig hergestellten Banderole 1 zur Verfligung zu ha-
ben.

[0048] Beziglich der fakultativen Verfahrensschritte, wie einem Bedrucken, Perforieren oder dgl.
ist festzuhalten, dass diese vor oder nach jedem dem Abtrennen der Bahn des Verpackungsma-
terials 8 von dem Tambour folgenden Schritt durchgefiihrt werden kénnen. So kann es giinstig
sein unmittelbar das abgetrennte Stiick des Verpackungsmaterials zu bedrucken und erst danach
einen Schlauch aus dem Verpackungsmaterial 8 zu formen.

[0049] Die Banderole bzw. Schleife 1 kann hierbei nicht nur einfarbig ausgebildet sein, sondern
auch mehrfarbig bedruckt, mit Firmenwortlauten, Logos und dgl. versehen sein und Uberdies
kann sie eine einseitige oder zweiseitige Beschichtung aufweisen, um beispielsweise die Feuch-
tigkeitsbestandigkeit des Verpackungsmaterials 8 zu verbessern. SchlieBlich kann sie auch mehr
als eine Lage des ungebleichten Kraftpapiers aufweisen. So kann ein Laminat bestehend aus
mehr als einer Schicht des Kraftpapiers mit jeweils einer Schicht des Beschichtungsmaterials
zwischen den einzelnen Kraftpapierlagen und jeweils einer auBenliegenden Schicht des Be-
schichtungsmaterials ausgebildet werden. Hierbei kbnnen sich auch die Flachengewichte der ein-
zelnen Beschichtungsmateriallagen und auch die Flachengewichte der einzelnen Kraftpapierla-
gen voneinander unterscheiden. Zu beachten ist in diesem Fall, dass die wesentlichen Eigen-
schaften der Banderole 1 hierbei nicht verandert werden dirfen und weder die Bruchdehnung
noch die Berstfestigkeit, die ReiBlange, usw. werden in Vergleich zu einer gegebenenfalls be-
schichteten einlagigen Papierbanderole verandert.

[0050] SchlieBlich eriibrigt es sich festzuhalten, dass mit einer Banderole 1 gemaf der Erfindung
nicht nur schwere und harte Gegenstande oder Kunststoffdosen zusammengehalten werden kén-
nen, sondern auch beispielsweise Socken umgeben sein kénnen, Lebensmittel wie Bananen,
Zucchini, Gurken oder dgl. miteinander verbunden sein kénnen oder auch Kartons verschlossen
werden kénnen. Auch beispielsweise in Dosen verpackte Giter bzw. Lebensmittel, Schachteln
und dgl. kdnnen miteinander zu Gebinden verbunden werden.

[0051] Weiterhin wird die Erfindung nachfolgend anhand von Ausfiihrungsbeispielen néaher er-
lautert.

[0052] Beispiel 1: Herstellung eines Verpackungsmaterials auf Basis von ungebleichtem Kraft-
papier mit einer Grammatur 82 g/m?

[0053] Prozessbeschreibung:

[0054] Ein ungebleichter Zellstoff bestehend zu 100 % aus Primarzellstoff aus Weichholz (Mi-
schung aus Fichte und Kiefer) mit einer Kappa-Zahl von 51 wurde zuerst einer Hochkonsistenz-
mahlung mit einer Mahlleistung von 230 bis 240 kWh/t unterworfen, wobei ein Mahlgrad des Zell-
stoffs nach der Hochkonsistenzmahlung 17 °SR betrug. AnschlieBend wurde dieser Zellstoff einer
Niederkonsistenzmahlung mit einer Mahlleistung von 90 bis 100 kWh/t unterworfen. Im Konstant-
teil der Papiermaschine wurden die nachfolgend angefiihrten Hilfsstoffe zudosiert. Hierbei wurde
der pH-Wert mit Aluminiumsulfat auf einen pH-Wert von 6,8 bis 7,0 eingestellt, kationische Starke
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mit einem Kationisierungsgrad DS von 0,03 wurde in einer Menge von 17 kg/t Papier atro zudo-
siert, als Leimungsmittel wurden Alkenylbernsteinsaureanhydride in einer Menge von 0,8 kg/t
Kraftpapier atro und als Nassfestmittel 10 kg/t PAAE eingesetzt. Weiterhin wurden keine Flllstoffe
zugesetzt. Die Konsistenz des Zellstoffs am Stoffauflauf betrug 0,19 %. Die Entwasserung er-
folgte auf einer Foudrinier-Siebpartie und mit einer Pressenpartie mit drei Nips, wobei eine der
Pressen eine Schuhpresse sein kann, wobei der Liniendruck an den drei Nips 60 kN/m, 90 kN/m
bzw. 500 kN/m (in der Schuhpresse) betrug. Bevor das noch feuchte Papier der Clupak-Anlage
zugefihrt wurde, wurde es einer Kontakitrocknung, Konventionstrocknung mit HeiBlufteinsatz
von 167 °C unterworfen, dann in einer Slalomtrockenpartie vorgetrocknet und in einer Clupak-
Anlage mit einer Differenzgeschwindigkeit von -7,9 % behandelt und schlieBlich auf einen finalen
Restfeuchtegehalt von 7,5% getrocknet.

