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(57) Abstract: The invention relates to a process for producing a
multi-layered paper for packaging which is printable/intended for
printing and to a multi-layered paper for packaging which is print-
able/intended for printing. The process comprises providing or pro-
ducing a cellulose fiber-comprising bleached first pulp and provid-
ing or producing a cellulose fiber-comprising second pulp. Here,
the cellulose fiber-comprising second pulp provided or produced
is a mixture consisting of 40% by weight to 80% by weight of un-
bleached pulp material and 20% by weight to 60% by weight of
bleached pulp material, based on 100% by weight of total dry mat-
ter of the second pulp.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Herstellung eines bedruckbaren bzw. zum Bedrucken vorgesehe-
nen, mehrlagigen Papiers fiir Verpackungen sowie ein bedruck-
bares bzw. zum Bedrucken vorgesehenes, mehrlagiges Papier fiir
Verpackungen. Das Verfahren umfasst eine Bereitstellung oder
Herstellung eines Cellulosefasern umfassenden, gebleichten ersten
Zellstoffs, sowie eine Bereitstellung oder Herstellung eines Cel-
lulosefasern umfassenden, zweiten Zellstoffs. Als Cellulosefase
m umfassender, zweiter Zellstoff wird hierbei eine Mischung be-
stehend aus, bezogen auf 100 Gew. % Gesamt-Trockenmasse des
zweiten Zellstoffs, 40 Gew. % bis 80 Gew. % ungebleichtes Zell-
stoffmaterial und 20 Gew. % bis 60 Gew. % gebleichtes Zellstoff-
material bereitgestellt oder hergestellt.
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BEDRUCKBARES, MEHRLAGIGES PAPIER FUR VERPACKUNGEN UND VERFAH-
REN ZU DESSEN HERSTELLUNG

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines bedruckbaren bzw. zum Bedrucken
vorgesehenen, mehrlagigen Papiers fiir Verpackungen sowie ein bedruckbares bzw. zum Be-

drucken vorgesehenes, mehrlagiges Papier fiir Verpackungen.

Produkthersteller und/oder -hindler verlangen zumeist nach bedruckbaren Verpackungen fiir
ihre Produkte, beispielsweise um grafische Darstellungen der beinhalteten Produkte und/oder
Produktinformationen fiir Konsumenten darzustellen. Solche Produktverpackungen sind heut-
zutage praktische in allen Branchen gebriuchlich, sei es beispielsweise im Bereich Lebens-
mittel- oder Geriteproduktion bzw. -handel. Vermehrt wird hierbei eine hohe Druckqualitiit,
insbesondere hohe Farbdichte, -brillianz sowie Kontrast der auf einem Verpackungspapier
aufgebrachten Druckbilder gefordert, um das beinhaltete Produkt moglichst attraktiv und

kaufanregend darzustellen.

Bedruckbare Papiere fiir Verpackungen kénnen einerseits als eigenstindige Verpackungspa-
piere ausgebildet sein, wie zum Beispiel bei Umverpackungspapieren. Alternativ kann ein
gattungsgeméiBes Papier fiir Verpackungen aber auch einen Bestandteil, insbesondere eine be-
druckbare, dullere Papierlage einer Verpackung bilden, wie dies héufig bei Kartonverpackun-
gen der Fall ist. GattungsgemifBe, mehrlagige Papiere bzw. Papierlagen werden auch als Li-
ner, Papierliner oder Kraftliner bezeichnet. Insofern kann auch das gegenstindliche, bedruck-
bare, mehrlagige Papier fiir Verpackungen als Liner, Papierliner oder Kraftliner bezeichnet

werden.

Um eine moglichst gute Druckqualitiit, insbesondere eine hohe Farbdichte und Farbbrillianz
sowie Kontrast bereitstellen zu konnen, ist bei den gegensténdlichen Verpackungspapieren
eine zum Bedrucken vorgesehene Oberfliche mit hohem Weillgrad wiinschenswert. Zu die-
sem Zweck wird zur Herstellung von bedruckbaren Papieren fiir Verpackungen hiufig ge-
bleichter Zellstoff eingesetzt. Bekannt sind zum einen bedruckbare Papiere fiir Verpackungen,
welche vollstindig aus gebleichtem Zellstoff hergestellt werden bzw. welche ausschlieBlich

gebleichtes Cellulose-Fasermaterial umfassen. Nachteilig bei solchen vollstindig gebleichten
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Papieren sind unter anderem eine Verschlechterung vor allem der mechanischen Eigenschaf-
ten der resultierenden Verpackung aufgrund der chemischen Behandlung des Zellstoffs sowie
die erhohte Last an erforderlichen Prozesschemikalien und natiirlich auch die damit einherge-

henden erhéhten Produktionskosten.

Des Weiteren sind mehrlagige Verpackungspapiere bzw. Papierliner bekannt, welche eine &du-
Bere, zum Bedrucken vorgesehene Toplage bzw. Deckenlage aus gebleichtem Fasermaterial
und eine darunter liegende Trigerlage aus ungebleichtem Cellulose-Fasermaterial, inklusive
ungebleichtem Recycling-Fasermaterial aufweisen. Die zum Bedrucken vorgesehene Oberfli-
che der Toplage derartiger, mehrlagiger Papiere fiir Verpackungen weist allerdings je nach
Art des zur Herstellung der Trigerlage eingesetzten, ungebleichten Zellstoffmaterials hidufig
ein griuliches oder briaunliches Erscheinungsbild auf. Dies da das ungebleichte Fasermaterial
dieser unteren Trigerlage durch die Top- bzw. Deckenlage aus gebleichtem Fasermaterial
quasi durchscheint. Hierdurch ergeben sich natiirlich Nachteile hinsichtlich der Druckqualitit,
insbesondere kénnen aufgedruckte Druckbilder farblich verfdlscht erscheinen. Um einen ho-
hen WeiBgrad solcher mehrlagiger Verpackungspapiere bereitzustellen, war es bisher nétig
bzw. bekannt, eine Deckenlage mit sehr hoher Grammatur einzusetzen. Dies wirkt sich aller-

dings wiederum nachteilig hinsichtlich Ressourceneffizienz und Herstellungskosten aus.

Ein mehrlagiges Papier fiir Verpackungen bzw. ein entsprechender (Papier)-Liner ist zum

Beispiel aus EP 1 392 923 B1 bekannt.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die noch bestehenden Nachteile des Standes der
Technik zu iiberwinden und zum einen ein in konomischer und dkologischer Hinsicht ver-
bessertes Verfahren zur Herstellung eines bedruckbaren Papiers fiir Verpackungen bereitzu-
stellen, mittels welchem Verfahren ein Papier mit guten mechanischen Eigenschaften und
gleichzeitig guter Bedruckbarkeit, insbesondere hohen Weilgrad hergestellt werden kann.
Weiters war es Aufgabe der Erfindung ein Papier fiir Verpackungen mit guten mechanischen
Eigenschaften und gleichzeitig guter Bedruckbarkeit zur Verfiigung zu stellen, welches Papier

in 6konomischer und 6kologischer Hinsicht verbessert herstellbar ist.

Diese Aufgabe wird zum einen durch ein Verfahren gemif den Anspriichen geldst.

Das erfindungsgeméifBe Verfahren zur Herstellung eines bedruckbaren bzw. zum Bedrucken

vorgesehenen, mehrlagigen Papiers fiir Verpackungen bzw. Verpackungspapiers umfasst die
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Schritte

- Bereitstellung oder Herstellung eines Cellulosefasern umfassenden, gebleichten ersten Zell-
stoffs und Herstellung einer ersten Papierbahn umfassend den ersten Zellstoff durch Bildung
einer ersten Pulpe umfassend den ersten Zellstoff und Entwésserung/Trocknung dieser ersten
Pulpe,

- Bereitstellung oder Herstellung eines Cellulosefasern umfassenden, zweiten Zellstoffs und
Herstellung einer zweiten Papierbahn umfassend den zweiten Zellstoff durch Bildung einer
zweiten Pulpe umfassend den zweiten Zellstoff und Entwisserung/Trocknung dieser zweiten
Pulpe,

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

- optional Herstellung einer oder mehrerer weiterer Papierlagen und Verbinden zumindest ei-
ner dieser weiteren Papierlagen mit der Trégerlage,

- optional weitere Trocknung der mehrlagigen Papierbahn,

- und Konfektionierung der mehrlagigen Papierbahn.