[0055] Das Kraftpapier kann als solches fiir die Herstellung von Bandern, Schleifen oder
Banderolen eingesetzt werden und die in der nachfolgenden Tabelle beschriebenen Papiereigen-
schaften wurden in diesem Kraftpapier gemessen.

[0056] Das so hergestellte Kraftpapier hatte die folgenden Eigenschaften:
Tabelle 1:

Grammatur 536:2019 g/m 82
Zugfestigkeit ISO 1924-3:2005 kN/m MD 8,9
Zugfestigkeitsindex ISO 1924-3:2005 Nm/g MD 109
Zugfestigkeit ISO 1924-3:2005 kN/m CD 5,4
Zugfestigkeitsindex ISO 1924-3:2005 Nm/g CD 66,3
Bruchdehnung ISO 1924-3:2005 % MD 9,6
Bruchdehnung ISO 1924-3:2005 % CD 8,6
Zugbrucharbeit ISO 1924-3:2005 J/m?2 MD 578
Zugbrucharbeit ISO 1924-3:2005 J/m?2 CD 405
Bendtsen Rauigkeit ISO 8791-2:2013 ml/min Oberseite 867
Bendtsen Rauigkeit ISO 8791-2:2013 ml/min Unterseite 1250
Berstfestigkeit ISO 2758:2014 kPa 781
Nassfestigkeitsindex ISO 3781:2011 Nm/g MD 15,2
WeiterreiBwiderstands- |1SO 1974:2012 mN.g/m? |MD 14,2
Index

WeiterreiBwiderstands- |1SO 1974:2012 mN.g/m? |CD 16,1
Index

Verhéltnis ISO 1924-3:2005 - MD/CD 1,12
Bruchdehnung

ReiBlange ISO 1924-3:2005 km MD 11,06

[0057] Beispiel 2: Herstellung eines Verpackungsmaterials auf Basis von ungebleichtem Kraft-
papier mit einer Grammatur von 130 g/m?

[0058] Prozessbeschreibung:

[0059] Ein ungebleichter Zellstoff bestehend zu 95 % aus Priméarzellstoff aus Weichholz mit einer
Kappa-Zahl von 41 und 5% aus Primarzellstoff aus Hartholz mit einer Kappa-Zahl von 40 wurde
zuerst einer Hochkonsistenzmahlung mit einer Mahlleistung von 190 bis 210 kWh/t unterworfen,
wobei ein Mahlgrad des Zellstoffs nach der Hochkonsistenzmahlung 19 °SR betrug und anschie-
Bend wurde dieser Zellstoff einer Niederkonsistenzmahlung mit einer Mahlleistung von 70 bis 80
kWh/t unterworfen. Im Konstantteil der Papiermaschine wurden die Hilfsstoffe zudosiert. Hierbei
wurde der pH-Wert mit Aluminiumsulfat auf einen pH-Wert von 6,8 bis 7,0 eingestellt, kationische
Stérke mit einem Kationisierungsgrad DS von 0,03 wurde in einer Menge von 14 kg/t Papier atro
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zudosiert und als Leimungsmittel wurden Alkenylbernsteinsaureanhydride in einer Menge von 0,8
kg/t Kraftpapier atro eingesetzt. Als Nassfestmittel wurde glyoxaliertes PAM mit 10 kg/t Kraftpa-
pier atro eingesetzt. Weiterhin wurden keine Flllstoffe zugesetzt. Die Konsistenz des Zellstoffs
am Stoffauflauf betrug 0,23 %. Die Entwésserung erfolgte auf einer Foudrinier-Siebpartie und mit
einer Pressenpartie mit drei Nips, wobei eine davon eine Schuhpresse sein kann, wobei der Li-
niendruck an den drei Nips 60 kN/m, 90 kKN/m bzw. 500 kN/m (in der Schuhpresse) betrug. Das
Kraftpapier wird vorgetrocknet und dann in einer Clupak-Anlage mit einer Differenzgeschwindig-
keit von -8,6 % behandelt und schlieBlich auf einen finalen Endfeuchtegehalt von 7,5% getrock-
net.

[0060] Das Kraftpapier kann als solches eingesetzt werden und die in der nachfolgenden Tabelle
beschriebenen Papiereigenschaften wurden mit diesem Papier gemessen.

[0061] Das so hergestellte Kraftpapier hatte die folgenden Eigenschaften:

Tabelle 2:

Grammatur ISO 536:2019 g/m 130
Zugfestigkeit ISO 1924-3:2005 kN/m MD 16,2
Zugfestigkeitsindex ISO 1924-3:2005 Nm/g MD 124,6
Zugfestigkeit ISO 1924-3:2005 KN/m CD 6,3
Zugfestigkeitsindex ISO 1924-3:2005 Nm/g CD 48,5
Bruchdehnung ISO 1924-3:2005 % MD 10,3
Bruchdehnung ISO 1924-3:2005 % CD 8,5
Zugbrucharbeit ISO 1924-3:2005 J/m2 MD 871
Zugbrucharbeit ISO 1924-3:2005 J/m?2 CD 372
Bendtsen Rauigkeit ISO 8791-2:2013 ml/min Oberseite 1420
Bendtsen Rauigkeit ISO 8791-2:2013 ml/min Unterseite 1890
Berstfestigkeit ISO 2758:2014 kPa 812
Nassfestigkeitsindex ISO 3781:2011 Nm/g MD 16,1
WeiterreiBwiderstands- ISO 1974:2012 mN.g/m? |MD 12,1
Index

WeiterreiBwiderstands- ISO 1974:2012 mN.g/m? |CD 19,3
Index

Verhéltnis ISO 1924-3:2005 - MD/CD 1,21
Bruchdehnung

ReiBlange ISO 1924-3:2005 km MD 12,7

[0062] Beispiel 3: Herstellung eines Verpackungsmaterials auf Basis von ungebleichtem Kraft-
papier mit einer Grammatur von 130 g/m?

[0063] Prozessbeschreibung:

[0064] Ein ungebleichter Zellstoff bestehend zu 95 % aus Priméarzellstoff aus Weichholz mit einer
Kappa-Zahl von 41 und 5% aus Primarzellstoff aus Hartholz mit einer Kappa-Zahl von 40 wurde
zuerst einer Hochkonsistenzmahlung mit einer Mahlleistung von 190 bis 210 kWh/t unterworfen,
wobei ein Mahlgrad des Zellstoffs nach der Hochkonsistenzmahlung 19 °SR betrug und anschie-
Bend wurde dieser Zellstoff einer Niederkonsistenzmahlung mit einer Mahlleistung von 70 bis 80
kWh/t unterworfen. Im Konstantteil der Papiermaschine wurden die Hilfsstoffe zudosiert. Hierbei
wurde der pH-Wert mit Aluminiumsulfat auf einen pH-Wert von 6,8 bis 7,0 eingestellt, kationische
Starke mit einem Kationisierungsgrad DS von 0,03 wurde in einer Menge von 14 kg/t Papier atro
zudosiert und als Leimungsmittel wurden Alkenylbernsteinsaureanhydride in einer Menge von 0,8
kg/t Kraftpapier atro eingesetzt. Als Nassfestmittel wurde glyoxaliertes PAM mit 10 kg/t Kraftpa-
pier atro eingesetzt. Weiterhin wurden keine Fiillstoffe zugesetzt. Die Konsistenz des Zellstoffs
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am Stoffauflauf betrug 0,23 %. Die Entwésserung erfolgte auf einer Foudrinier-Siebpartie und mit
einer Pressenpartie mit drei Nips, wobei eine davon eine Schuhpresse sein kann, wobei der Li-
niendruck an den drei Nips 60 kN/m, 90 kN/m bzw. 500 kN/m (in der Schuhpresse) betrug. Das
Kraftpapier wird vorgetrocknet und dann in einer Clupak-Anlage mit einer Differenzgeschwindig-
keit von -8,6 % behandelt und schlieBlich auf einen finalen Endfeuchtegehalt von 7,5% getrock-
net.