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

bereitgestellt oder hergestellt.

Hier und im Folgenden ist unter dem Begriff Pulpe eine wiissrige Suspension des jeweiligen
Zellstoffes zu verstehen. Synonym kdnnen auch wie iiblich andere Begriffe, wie etwa Faser-
brei, Faserstoff-Wasser-Suspension, Fasersuspension, Zellstoffsuspension etc. verwendet wer-
den. Eine anfingliche Konsistenz der ersten und der zweiten Pulpe kann zum Beispiel 0,5 %
bis 2% betragen. Wahlweise konnen der ersten und/oder der zweiten Pulpe zusitzlich zu den
jeweiligen Zellstoffmaterialien auch noch iibliche Hilfsstoffe beigemengt werden. Als Bei-
spiele seien Massestirke, PAC (Polyaluminiumchlorid), ASA (Alkyl Succinic Anhydride)
oder andere Leimungsmittel, Nassfestmittel, Bentonit etc. genannt. Wie an sich bekannt kann

ein Gewichtsanteil solcher Hilfschemikalien in den Pulpen hierbei gering sein.
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Unter einem ungebleichten Zellstoffmaterial ist ganz generell ein Zellstoffmaterial zu verste-
hen, welches im Zuge des Herstellungsprozesses des bedruckbaren, mehrlagigen Papiers nicht

gebleicht wird.

Mittels des angegebenen Verfahrens kann ein Verpackungspapier mit hohem Weiigrad und
gleichzeitig guten mechanischen Eigenschaften hergestellt werden. Dies obgleich der Ver-
wendung eines hohen Anteils an ungebleichtem Zellstoffmaterial. Uberaschenderweise kann
auch eine Grammatur bzw. Schichtdicke der Deckenlage geringgehalten werden, ohne den
Weillgrad der zum Bedrucken vorgesehenen Oberfliche der Deckenlage zu sehr zu kompro-
mittieren, wie dies nachstehend anhand entsprechender Werte des Papiers fiir Verpackungen
noch niher erldutert wird. Insgesamt kann mittels des angegebenen Verfahrens ein Verpa-
ckungspapier bzw. ein Papier fiir Verpackungen mit guter Bedruckbarkeit, insbesondere be-
aufschlagbar mit Druckbildern hoher Qualitit und Farbtreue hergestellt werden, welches zu-
dem die Anforderungen fiir Verpackungspapiere hinsichtlich mechanischer Robustheit und

Festigkeit erfiillt.

Gleichzeitig kann im Vergleich zur Herstellung vollstindig gebleichter Verpackungspapiere
die Last an Prozesschemikalien im Zuge des Verfahrens verringert werden. Aufgrund des ver-
ringerten Einsatzes von gebleichtem Zellstoffmaterial und der ermdéglichten geringen
Grammatur der Deckenlage kann aulerdem die Menge an eingesetzten Zellstoff insgesamt
klein gehalten werden. Dies und der verringerte Chemikalien-Einsatz wirken sich konsequen-

terweise auch positiv hinsichtlich der Herstellungskosten fiir das Verpackungspapier aus.

Vorzugsweise kann als Cellulosefasern umfassender, zweiter Zellstoff eine Mischung beste-
hend aus, bezogen auf 100 Gew. % Gesamt-Trockenmasse des zweiten Zellstoffs, 45 Gew. %
bis 75 Gew. % ungebleichtes Zellstoffmaterial und 25 Gew. % bis 55 Gew. % gebleichtes

Zellstoffmaterial bereitgestellt oder hergestellt werden.

Das ungebleichte Zellstoffmaterial des zweiten Zellstoffs kann vorzugsweise ausgewihlt wer-
den aus einer Gruppe bestehend aus ungebleichtem, frischem Langfaser-Zellstoffmaterial, un-
gebleichtem Recyclingfaser-Zellstoffmaterial, oder einer Mischung an ungebleichten Zell-

stoffmaterialien aus dieser Gruppe.
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Unter Recyclingfaser-Zellstoffmaterial ist insbesondere ein durch Aufbereitung von bereits
benutztem Altpapier gewonnenes Zellstoffmaterial zu verstehen. Recyclingfaser-Zellstoffma-
terial ist in ISO 4046-4:2016 begrifflich definiert. Unter dem Begriff Recyclingfaser-Zell-
stoffmaterial wird nicht ein im Zuge des Verfahrens zur Herstellung des Verpackungspapieres
verworfenes bzw. verlorenes Zellstoffmaterial geméf Definition in ISO 4046-3, gebriuchlich

auch als broke bezeichnet, verstanden.

Als gebleichtes Zellstoffmaterial des zweiten Zellstoffs kann bevorzugt eine Mischung aus 30
Gew. % bis 80 Gew. % gebleichten Kurzfaser-Zellstoffmaterial und 20 Gew. % bis 70 Gew.

% gebleichtes Langfaser-Zellstoffmaterial eingesetzt werden.

Zur Bildung des gebleichten Zellstoffmaterials des ersten Zellstoffs kann insbesondere 70
Gew. % - 100 Gew. % gebleichtes Kurzfaser-Zellstoffmaterial eingesetzt werden. Je nach Er-
fordernis kann zur Bildung des gebleichten Zellstoffmaterials des ersten Zellstoffs aber auch

bis zu 30 Gew. % Langfaser-Zellstoffmaterial eingesetzt werden.

Die angegebenen Zellstoffmaterialien haben sich als besonders gut geeignet zur Herstellung
eines Papiers fiir Verpackungen mit gewiinschten bzw. ausreichend guten Eigenschaften, ins-
besondere zum Erzielen guter mechanischer Eigenschaften bzw. ausreichend guter Festigkei-

ten und gleichzeitig guter Bedruckbarkeit erwiesen.

Bei einer Weiterbildung des Verfahrens kann vorgesehen sein, dass unmittelbar vor dem Ver-
binden der ersten Papierbahn und der zweiten Papierbahn ein Trockengehalt der ersten Pa-

pierbahn auf 3 % bis 50 % und ein Trockengehalt der zweiten Papierbahn auf 3 % bis 50 %

eingestellt wird.

Wie sich herausgestellt hat gelingt ein Verbinden der beiden Papierbahnen innerhalb der bei-
den angegebenen Trockengehalte besonders gut. In weiterer Folge kann auch eine sehr gute
Haftung der Deckenlage und der Trégerlage aneinander in dem Papier fiir Verpackungen be-
reitgestellt werden. Im Besonderen kann eine Delamination der beiden Lagen wirksam hintan-

gehalten werden.

Der ersten Pulpe oder der ersten Papierbahn kann des Weiteren 100 kg bis 150 kg eines Weil3-
pigment-Fiillstoffs pro Tonne Gesamt-Trockenmasse des gebleichten ersten Zellstoffs beige-

mengt werden.
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Durch diese MaBBnahme kann die Bedruckbarkeit der Oberflidche der Deckenlage des Papiers
fiir Verpackungen weiter verbessert werden. Der WeiBpigment-Fiillstoff verleiht der Decken-
lage hierbei zusitzlich Opazitit bzw. eine abdeckende Wirkung gegeniiber der darunterliegen-
den Trigerlage. Uberaschenderweise hat sich hierbei ein Beimengen einer solch groBen
Menge an Fiillstoff, wie oben angegeben, als moglich erwiesen, ohne dass insbesondere iiber-
méfBige EinbuBlen bei den mechanischen Eigenschaften des Verpackungspapiers, insbesondere
dessen mechanischer Festigkeit in Kauf genommen werden miissten. Aulerdem konnen auf

diese Weise die Herstellungskosten fiir das Papier fiir Verpackungen weiter reduziert werden.