[0065] Das Kraftpapier kann als solches eingesetzt werden und die in der nachfolgenden Tabelle
beschriebenen Papiereigenschaften wurden mit diesem Papier gemessen.

[0066] Das so hergestellte Kraftpapier hatte die folgenden Eigenschaften:
Tabelle 3:

Grammatur ISO 536:2019 g/m? 130
Zugfestigkeit ISO 1924-3:2005 kN/m MD 16,2
Zugfestigkeitsindex ISO 1924-3:2005 Nm/g MD 124,6
Zugfestigkeit ISO 1924-3:2005 kN/m CD 6,3
Zugfestigkeitsindex ISO 1924-3:2005 Nm/g CD 48,5
Bruchdehnung ISO 1924-3:2005 % MD 10,3
Bruchdehnung ISO 1924-3:2005 % CD 8,5
Zugbrucharbeit ISO 1924-3:2005 J/m2 MD 871
Zugbrucharbeit ISO 1924-3:2005 J/m?2 CD 372
Bendtsen Rauigkeit ISO 8791-2:2013 ml/min Oberseite 1420
Bendtsen Rauigkeit ISO 8791-2:2013 ml/min Unterseite 1890
Berstfestigkeit ISO 2758:2014 kPa 812
Nassfestigkeitsindex ISO 3781:2011 Nm/g MD 16,1
WeiterreiBwiderstands- |[ISO 1974:2012 mN.g/m? |MD 12,1
Index

WeiterreiBwiderstands- |[I1SO 1974:2012 mN.g/m? |CD 19,3
Index

Verhéltnis ISO 1924-3:2005 - MD/CD 1,21
Bruchdehnung

ReiBlange ISO 1924-3:2005 km MD 12,7

[0067] Beispiel 4: Herstellung eines Verpackungsmaterials auf Basis von ungebleichtem Kraft-
papier mit einer Grammatur von 161 g/m?

[0068] Prozessbeschreibung:

[0069] Ein ungebleichter Zellstoff bestehend zu 100 % aus Priméarzellstoff aus Weichholz mit ei-
ner Kappa-Zahl von 46 wurde zuerst einer Hochkonsistenzmahlung mit einer Mahlleistung von
210 bis 220 kWh/t unterworfen wird, wobei ein Mahlgrad des Zellstoffs nach der Hochkonsistenz-
mahlung 18 °SR betrug und anschlieBend wurde dieser Zellstoff einer Niederkonsistenzmahlung
mit einer Mahlleistung von 70 bis 85 kWh/t unterworfen wird. Im Konstantteil der Papiermaschine
wurden die Hilfsstoffe zudosiert. Hierbei wurde der pH-Wert mit Aluminiumsulfat auf eine pH-Wert
von 6,8 bis 7,0 eingestellt, kationische Starke mit einem Kationisierungsgrad DS von 0,05 wurde
in einer Menge von 12 kg/t Kraftpapier atro zudosiert und als Leimungsmittel wurden Alkenylbern-
steinsaureanhydride in einer Menge von 0,8 kg/t Kraftpapier atro eingesetzt. Weiterhin wurde
Talkum als Fillstoff in einer Menge von 2 kg/t Kraftpapier atro zugesetzt. Die Konsistenz des
Zellstoffs am Stoffauflauf betrug 0,25 %. Die Entwésserung erfolgte auf einer Foudrinier-Siebpar-
tie, wie einer Pressenpartie mit drei Nips, wobei der Liniendruck an den drei Nips 60 kN/m, 80
kN/m bzw. 80 kN/m betrug. Das Kraftpapier wurde vorgetrocknet, dann der Clupak-Anlage zuge-
fihrt und einer Differenzgeschwindigkeit von -10,9 % unterworfen, danach schlieBlich auf einen
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finalen Restfeuchtegehalt von 8% getrocknet.

[0070] Das Kraftpapier kann als solches eingesetzt werden und die in der nachfolgenden Tabelle
beschriebenen Papiereigenschaften wurden mit diesem Kraftpapier gemessen.

[0071] Das so hergestellte Papier hatte die folgenden Eigenschaften:

Tabelle 4:

Grammatur ISO 536:2019 161
Zugfestigkeit ISO 1924-3:2005 MD 19,1
Zugfestigkeitsindex ISO 1924-3:2005 MD 118,6
Zugfestigkeit ISO 1924-3:2005 CD 7,9
Zugfestigkeitsindex ISO 1924-3:2005 CD 49,1
Bruchdehnung ISO 1924-3:2005 MD 12,7
Bruchdehnung ISO 1924-3:2005 CD 9,0
Zugbrucharbeit ISO 1924-3:2005 J/m? MD 1007
Zugbrucharbeit ISO 1924-3:2005 J/m? CD 461
Bendtsen Rauigkeit ISO 8791-2:2013 ml/min Oberseite 1970
Bendtsen Rauigkeit ISO 8791-2:2013 ml/min Unterseite 2480
Berstfestigkeit ISO 2758:2014 kPa 903
Nassfestigkeitsindex ISO 3781:2011 Nm/g MD 15,8
WeiterreiBwiderstands- |[1SO 1974:2012 mN.g/m? |MD 12,7
Index

WeiterreiBwiderstands- |1SO 1974:2012 mN.g/m? |CD 20,6
Index

Verhéltnis ISO 1924-3:2005 - MD/CD 1,41
Bruchdehnung

ReiBlange ISO 1924-3:2005 km MD 12,1

[0072] Es erlibrigt sich festzuhalten, dass die Kraftpapiere geman der Erfindung zusétzlich noch
kalandriert werden kdnnen, beispielsweise in einen Softnip- oder Langnip-Kalander oder insbe-
sondere auch einer Beschichtungsbehandlung unterworfen werden kénnen, wie beispielsweise
einer Dispersionsbeschichtungsbehandlung mit einem Thermoplasten, wie HDPE, LDPE, PLA
oder PP. Bei derartigen weiterfiihrenden Behandlungen werden jedoch die wesentlichen Eigen-
schaften des Verpackungsmaterials, wie Bruchdehnung, Bendtsen-Rauigkeit, ReiBlange, Weiter-
reiBwiderstands-Index, Zugfestigkeitsindex nicht verdndert, insbesondere nicht verschlechtern.
Wenn weiterhin aus dem Verpackungsmaterial eine Schleife bzw. Banderole gefertigt wird, ist
darauf zu achten, dass das Verpackungsmaterial so angeordnet ist, dass die urspriingliche Ma-
schinenrichtung so angeordnet wird, dass sie bei einer dehnenden Beanspruchung der Banderole
eine DurchmesservergréBerung bzw. Dehnung um bis zu 20 % der Banderole bzw. Schleife er-
mdglicht. Durch eine gegebenenfalls aufgebrachte Beschichtung, einseitig oder zweiseitig auf der
Banderole kann die Art, wie die freien Enden des die Schleife bzw. Banderole ausbildenden Ver-
packungsmaterials verbunden werden, verandert werden. Insbesondere wird in einem derartigen
Fall eine thermische Versiegelung der freien Enden durchgefiihrt. Ohne Beschichtung kénnen die
freien Enden durch Kleben, Klammern, Krempen oder auch Nahen oder dgl. verbunden werden.
Bei einem einseitig beschichteten Verpackungsmaterial kann zusatzlich auch eine Verbindung
mittels eines HeiBklebers, Hot-Melts oder dgl. vorgesehen sein. Bei zweiseitig beschichteten Ver-
packungsmaterialien ist insbesondere eine direkte Verbindung von zwei Beschichtungslagen vor-
gesehen, was mit extrem geringem Zeitaufwand erreichbar ist.