Vorzugsweise kann der ersten Pulpe oder der ersten Papierbahn als Weipigment-Fiillstoff

Calciumcarbonat bzw. Kalk beigemengt werden.

Bei einer bevorzugten Verfahrensfiihrung kann vorgesehen sein, dass die mehrlagige Papier-
bahn nach vollstindiger Trocknung auf einen Endtrockengehalt mit einem Fldchengewicht

von 75 g/m? bis 120 g/m® hergestellt wird, wobei die Deckenlage mit einem Flichengewicht
von 50 g/m? bis 70 g/m? hergestellt wird, und wobei ein Verhiiltnis des Flichengewichts der

Deckenlage zu einem Flichengewicht der Trigerlage auf 1,2:1 bis 2:1 eingestellt wird.

Entsprechende Flichengewichte bzw. Grammaturen kénnen wie an sich bekannt durch Steue-
rung diverser Verfahrensparameter, wie etwa Konsistenzen in einem Konstantteil einer Pa-
piermaschine, die auf den Stoffauflauf einer Papiermaschine aufgebrachte Mengen an Pulpe
und Stoffauflauf-Konsistenz, Durchzugsgeschwindigkeiten in verschiedenen Bereichen einer
Papiermaschine und so weiter eingestellt werden. Ein Papier mit den angegebenen Flichenge-
wichten und Fldchengewichtsverhiltnissen hat sich als besonders gut geeignet erwiesen, gute
mechanische Eigenschaften und gute Bedruckbarkeit zu kombinieren. Des Weiteren kann
durch die angegebenen Malinahmen insgesamt ein Papier fiir Verpackungen mit geringem

Materialeinsatz aber dennoch guten Eigenschaften bereitgestellt werden.

Bei einer weiteren Verfahrensfithrung kann der zweite Zellstoff mit einem Schopper-Riegler-

Wert gemil ISO 5267-1:2000 von 20 °SR bis 35 °SR bereitgestellt oder hergestellt werden.

Ein entsprechendes Zellstoffmaterial hat sich als besonders gut geeignet zur Bildung des

zweiten Zellstoffs und in weiterer Folge zur Bildung der Trigerlage des Verpackungspapiers
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erwiesen. Je nach Ausgangs-Zellstoffmaterialien kann ein Zellstoff innerhalb des oben ange-
gebenen Bereichs fiir den Schopper-Riegler-Wert wie an sich bekannt durch mechanische

Mahlung und/oder Zerfaserung, insbesondere in sogenannten Refinern bewerkstelligt werden.

Im Speziellen kann bei einer bevorzugten Verfahrensfiithrung der zweite Zellstoff mit einer

Kappa-Zahl gemif ISO 302:2015 von 20 bis 65 bereitgestellt oder hergestellt werden.

Durch Einsatz eines zweiten Zellstoffs mit entsprechender Kappa-Zahl aus dem angegebenen
Bereich kann ein gut geeigneter Fiarbungsgrad der Trigerlage des Verpackungspapiers bzw.
Papiers fiir Verpackungen eingestellt werden, ohne dass weitreichende Einbulien beziiglich
der mechanischen Festigkeit des Verpackungspapiers hingenommen werden miissen. Eine
Kappa-Zahl innerhalb des angegebenen Bereichs kann wie an sich bekannt in erster Linie
durch die Auswahl und/oder Aufbereitung der entsprechenden Zellstoffmaterialien, vor allem
wihrend des chemischen AufschlieBens, sowie durch die Zusammensetzung an Zellstoffmate-

rialien zur Bildung des zweiten Zellstoffs eingestellt werden.

Weiters kann der erste, gebleichte Zellstoff mit einer Kappa-Zahl gemél ISO 302:2015 von

12 oder weniger, vorzugsweise 10 oder weniger bereitgestellt oder hergestellt werden.

ZweckmiBigerweise kann bei dem Verfahren auBerdem eine Glittung einer zum Bedrucken
vorgesehenen Oberfliche der Deckenlage der mehrlagigen Papierbahn vorgesehen sein. Im

Speziellen kann eine solche Glittung durch Kalandrieren dieser Oberflédche mittels eines Ka-
landers, wie etwa Hard-Nip, Soft-Nip, Lang-Nip, etwa Schuhkalander oder Metall-Band-Ka-

lander durchgefiihrt werden.

Hierdurch kann im weitesten Sinne eine Giite der zum Bedrucken vorgesehenen Oberfldche
verbessert werden, wodurch die Qualitéit von auf diese Oberfldche aufgebrachten Druckbil-
dern weiter verbessern lédsst. Diverse Stellparameter, beispielsweise Druck, Temperatur und
Verweilzeit, beim Kalandrieren zur Erzielung jeweils gewiinschter Oberfldcheneigenschaften,

beispielsweise Oberfldchenrauheit, sind dem Durchschnittsfachmann grundsitzlich geldufig.

Die Aufgabe der Erfindung wird auch durch ein bedruckbares bzw. zum Bedrucken vorgese-
henes, mehrlagiges Papier fiir Verpackungen bzw. Verpackungspapier gemifl den Ansprii-

chen gelost.

Das Papier fiir Verpackungen bzw. Verpackungspapier umfasst
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- eine oberste Deckenlage iiberwiegend umfassend ein erstes, gebleichtes Cellulosefaser-Ma-
terial bzw. iiberwiegend bestehend aus einem ersten, gebleichten Cellulosefaser-Material,
- sowie eine mit der obersten Deckenlage unmittelbar verbundene Trigerlage liberwiegend
umfassend aus ein zweites Cellulosefaser-Material bzw. liberwiegend bestehend aus einem

zweiten, gebleichten Cellulosefaser-Material.

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

bildet.

Durch diese Merkmale kann ein sehr gut bedruckbares Papier fiir Verpackungen bereitgestellt
werden, welches insbesondere einen hohen Weiigrad an der zu bedruckenden Oberfliche der
Deckenlage aufweist, und damit auch eine hohe Farbbrillianz bzw. Farbtreue hierauf aufge-
druckter Druckbilder gewihrleistet. Gleichzeitig kann ein Verpackungspapier mit guten me-
chanischen Eigenschaften bereitgestellt werden. Uberaschenderweise kann auch eine
Grammatur bzw. Schichtdicke der Deckenlage geringgehalten werden, ohne den Weiligrad
der zum Bedrucken vorgesehenen Oberfliche der Deckenlage zu sehr zu kompromittieren.
Dies wird nachstehend anhand entsprechender Werte des Papiers fiir Verpackungen noch ni-

her erlautert.

AuBerdem kann ein entsprechendes Verpackungspapier mittels eines Verfahrens wie obenste-
hend beschrieben hergestellt werden, welches Verfahren sich durch hohe Effizienz sowohl in
okologischer als auch 6konomischer Hinsicht auszeichnet. Vorzugsweise kann das zweite
Cellulosefaser-Material durch eine Mischung bestehend aus, bezogen auf 100 Gew. % Ge-
samt-Trockenmasse des zweiten Cellulosefaser-Materials, 45 Gew. % bis 75 Gew. % unge-
bleichtes Fasermaterial und 25 Gew. % bis 55 Gew. % gebleichtes Fasermaterial gebildet
sein. Unter einem ungebleichten Fasermaterial ist ein Fasermaterial zu verstehen, welches im
Zuge des Herstellungsprozesses des bedruckbaren, mehrlagigen Papiers nicht gebleicht wurde

bzw. aus einem ungebleichten Zellstoffmaterial resultiert.

Die Deckenlage des Verpackungspapiers bzw. dessen nach aulen weisende Oberflidche ist
zum Bedrucken vorgesehen und bildet diese Deckenlage bei der Anwendung des Papiers die

auBenseitige, zum Bedrucken vorgesehene Lage einer Verpackung. Das Papier fiir Verpa-
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ckungen kann grundsitzlich eigenstindig fiir Verpackungszwecke als Primérverpackung ver-
wendet werden und ist auch als Umverpackungspapier zum Umbhiillen von Artikeln bzw. Ob-
jekten geeignet. Ein weiterer, hdufiger Einsatzfall des Papiers fiir Verpackungen ist ein Auf-
bringen auf bzw. Verbinden mit anderen Primérverpackungen, wie etwa einem Verpackungs-
karton. Im Speziellen ist also eine Verwendung des Verpackungspapiers als bedruckbares De-
ckenpapier fiir Pappe- bzw. Kartonverpackungen etc. moglich. Gleichwohl ist das gegen-
stindliche Papier als Bestandteil einer Sekundirverpackung oder alleinstehend als Sekun-
ddrverpackung geeignet, also als Verpackung oder Verpackungskomponente einer Verpa-

ckung ohne direkten Kontakt zu den verpackten Produkten.

Bei einer bevorzugten Ausfithrungsform des Papiers fiir Verpackungen kann das ungebleichte
Fasermaterial des zweiten Cellulosefaser-Materials ausgewdhlt sein aus einer Gruppe beste-
hend aus ungebleichtes, frisches Langfasermaterial, ungebleichtes Recyclingfasermaterial,

oder einer Mischung an ungebleichten Fasermaterialien aus dieser Gruppe.

Wie obenstehend in Zusammenhang mit dem Begriff Recyclingfaser-Zellstoffmaterial bereits
erortert, ist auch unter dem Begriff Recyclingfasermaterial ein durch Aufbereitung von bereits
benutztem Altpapier und zu neuem Papier, hier zu dem mehrlagigen Papier fiir Verpackungen
verarbeitetes Fasermaterial zu verstehen. Wie obenstehend sei auch beziiglich des Begriffs

Recyclingfasermaterial auf die begriffliche Definition gemiB ISO 4046-4:2016 verwiesen.

Des Weiteren kann das gebleichte Fasermaterial des zweiten Cellulosefaser-Materials durch
eine Mischung aus 30 Gew. % bis 80 Gew. % gebleichtes Kurzfasermaterial und 20 Gew. %

bis 70 Gew. % gebleichtes Langfasermaterial gebildet sein.

AuBerdem kann vorgesehen sein, dass das gebleichte Fasermaterial des ersten Cellulosefaser-
Materials 70 Gew. % bis 100 Gew. % gebleichtes Kurzfasermaterial umfasst. Hierbei kann
das gebleichte Fasermaterial des ersten Cellulosefaser-Materials auch bis zu 30 Gew. % ge-

bleichtes Langfasermaterial umfassen.

Das gebleichte Fasermaterial des zweiten Cellulosefaser-Materials kann insbesondere eine
Kappa-Zahl gemiB ISO 302:2015 von 12 oder weniger, vorzugsweise 10 oder weniger und

insbesondere 5 oder weniger aufweisen.
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Die angegebenen Cellulose-Faser-Materialien haben sich als besonders gut geeignet zur Er-
zielung von gewiinschten bzw. ausreichend guten Eigenschaften, insbesondere zum Erzielen
guter mechanischer Eigenschaften bzw. ausreichend guter Festigkeiten und gleichzeitig guter

Bedruckbarkeit erwiesen.

Bei einer weiteren Ausgestaltungsform des Papiers fiir Verpackungen kann dessen Decken-
lage einen Weillpigment-Fiillstoff aufweisen, wobei ein Ascheriickstand gemif ISO

1762:2015 der Deckenlage von 10 Gew. % bis 14 Gew. % betragen kann.

Hierdurch kann die Bedruckbarkeit der Oberflidche der Deckenlage des Papiers fiir Verpa-
ckungen weiter verbessert werden. Der WeiBBpigment-Fiillstoff verleiht der Deckenlage hier-
bei zusitzlich Opazitit bzw. eine abdeckende Wirkung gegeniiber der darunterliegenden Tri-
gerlage. Uberaschenderweise hat sich erwiesen, dass bei einem derart hohen Gehalt an Fiill-
stoff keine iibermiBigen EinbuBen bei den mechanischen Eigenschaften des Verpackungspa-
piers in Kauf genommen werden miissen. Der messbare Asche-Riickstand ist bei Papieren je
nach im Zuge der Herstellung eingesetzten Materialien bzw. Additiven wie an sich bekannt in
der Regel primér durch mineralische Additive bzw. anorganische Zuschlagstoffe gebildet. Be-
ziiglich des Verfahrens zur Herstellung des Papiers fiir Verpackungen ist der Vollstindigkeit
halber anzumerken, dass es im Zuge der Entwisserung bzw. Trocknung der Pulpe bzw. der in
einer Papiermaschine gebildeten Papierbahn immer zu unvermeidbaren Verlust an eingesetz-
ten, anorganischen Zuschlagstoffen kommt, beispielweise im Zuge der Entwésserung auf ei-
ner Siebpartie. Dieser unvermeidliche Verlust fiihrt daher zu einer Erniedrigung des im Papier
messbaren Asche-Riickstands im Vergleich zu den im Verfahren beigemengten Einsatzmen-

gen an anorganischen Zuschlagstoffen.

Vorzugsweise kann der Weilpigment-Fiillstoff durch Calciumcarbonat bzw. Kalk gebildet

sein.

Bei einer Weiterbildung des Papiers fiir Verpackungen kann das Papier bei Beaufschlagung
dessen Deckenlage mit Wasser gemiB ISO 535:2014 einen Cobb-60 Wert von 30 g/m? bis 40

g/m?* aufweisen.

Durch dieses Merkmal kann die Bedruckbarkeit des Papiers fiir Verpackungen verbessert
werden. Im Speziellen kann die Aufnahme von iiblichen, wasserbasierten Farben und deren

Trocknung auf dem Papier verbessert werden, und kann so insbesondere ein unerwiinschtes
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Durchschlagen der Druckfarbe hintangehalten werden. Der Cobb-60 Wert kann hierbei wie an
sich bekannt primir durch die eingesetzten Materialien beeinflusst werden, insbesondere auch

durch die Verwendung von Additiven, wie etwa Leimungsmitteln, beispielsweise Alkenyl-

succinsdure Anhydrid (ASA).

Das Papier fiir Verpackungen kann ein Fliichengewicht von 75 g/m? bis 120 g/m? aufweisen,
wobei die Deckenlage ein Flichengewicht von 50 g/m? bis 70 g/m? aufweisen kann, und wo-
bei ein Verhiltnis des Flichengewichts der Deckenlage zu einem Flachengewicht der Triger-

lage 1,2:1 bis 2:1 betragen kann.

Ein Papier mit den angegebenen Flichengewichten und Flichengewichtsverhiltnissen hat sich
als besonders gut geeignet erwiesen, gute mechanische Eigenschaften und gute Bedruckbar-
keit zu kombinieren. Uberraschend ist hierbei, dass das Flichengewicht bzw. die Grammatur
der Deckenlage derart niedrig gehalten werden kann, und dennoch eine gute Bedruckbarkeit

bereitgestellt werden kann.

Bei einer weiteren Ausgestaltungsform des Papiers fiir Verpackungen kann ein Berstdruck-

Index des Papiers gemiB 1ISO 2758:2014 von 3,5 kPa*m?*/g bis 4,5 kPa*m?/g betragen.

Hierdurch kann ein Papier mit ausreichend guter mechanischer Festigkeit fiir Verpackungs-

zwecke bereitgestellt werden.

AuBerdem kann ein Scott-Bond-Wert gemil TAPPI/ANSI T 569 om-14 des Papiers fiir Ver-
packungen von 250 J/m? bis 450 J/m? betragen.

Durch dieses Merkmal kann ein Verpackungspapier mit guter Haftung der Deckenlage und
der Trigerlage aneinander bereitgestellt werden, und kann eine Delamination dieser beiden
Lagen im Zuge der Verwendung des Papiers fiir Verpackungsanwendungen hintangehalten

werden.

Vorzugsweise kann die Deckenlage des Papiers fiir Verpackungen eine Opazitit gemiB ISO

2471:2008 von mehr als 75 % aufweisen.