[0073] Mehrlagige Verpackungsmaterialien sind hierbei vorzugsweise als Laminate bestehend
aus wenigstens einer Kraftpapierlage, vorzugsweise mehreren Kraftpapierlagen und wenigstens
zwei Beschichtungslagen bestehend aus einem Polyolefin, insbesondere HDPE, LDPE oder PP
oder PLA gebildet.
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[0074] Beispiel 5 zeigt ein Laminat bestehend aus einer ungebleichten Kraftpapierlage (KP) mit
einem Flachengewicht von 120 g/m? und an beiden Oberflachen des Basispapiers jeweils einer
auBenliegenden Beschichtungslage aus HDPE mit einem Flachengewicht von 15 g/m2. Das Kraft-
papier wurde wie in Beispiel 3 beschrieben hergestellt. Als Beschichtungsverfahren wurde ein
Extrusionsbeschichtungsverfahren eingesetzt. Das gebildete Laminat hat somit den folgenden
Aufbau: 15 g/m? HDPE/120 g/m? KP/12 g/m? HDPE.

[0075] Das so hergestellte Laminat hatte die in der nachfolgenden Tabelle beschriebenen Eigen-
schaften.

Tabelle 5

Grammatur ISO 536:2019 g/m? 150
Zugfestigkeit ISO 1924-3:2005 kN/m MD 12,5
Zugfestigkeit ISO 1924-3:2005 KN/m CD 5
Bruchdehnung ISO 1924-3:2005 % MD 12,5
Bruchdehnung ISO 1924-3:2005 % CD 9,4
WeiterreiBfestigkeit ISO 1974:2012 mN MD 1300
WeiterreiBfestigkeit ISO 1974:2012 mN. CD 2000
WVTR (23°C/50% RH)* | ASTM1249 g/m?/24h |MD 3

*WVTR Testklima 38 °C/100 % RH

[0076] Beispiel 6 zeigt ein Laminat bestehend aus 3 Kraftpapierlagen (KP) mit jeweils einem FI&-
chengewicht von 120 g/m? und sowohl jeweils einer auBenliegenden Beschichtungslage aus
LDPE mit einem Flachengewicht von 15 g/m? und jeweils einer LDPE Beschichtung zwischen
zwei Kraftpapierlagen mit einem Flachengewicht von 12 g/m?2. Das Kraftpapier wurde wie in Bei-
spiel 3 beschrieben hergestellt. Als Beschichtungsverfahren wurde ein Extrusionsbeschichtungs-
verfahren eingesetzt. Das gebildete Laminat hat somit den nachfolgenden Aufbau:

15 g/m? LDPE/120 g/m? KP/12 g/m? LDPE/120 g/m? KP /12 g/m? LDPE/120 g/m? KP /15 g/m?
LDPE

[0077] Das so hergestellte Laminat hatte die in der nachfolgenden Tabelle beschriebenen Eigen-
schaften.

Tabelle 6

Grammatur g

Dicke pm ~430
Zugfestigkeit ISO 1924-3:2005 KN/m MD 39,4
Zugfestigkeit ISO 1924-3:2005 KN/m CD 15
Bruchdehnung ISO 1924-3:2005 % MD 12,9
Bruchdehnung ISO 1924-3:2005 % CD 9,4
Berstfestigkeit ISO 9895:2008 kPa 2442
WeiterreiBfestigkeit ISO 1974:2012 mN MD 4680
WeiterreiBfestigkeit ISO 1974:2012 mN. CD 7200
WVTR (23°C/50% RH)* | ASTM1249 g/m?24h |MD 3

*WVTR Testklima 38 °C/100 % RH

[0078] Weiterhin ist es mdglich eine oder alle zwischen zwei Papierlagen angeordneten Polyole-
fin- oder Polymilchsaureschichten durch einen Leim zu ersetzen und dadurch einen festen Zu-
sammenhalt der einzelnen das Laminat ausbildenden Schichten herzustellen. In diesem Fall ist
es jedoch wesentlich, dass die beiden duBBeren beschichtungslagen aus einem Polyolefin oder
PLA ausgebildet sind.