Weiters kann eine Oberfliche der Deckenlage des Papiers fiir Verpackungen bevorzugt einen

Weiligrad gemil ISO 2470-1:2016 von mehr als 70 % aufweisen.
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AuBerdem kann bei dem Papier fiir Verpackungen die Oberflidche der Deckenlage einen L*-

Wert im CIELab-Farbraum gemif ISO 5631-2:2015 von mehr als 65 aufweisen.

Durch diese Merkmale kann die Druckqualitét von auf die Oberflidche der Deckenlage des Pa-
piers aufgebrachter Druckbilder weiter gesteigert werden, insbesondere die Farbtreue solcher

Druckbilder verbessert werden.

Bei einer Weiterbildung des Papiers fiir Verpackungen kann auflerdem vorgesehen sein, dass
es einen Streifenstauchwiderstands-Index nach ISO 9895:2008 als geometrisches Mittel von
15 Nm/g bis 30 Nm/g aufweist. Der Streifenstauchwiderstands-Index ausgedriickt als geomet-
risches Mittel gemiB ISO 9895:2008 stellt wie an sich bekannt die Quadratwurzel aus dem
Produkt der entsprechenden Messungen in Maschinenrichtung (machine direction; MD) und

Querrichtung (cross direction; CD) dar.

Dieser mechanische Kennwert ist bei Verpackungspapieren besonders wichtig, da der Strei-
fenstauchwiderstand eines Papieres geeignet ist den bei Verpackungen hiufig vorkommenden
Belastungen entgegenzuwirken. Daher kann durch das angegebene Merkmal die Widerstand-
fahigkeit des Papiers und damit auch der Verpackung, welche durch das Papier gebildet oder

das Papier als Bestandteil umfasst, weiter verbessert werden.

Eine Bendtsen-Rauhigkeit gemiB ISO 8791-2:2013 der zum Bedrucken vorgesehenen Ober-

fliche der Deckenlage des Papiers kann von 100 mL/min bis 300 mL/min betragen.

Auch hierdurch kann die Bedruckbarkeit des Papiers weiter verbessert werden. Die Einstel-
lung einer entsprechenden Bendtsen-Rauhigkeit kann wie bereits obenstehend erldutert zum

Beispiel mittels Kalandrieren erfolgen.

Des Weiteren kann es von Vorteil sein, wenn eine Dennison-Wachsrupffestigkeit des Papiers

gemil TAPPI T459 OM-13 mindestens 14 als kritische Wachsstidrkennummer betrigt.

Eine solche Ausgestaltung des Papiers fiir Verpackungen kann insbesondere vorteilhaft bei
einer Verwendung bestimmter Druckverfahren sein, beispielsweise kann ein Bedrucken des

Verpackungspapiers mittels Offset-Druckverfahren verbessert werden.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung wird diese noch néher im Detail, auch anhand der

folgenden Figuren erldutert.
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Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 ein Ausfiithrungsbeispiel fiir einen Verfahrensschritt eines Verbindens von zwei

Papierbahnen durch Nass-Verpressung;

Fig. 2 ein Ausfiithrungsbeispiel fiir ein bedruckbares, mehrlagiges Papier fiir Verpackun-

gen.

Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfithrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen wer-
den, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeméf auf glei-
che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iibertragen wer-
den koénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewihlten Lageangaben, wie z.B. oben, un-
ten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind

diese Lageangaben bei einer Lageidnderung sinngemél auf die neue Lage zu iibertragen.

Das Verfahren zur Herstellung des gegenstindlichen Papiers kann grundsitzlich mit an sich
tiblichen Verfahrensschritten mittels einer Papiermaschine durchgefiihrt werden. Das Verfah-
ren betrifft die Herstellung eines bedruckbaren, mehrlagigen Papiers fiir Verpackungen, also
eines Papiers mit mindestens zwei Papierlagen, welches zumindest eine zum Bedrucken vor-
gesehene Oberfliche aufweist. Da die auf einer Papiermaschine durchgefiihrten Verfahrens-
bzw. insbesondere Entwésserungs- und Trocknungsschritte dem Durchschnittsfachmann hin-
ldnglich bekannt sind, kann eine detaillierte Beschreibung dieser grundlegenden Verfahrens-
schritte anhand von Figurendarstellungen hier und im Folgenden eriibrigt werden, und werden
diese auf einer Papiermaschine durchgefiihrten, grundlegenden Verfahrensschritte im Folgen-
den lediglich erwihnt. Das gegenstindliche Papier fiir Verpackungen kann mittels in der Pa-

pierherstellung an sich iiblichen Papiermaschinen-Parametern hergestellt werden.

Da das Produkt dieses Herstellungsverfahrens zumindest zwei Papierlagen aufweist umfasst
das Verfahren zum Einen eine Bereitstellung oder Herstellung eines Cellulosefasern umfas-
senden, gebleichten ersten Zellstoffs, sowie zum Anderen eine Bereitstellung oder Herstel-
lung eines Cellulosefasern umfassenden, zweiten Zellstoffs. Dementsprechend folgt wie bei
der Papierherstellung auf einer Papiermaschine iiblich eine Herstellung einer ersten Papier-
bahn umfassend den gebleichten, ersten Zellstoff und eine Herstellung einer zweiten Papier-

bahn umfassend den zweiten Zellstoff.
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Hierzu erfolgt zunichst eine Herstellung einer ersten Pulpe umfassend den ersten Zellstoff so-
wie eine Herstellung einer zweiten Pulpe umfassend den zweiten Zellstoff. Hierzu konnen die
beiden Zellstoffe wie an sich bekannt in wissriger Fliissigkeit suspendiert werden. Eine an-
fangliche Konsistenz der ersten und der zweiten Pulpe kann zum Beispiel 0,5 % bis 2% betra-
gen. Wie in der Papierherstellung ebenfalls iiblich kdnnen der ersten Pulpe, der zweiten Pulpe
oder beiden Pulpen zusitzlich zu den jeweiligen Zellstoffen auch noch weitere Hilfsstoffe.
Als Beispiele fiir solche Hilfsstoffe seien Massestidrke, PAC (Polyaluminiumchlorid) oder
Alaun, ASA (Alkyl Succinic Anhydride) oder andere Leimungsmittel, Bentonit oder Talkum,
pH-Stellmittel, Retentionsmittel etc. genannt. Die Auswahl der Art und Menge solcher Hilfs-
stoffe kann von einem Durchschnittsfachmann auf dem fraglichen, technischen Gebiet zum
Beispiel anhand gewiinschter Detail-Eigenschaften des mehrlagigen Verpackungspapiers
und/oder auch angepasst an eine bestimmte Ausgestaltung einer Papiermaschine bzw. ange-

passt an eine bestimmte Verfahrensfiihrung, erfolgen.

Die erste Pulpe und die zweite Pulpe konnen wie bekannt jeweils auf einem bzw. mittels eines
sogenannten Stoffauflauf(s) in eine Papiermaschine ein- bzw. aufgebracht werden. Der Voll-
stindigkeit halber sei an dieser Stelle definiert, dass unter dem Begriff Pulpe eine wissrige
Suspension des jeweiligen Zellstoffes zu verstehen. Synonym kénnen auch wie iiblich andere
Begriffe, wie etwa Faserbrei, Faserstoff-Wasser-Suspension, Fasersuspension, Zellstoffsus-

pension etc. verwendet werden.

Wie dem Durchschnittsfachmann hinlidnglich bekannt ist, erfolgt in einer Papiermaschine iib-
licherweise eine Bildung einer Papierbahn durch sukzessive Entwiésserung und Trocknung ei-
ner iiber einen Stoffauflauf eingebrachten Pulpe. Eine Papierbahn kann zum Beispiel in einem
ersten Entwiésserungsschritt mittels einer sogenannten Siebpartie gebildet und zumindest ein-
gedickt werden, wobei eine weitere Trocknung einer gebildeten Papierbahn in einer Papier-

maschine in weiteren Trocknungsschritten erfolgen kann.

Dementsprechend ist bei dem gegenstindlichen Verfahren auch eine Herstellung bzw. Bil-
dung einer ersten Papierbahn durch Entwiésserung/Trocknung der ersten Pulpe, sowie eine
Herstellung bzw. Bildung einer zweiten Papierbahn durch Entwisserung/Trocknung der zwei-

ten Pulpe vorgesehen.
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Zur Herstellung des mehrlagigen Papiers fiir Verpackungen ist natiirlich auch ein Verfahrens-
schritt zum Verbinden der ersten Papierbahn und der zweiten Papierbahn vorgesehen. Ein sol-
ches Verbinden kann grundsétzlich bei unterschiedlichen Trocknungsgraden bzw. Konsisten-
zen der beiden Papierbahnen, also auch zum Beispiel an unterschiedlicher Stelle in einer Pa-
piermaschine bzw. beispielsweise nach oder im Zuge unterschiedlicher Entwésserungs- bzw.

Trocknungsstufen in einer Papiermaschine erfolgen.

Dementsprechend ist auch bei dem gegenstidndlichen Verfahren Verbinden der beiden Papier-
bahnen, also ein Verbinden der ersten und der zweiten Papierbahn zu einer mehrlagigen Pa-
pierbahn zur Bildung einer mehrlagigen Papierbahn vorgesehen. Ein Ausfiihrungsbeispiel fiir
einen solchen Verbindungsvorgang ist stark vereinfacht und schematisch in der Fig. 1 darge-

stellt.

Das in Fig. 1 dargestellte Ausfiihrungsbeispiel veranschaulicht ein Verbinden der gebildeten
ersten Papierbahn 1 mit der gebildeten zweiten Papierbahn 2 im Zuge einer Trocknung mittels
einer sogenannten Pressenpartie 3 einer Papiermaschine, wie dies bevorzugt ausgefiihrt wird.
Das Ausfithrungsbeispiel gemil Fig. 1 zeigt hierbei nur eine Ausschnitt einer Pressenpartie
zwecks Veranschaulichung des Verbindens der Papierbahnen 1, 2. Eine Pressenpartie 3 kann
wie an sich bekannt eine der Siebpartie folgende Trocknungsstufe einer Papiermaschine bil-

den.

Es sei an dieser Stelle nochmals erwihnt, dass ein Verbinden der beiden Papierbahnen 1, 2
auch an anderer Stelle bzw. zu anderen Zeitpunkten im Verfahren grundsétzlich durchgefiihrt
werden kann. So ist ein Verbinden der beiden Papierbahnen 1, 2 aus zwei unterschiedlichen
Stoffaufldufen durchaus auch bereits im Zuge einer bzw. auf einer der Pressenpartie iiblicher-
weise vorgeschalteten Siebpartie moglich. Genauso kann ein Verbinden der ersten und zwei-
ten Papierbahnen 1, 2 nach vorangehender Trocknung auf einen Endtrockengehalt oder zu-
mindest annihernd Endtrockengehalt der Papierbahnen mittels Kleben, Laminieren, etc.

durchgefiihrt werden.

Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausfithrungsbeispiel kann das Verbinden der beiden Papier-
bahnen 1, 2 wie veranschaulicht durch Aneinanderpressen der beiden Papierbahnen 1, 2 mit-
tels Presswalzen 4, 5 erfolgen. Wie weiters anhand des Ausfiihrungsbeispiels der Fig. 1 veran-

schaulicht, werden die Papierbahnen 1, 2 zu einer mehrlagigen Papierbahn 6 derart verbun-
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den, dass durch die erste Papierbahn 1 eine oberste Deckenlage 7 und durch die zweite Pa-
pierbahn 2 eine mit dieser obersten Deckenlage 7 unmittelbar verbundene Trigerlage 8 bzw.

Stiitzlage der mehrlagigen Papierbahn 6 gebildet wird.

Vorzugsweise kann unmittelbar vor dem Verbinden der ersten Papierbahn 1 und der zweiten
Papierbahn 2 ein Trockengehalt der ersten Papierbahn 1 auf 3 % bis 50 % und ein Trocken-
gehalt der zweiten Papierbahn 2 auf 3 % bis 50 % eingestellt werden. Ein entsprechender Tro-
ckengehalt liegt hierbei im Bereich eines in einer Pressenpartie iiblichen Wassergehalts von

Papierbahnen.

Ganz grundsitzlich ist optional natiirlich auch eine Herstellung einer oder mehrerer weiterer
Papierlagen und deren Verbinden zu der mehrlagigen Papierbahn 6 moglich, wobei zumindest
eine diese weiteren Papierlagen gegebenenfalls mit der Tréigerlage 8 zur Ausbildung einer
mehrlagigen Papierbahn 6 zu verbinden ist. Diese Option ist in Fig. 1 nicht aus Griinden der
Ubersichtlichkeit nicht dargestellt, ist jedoch fiir den Durchschnittsfachmann auf dem Gebiet
der Papierherstellung selbsterkldrend. Weitere Papierlagen zur Bildung des mehrlagigen Ver-
packungspapiers kénnen je nach Verwendungszweck bzw. Anforderungen zweckméBig sein,
ein lediglich zweilagiges Verpackungspapier und damit die Bildung einer zweilagigen Papier-
bahn 6 zu dessen Herstellung wie in Fig. 1 schematisch veranschaulicht, kann in den meisten
Fillen allerdings vollig ausreichend und aus Griinden der Materialersparnis und hinsichtlich

moglichst einfacher Verfahrensfiihrung auch gewiinscht sein.

Unabhingig von der Anzahl an zur mehrlagigen Papierbahn 6 verbundenen Papierlagen kann
nach dem Verbinden eine weitere Trocknung dieser Papierbahn 6, zum Beispiel in nachfol-
genden Stufen der in Fig. 1 nur ausschnittsweise dargestellten Pressenpartie 3 erfolgen. Fol-
gend auf eine Pressenpartie 3 kann wie bekannt noch eine Endtrocknung mittels einer soge-

nannten Trockenpartie zur gewiinschten Endfeuchte durchgefiihrt werden.

SchlieBlich erfolgt noch eine Konfektionierung der mehrlagigen, fertig getrockneten Papier-
bahn 6. Eine iibliche Konfektionierung kann zum Beispiel durch Aufrollen der fertig getrock-
neten, mehrlagigen Papierbahn 6 auf einer Tréigerrolle erfolgen. Alternativ kann eine Konfek-
tionierung beispielsweise aber auch ein Zuschneiden der mehrlagigen Papierbahn 6 auf eine
jeweils gewiinschte Dimension eines mehrlagigen Verpackungspapiers und eine Stapelung

der entsprechend zugeschnittenen Verpackungspapier-Stiicke umfassen.
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Bei dem Verfahren ist vorgesehen, dass als Cellulosefasern umfassender, zweiter Zellstoff
eine Mischung bestehend aus, bezogen auf 100 Gew. % Gesamt-Trockenmasse des zweiten
Zellstoffs, 40 Gew. % bis 80 Gew. % ungebleichtes Zellstoffmaterial und 20 Gew. % bis 60
Gew. % gebleichtes Zellstoffmaterial bereitgestellt oder hergestellt wird. Unter einem unge-
bleichten Zellstoffmaterial ist hierbei ein Zellstoffmaterial zu verstehen, welches im Zuge des

Herstellungsprozesses des bedruckbaren, mehrlagigen Papiers nicht gebleicht wird.

Die Formulierung ,,bestehend aus* ist in obigen Zusammenhang in absoluter Hinsicht bezo-
gen auf 100 Gew. % Gesamt-Trockenmasse des zweiten Zellstoffs zu verstehen. Die angege-
benen Gew. %-Bereiche umfassen somit nicht zum Beispiel zugegebene Additive und/oder
auch nicht unvermeidbare, geringe Mengen an eingebrachten Verunreinigungen. Vorzugs-
weise kann als Cellulosefasern umfassender, zweiter Zellstoff eine Mischung bestehend aus,
bezogen auf 100 Gew. % Gesamt-Trockenmasse des zweiten Zellstoffs, 45 Gew. % bis 75
Gew. % ungebleichtes Zellstoffmaterial und 25 Gew. % bis 55 Gew. % gebleichtes Zellstoff-

material bereitgestellt oder hergestellt werden.