[0079] Ein aus einem aus einem derartigen Laminat hergestelltes Band konnte einerseits auf
16 /21
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herkdmmlichen Umreifungsmaschinen zum Einsatz gebracht werden und vor allem kénnen damit
auch schwere und sperrige Gegenstande zusammengehalten bzw. verpackt werden, ohne dass
ein ReiBen des Bandes zu befiirchten ist. Ein aus einem derartigen Laminat hergestelltes Band
konnte somit als Ersatz eines herkdmmlichen vollstandig aus Kunststoff hergestellten Umrei-

fungsbandes verwendet werde.
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Anspriiche

1.

10.

11.

Verpackungsmaterial (1) bestehend aus einem ungebleichten Kraftpapier mit einem Kappa-
Wert geman 1SO 302:2015 zwischen 38 und 60, vorzugsweise zwischen 40 und 58 als Ba-
sispapier, wobei das Kraftpapier zu wenigstens 90 % aus Primarzellstoff hergestellt ist sowie
ein Flachengewicht geman ISO 536:2019 zwischen 65 g/m? und 170 g/m? aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass das Kraftpapier wenigstens 90 % Primérzellstoff, enthaltend wenigs-
tens 80 %, vorzugsweise wenigstens 85 %, insbesondere wenigstens 88 % Zellstoff mit einer
mittleren langengewichteten Faserlange gemai 1ISO 16065-2:2014 zwischen 2,0 mm und
2,9 mm sowie weniger 5 %, vorzugsweise weniger als 4,5 %, insbesondere weniger als 4,2
% Fullstoffe sowie kationische Starke und andere Prozesshilfsstoffe enthélt, dass der Pri-
marzellstoff als gemahlener, insbesondere hochkonsistenz gemahlener Zellstoff mit einem
Mahlgrad nach Schopper-Riegler geman 1ISO 5267-1:1999 zwischen 13 °SR bis 20 °SR ent-
halten ist, dass es ein Bruchdehnungsverhaltnis MD/CD des Kraftpapiers geman I1SO 1924-
3:2005 von >1,1, eine ReiBlange in Maschinenrichtung geman 1SO 1924-3:2005 von > 10
km aufweist, dass ein WeiterreiBwiderstands-Index in Querrichtung des Kraftpapiers geman
ISO 1974:2012 von > 16,0 mN.m?/g betragt und dass das Kraftpapier gegebenenfalls we-
nigstens einseitig mit einem Beschichtungsmaterial beschichtet ist.

Verpackungsmaterial (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Priméarzell-
stoff aus einer Mischung bestehend aus wenigstens 80 % Weichholzzellstoff, bevorzugter
wenigstens 90 % Weichholzzellstoff, insbesondere wenigstens 95 % Weichholzzellstoff mit
einer mittleren langengewichteten Faserlange geman 1SO 16065-2:2014 von wenigstens,
2,0 mm, vorzugsweise wenigstens 2,2 mm sowie Rest Hartholzzellstoff mit einer mittleren
langengewichteten Faserlange geman ISO 16065-2:2014 von wenigstens 1,0 mm besteht.

Verpackungsmaterial (1) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass es einen Stéar-
kegehalt von 0,5 % bis 2,2 % des Papiers, insbesondere von 0,7 % bis 2,0 % aufweist.

Verpackungsmaterial (1) nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass es
einen Zugfestigkeitsindex in Maschinenrichtung geman 1SO 1924:3 - 2005 von > 105 Nm/g,
vorzugsweise wenigstens 115 Nm/g aufweist.

Verpackungsmaterial (1) nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass es einen TEA-Index in Langsrichtung geman 1SO 1924-3:2005 grdBer als 5,0 J/g, vor-
zugsweise groBer als 5,5 J/g aufweist.

Verpackungsmaterial (1) nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass es eine Berstfestigkeit geman ISO 2758:2014 von gréBer 750 kPa, vorzugsweise gro-
Ber 770 kPa, insbesondere bevorzugt gréBer 800 kPa aufweist.