Das ungebleichte Zellstoffmaterial des zweiten Zellstoffs kann vorzugsweise ausgewihlt wer-
den aus einer Gruppe bestehend aus ungebleichtes, frisches Langfaser-Zellstoffmaterial, unge-
bleichtes Recyclingfaser-Zellstoffmaterial, oder einer Mischung an ungebleichten Zellstoff-

materialien aus dieser Gruppe.

Als gebleichtes Zellstoffmaterial des zweiten Zellstoffs kann bevorzugt eine Mischung aus 30
Gew. % bis 80 Gew. % gebleichten Kurzfaser-Zellstoffmaterial und 20 Gew. % bis 70 Gew.

% gebleichtes Langfaser-Zellstoffmaterial eingesetzt werden.

Zur Bildung des gebleichten Zellstoffmaterials des ersten Zellstoffs kann vorzugsweise min-
destens 70 Gew. % und bis zu 100 Gew. % gebleichtes Kurzfaser-Zellstoffmaterial eingesetzt
werden. Weiters kann zur Bildung des gebleichten Zellstoffmaterials des ersten Zellstoffs

aber auch bis zu 30 Gew. % Langfaser-Zellstoffmaterial eingesetzt werden.

Unter dem Begriff Kurzfaser-Zellstoffmaterial kann insbesondere aus Hartholzern gewonne-
nes Zellstoffmaterial verstanden werden, welches sich durch kurze mittlere Faserldngen der
Cellulosefasern auszeichnet. Unter dem Begriff Langfaser-Zellstoffmaterial kann insbeson-

dere aus Weichholzern gewonnenes Zellstoffmaterial verstanden werden, welches sich durch
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vergleichsweise lingere mittlere Faserldngen der Cellulosefasern auszeichnet. Die diesbeziig-
lichen Zusammenhinge sind dem Durchschnittsfachmann auf dem Gebiet der Papierherstel-
lung geldufig. Wie an sich bekannt kann eine entsprechende Herstellung solcher Zellstoffma-
terialien durch Zerkleinerung von entsprechenden Holzern und mechanischen und/oder che-
mischen Aufschluss zur Entfernung von Ligninanteilen, Hemicellulosen-Anteilen und weite-
ren Holzbestandteilen, sowie allfélligen weiteren Bearbeitungsmethoden wie mechanischen
Nachbehandlungen, zum Beispiel Nass-Mahlung bzw. Nass-Zerfaserung in sogenannten Refi-

nern, erfolgen.

Insbesondere kann es bei dem Verfahren zweckmiBig sein, wenn der zweite Zellstoff mit ei-
nem Schopper-Riegler-Wert gemif ISO 5267-1:2000 von 20 °SR bis 35 °SR bereitgestellt
oder hergestellt wird. Dies kann durch Aufbereitung des Zellstoffes zum Beispiel durch me-
chanische Mahlung bzw. Zerfaserung in Refinern bewerkstelligt werden, wie dies oberhalb

stehend bereits erwéihnt ist.

Vorzugsweise konnen als Kurz- und Langfaser-Zellstoffmaterialien ganz generell sogenannte
Kraft-Zellstoffmaterialien bereitgestellt oder hergestellt werden, also mittels dem Kraft-Ver-
fahren bzw. Kraft-Aufschluss hergestellte Zellstoffmaterialien. Solche Kraft-Zellstoffe wer-
den héufig auch als Sulfat-Zellstoffmaterialien bezeichnet. Der Begriff Recycling-Zellstoff-

material ist selbsterklarend.

Der Vorgang des Bleichens zur Herstellung gebleichter Zellstoffmaterialien umfasst wie dem
Durchschnittsfachmann bekannt einen weiteren chemischen Aufschluss zur zumindest weit-
gehenden Entfernung von Rest-Lignin und anderen fdarbenden Substanzen. Ein entsprechen-
des Bleichen ist hierbei sowohl zur Entfernung von Rest-Lignin, aber grundsétzlich auch zur

Entfernung farbender Substanzen beispielsweise aus Recycling-Zellstoffmaterial geeignet.

AuBerdem kann bei dem Verfahren der zweite Zellstoff mit einer Kappa-Zahl gemif ISO
302:2015 von 20 bis 65 bereitgestellt oder hergestellt werden. Eine Kappa-Zahl innerhalb des
angegebenen Bereichs kann in erster Linie durch die Auswahl und/oder Aufbereitung der ent-
sprechenden Zellstoffmaterialien, vor allem wihrend des chemischen AufschlieBens, sowie
durch die Zusammensetzung an Zellstoffmaterialien zur Bildung des zweiten Zellstoffs einge-
stellt werden, wie dies dem Durchschnittsfachmann auf dem technischen Gebiet der Papier-

herstellung bekannt ist.
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Bei einer bevorzugten Verfahrensfiihrung kann der ersten Pulpe oder der ersten Papierbahn 1
100 kg bis 150 kg eines Weilpigment-Fiillstoffs pro Tonne Gesamt-Trockenmasse des ge-
bleichten ersten Zellstoffs beigemengt werden. Ein entsprechender WeiBpigment-Fiillstoff
kann also der ersten Pulpe vor Beginn der Entwésserung und Bildung der ersten Papierbahn 1
oder auch nach zumindest einem ersten Entwisserungsschritt bzw. einer ersten Entwésse-
rungsstufe der gebildeten, ersten Papierbahn 1 beigemengt werden. Vorzugsweise kann der
ersten Pulpe oder der ersten Papierbahn 1 als WeiBlpigment-Fiillstoff Calciumcarbonat beige-

mengt werden.

Wie bereits obenstehend erwihnt konnen je nach Bedarf oder Einsatzzweck des mehrlagigen,
bedruckbaren Verpackungspapiers im Zuge dessen Herstellung natiirlich auch weitere in der
Papierherstellung iibliche Hilfsstoffe, wie etwa modifizierte oder native Stirke, Leimungsmit-

tel, Retentionsmittel, Fixiermittel, Nassfestmittel usw. beigemengt bzw. verwendet werden.

Bei dem Verfahren kann insbesondere die mehrlagige Papierbahn 6 nach vollstindiger Trock-
nung auf einen Endtrockengehalt mit einem Flichengewicht von 75 g/m? bis 120 g/m? herge-
stellt werden. In diesem Zusammenhang kann die Deckenlage 7 der mehrlagigen Papierbahn
6 mit einem Flichengewicht von 50 g/m? bis 70 g/m? hergestellt werden, und kann ein Ver-
hiltnis des Flichengewichts der Deckenlage 7 zu einem Flichengewicht der Trigerlage 8 auf

1,2:1 bis 2:1 eingestellt werden.

Entsprechende Flichengewichte bzw. Grammaturen kénnen wie an sich bekannt durch Steue-
rung diverser Verfahrensparameter, wie etwa Konsistenzen in der Faserstoffaufbereitung und
im Konstantteil der Papiermaschine, die auf den Stoffauflauf einer Papiermaschine aufge-

brachte Mengen an Pulpe und deren Konsistenz, Durchzugsgeschwindigkeiten in verschiede-

nen Bereichen einer Papiermaschine und so weiter eingestellt werden.

AuBerdem kann bei dem Verfahren eine Glittung einer zum Bedrucken vorgesehenen Ober-
fliche der Deckenlage 7 der mehrlagigen Papierbahn 6 vorgesehen sein. Im Speziellen kann
eine solche Glittung durch Kalandrieren dieser Oberflidche mittels eines Kalanders, wie etwa
Hard-Nip, Soft-Nip, Lang-Nip, etwa Schuhkalander oder Metall-Band-Kalander durchgefiihrt
werden. Der Durchschnittsfachmann zur Erzielung jeweils gewiinschter Oberfldcheneigen-
schaften, beispielsweise einer bestimmten Oberflichenrauheit, bekanntermaBen diverse Ein-
stellungen beim Kalandrieren, wie etwa Druck, Temperatur und Verweilzeit, entsprechend

steuern bzw. variieren.
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Ein Ausfiihrungsbeispiel fiir ein gegenstindliches, bedruckbares und mehrlagiges Papier 9 fiir

Verpackungen ist in der Fig. 2 dargestellt.