Verpackungsmaterial (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass es einen Nassfestigkeits-Index geman 1SO 3781:2011 in Maschinenrichtung des Kraft-
papiers von wenigstens 14,0 Nm/g, insbesondere 15,2 kN/m, besonders bevorzugt wenigs-
tens 15,5 Nm/g aufweist.

Verpackungsmaterial (1) nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass auf wenigstens einer Seite ein Beschichtungsmaterial gewahlt aus einem Polyolefin
oder Polymilchsaure (PLA) in einer Menge, die einem 1/15 bis 1/6 des Flachengewichts des
Kraftpapiers entspricht, aufgebracht ist.

Verpackungsmaterial (1) nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass das Polyolefin aus Polyethylen hoher Dichte (HDPE), Polyethylen niedriger Dichte
(LDPE), oder Polypropylen (PP) gewabhilt ist.

Verpackungsmaterial (1) nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass es ein Laminat bestehend aus mehreren Lagen des Kraftpapiers und mehreren Lagen
des Beschichtungsmaterials ausbildet.

Verpackungsmaterial (1) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Laminat
héchstens 5 Lagen des Kraftpapiers, wie beispielsweise 4 Lagen, glnstiger 3 Lagen, vor-
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zugsweise 2 Lagen des Kraftpapiers und héchstens 6 Lagen des Beschichtungsmaterials,
wie beispielsweise 5 Lagen, glinstiger 4 Lagen, vorzugsweise 3 Lagen des Beschichtungs-
materials aufweist.

Verpackungsmaterial (1) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass jede sich zwi-
schen zwei Kraftpapierlagen befindliche Lage des Beschichtungsmaterials eine Menge, die
einem 1/15 bis 1/9 des Flachengewichts des Kraftpapiers entspricht, aufweist und eine eine
AuBenseite des Laminats ausbildende Lage des Beschichtungsmaterials eine Menge, die
einem 1/11 bis 1/6 des Flachengewichts des Kraftpapiers entspricht, aufweist.

Banderole (1) hergestellt aus einem Verpackungsmaterial (1) gemafn einem der Anspriiche
1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass sie aus einer in Querrichtung einer verschlosse-
nen, insbesondere gekrimpten, verklebten, vorzugsweise zweifach verklebten, verschweif3-
ten, geklammerten, gendhten oder genieteten, im Wesentlichen aus ungebleichtem Kraftpa-
pier hergestellten, gegebenenfalls beschichteten, wenigstens einlagigen Bahn des Verpa-
ckungsmaterials gebildet ist, und dass eine Maschinenrichtung der Papierbahn in dem Ver-
packungsmaterial eine Umfangsrichtung der Banderole ausbildet.

Banderole (1) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass sie durch umschlossene
Gegenstande (5) auf Zug belastet ist, insbesondere mit einer Zugbeanspruchung, die kleiner
als eine Bruchdehnung in Maschinenrichtung (MD) gemessen gemaf ISO 1924- 3:2005 der,
gegebenenfalls beschichteten Papierbahn ist.

Banderole (1) nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, die Bruchdehnung in
Maschinenrichtung (MD) gemessen geman 1SO 1924-3:2005 des Verpackungsmaterials >
8 % ist.

Banderole (1) nach einem der Anspriche 13, 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass
sie aus einem Laminat bestehend aus mehreren Lagen des Kraftpapiers und mehreren La-
gen des Beschichtungsmaterials, wie héchstens 5 Lagen des Kraftpapiers, beispielsweise 4
Lagen, glinstiger 3 Lagen, vorzugsweise 2 Lagen des Kraftpapiers und héchstens 6 Lagen
des Beschichtungsmaterials, wie beispielsweise 5 Lagen, glnstiger 4 Lagen, vorzugsweise
3 Lagen des Beschichtungsmaterials ausgebildet ist.

Verwendung einer aus dem Verpackungsmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 12 her-
gestellten Banderole (1) zum dichten UmschlieBen von einer Mehrzahl von untereinander
gleichen oder verschiedenen Gegenstanden.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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