Wie aus Fig. 2 ersichtlich umfasst das gegenstindliche, mehrlagige, bedruckbare Verpa-
ckungspapier 9 eine oberste Deckenlage 10 sowie eine mit der obersten Deckenlage 10 unmit-
telbar verbundene Trigerlage 11. Die oberste Deckenlage 10 umfasst iiberwiegend ein erstes,
gebleichtes Cellulosefaser-Material und die Trigerlage 11 umfasst iiberwiegend ein zweites
Cellulosefaser-Material. Dieses zweite Cellulosefaser-Material der Trigerlage 11 ist hierbei
durch eine Mischung bestehend aus, bezogen auf 100 Gew. % Gesamt-Trockenmasse des
zweiten Cellulosefaser-Materials, 40 Gew. % bis 80 Gew. % ungebleichtes Fasermaterial und

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

Das in Fig. 2 gezeigte Verpackungspapier 9 ist letztlich durch das Verbinden der in Fig. 1 dar-
gestellten Papierbahnen 1, 2 zur mehrlagigen Papierbahn 6, gegebenenfalls weitere Trock-
nung dieser mehrlagigen Papierbahn 6 und schlieBlich Konfektionierung der mehrlagigen Pa-

pierbahn 6 gebildet bzw. hergestellt.

Vorzugsweise kann das zweite Cellulosefaser-Material durch eine Mischung bestehend aus,
bezogen auf 100 Gew. % Gesamt-Trockenmasse des zweiten Cellulosefaser-Materials, 45
Gew. % bis 75 Gew. % ungebleichtes Fasermaterial und 25 Gew. % bis 55 Gew. % gebleich-

tes Fasermaterial gebildet sein.

Die Begriffe Cellulosefaser-Material bzw. Fasermaterial beziiglich des gegenstindlichen Ver-
packungspapieres wurden deshalb gewihlt, da die Bezeichnungen Zellstoff bzw. Zellstoffma-
terial fiir fertige Papiere nicht gebriuchlich ist, sondern der Begriff Zellstoff eher als Bezeich-
nung eines Ausgangsmaterials zur Papierherstellung verwendet wird. Die gewihlten unter-
schiedlichen Materialbezeichnungen sind jedoch in diesem Sinne und in erster Linie lediglich
formaler Natur, und ist dieser Sachverhalt nicht als irgendwie geartete Material-Umwandlung
im Zuge des Herstellungsverfahrens, insbesondere nicht als chemische Umwandlung zu ei-
nem chemisch anderen Material zu verstehen. Im Gegenteil sind im Zuge einer Papierherstel-
lung auf einer Papiermaschine mit Zellstoffen als Ausgangsmaterial keine wesentlichen Mate-
rialumwandlungen zumindest im chemischen Sinne zu erwarten, wie dies dem Durchschnitts-
fachmann hinlinglich bekannt ist. Vorgénge in einer Papiermaschine umfassen bekannterma-

Ben primir mechanische und physikalische Vorgiinge, wie zum Beispiel eine zumindest teil-
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weise Ausrichtung der Cellulosefasern und Entwésserungsvorgiinge etc.. Diese eben erliuter-
ten Sachverhalte gelten im Rahmen dieses gesamten Dokuments. Des Weiteren ist unter ei-
nem ungebleichten Fasermaterial ein Fasermaterial zu verstehen, welches im Zuge des Her-
stellungsprozesses des bedruckbaren, mehrlagigen Papiers nicht gebleicht wurde bzw. aus ei-

nem ungebleichten Zellstoffmaterial resultiert.

Das in der Fig. 2 dargestellte Verpackungspapier 9 kann beispielsweise durchaus als eigen-
stindiges Umverpackungspapier fiir Produkte als Primérverpackung, aber auch als Sekun-
ddrverpackung verwendet werden. Das gegensténdliche Papier 9 fiir Verpackungen kann aber
auch lediglich einen Bestandteil einer Verpackung, insbesondere eine oberste bzw. nach au-
Ben weisende Lage einer Verpackung bilden, wie dies zum Beispiel bei Kartonverpackungen

iiblich ist.

Unabhingig davon weist das gegenstindliche Verpackungspapier 9 zumindest eine zum Be-
drucken vorgesehene bzw. bedruckbare Oberfldche auf, welche wie in der Fig. 2 veranschau-

licht durch die nach auBlen weisende Oberflidche 12 der Deckenlage 10 gebildet ist.

Das ungebleichte Fasermaterial des zweiten Cellulosefaser-Materials kann ausgewdhlt sein
aus einer Gruppe bestehend aus ungebleichtem, frischem Langfasermaterial, ungebleichtem
Recyclingfasermaterial, oder einer Mischung an ungebleichten Fasermaterialien aus dieser

Gruppe.

In diesem Zusammenhang kann es fiir bestimmte Anwendungszwecke von Vorteil sein, wenn
als Fasermaterial in allen Lagen 10, 11, 13 des Verpackungspapiers alleinig Frischfasermate-
rial verwendet wird. In diesem Fall kann das gegensténdliche Verpackungspapier bei Beach-
tung aller gesetzlichen Anforderungen, zum Beispiel hinsichtlich allfdlliger Hilfsstoffe, durch-
aus auch als Verpackung mit direktem Lebensmittelkontakt fiir trockene, feuchte und fettige
Lebensmittel geeignet sein. Bei Verwendung von Recyclingfasermaterial kann diesbeziiglich
eine eingeschrinkte Eignung verbunden mit Mehraufwand gegeben sein, wobei abseits des
Bereichs von Lebensmittel-Primérverpackungen der Einsatz von Recyclingfasermaterial

durchaus zweckmiBig und vorteilhaft sein kann.

Das gebleichte Fasermaterial des zweiten Cellulosefaser-Materials kann durch eine Mischung
aus 30 Gew. % bis 80 Gew. % gebleichtes Kurzfasermaterial und 20 Gew. % bis 70 Gew. %

gebleichtes Langfasermaterial gebildet sein.
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Das gebleichte Fasermaterial des ersten Cellulosefaser-Materials kann vorzugsweise 70 Gew.
% bis 100 Gew. % gebleichtes Kurzfasermaterial umfassen, kann aber auch bis zu 30 Gew. %

gebleichtes Langfasermaterial umfassen.

Wie oben beschrieben konnen entsprechende Fasermaterialien durch Einsatz bzw. Herstellung
entsprechender Zellstoffmaterialien bei dem ebenfalls bereits oben beschriebenen Herstel-

lungsverfahren gebildet werden bzw. gebildet sein.

Ein Papier 9 fiir Verpackungen kann je nach Verwendungszweck bzw. Anforderungen durch-
aus auch weitere Papierlagen umfassen, wobei zumindest eine solcher optionalen, weiteren
Papierlagen mit der Trigerlage 11 verbunden wiire. Eine solche optionale, weitere Papierlage

13 ist in der Fig. 2 strichliert dargestellt.

Die Deckenlage 10 des gegenstindlichen Verpackungspapiers 9 kann als Additiv insbeson-
dere einen WeiBpigment-Fiillstoff aufweisen. In diesem Zusammenhang kann ein Ascheriick-
stand gemiB ISO 1762:2015 der Deckenlage 10 von 10 Gew. % bis 14 Gew. % betragen. Der

WeiBpigment-Fiillstoff kann vorzugsweise durch Calciumcarbonat gebildet sein.

Der messbare Asche-Riickstand ist bei Papieren je nach im Zuge der Herstellung eingesetzten
Materialien bzw. Additiven wie an sich bekannt in der Regel primér durch mineralische Addi-
tive bzw. anorganische Zuschlagstoffe gebildet. Zusétzlich kénnen aber auch Zellstoffe selbst
einen geringfiigigen Ascheanteil enthalten, der je nach Zellstoffart variieren kann. Beziiglich
des Verfahrens zur Herstellung des Papiers fiir Verpackungen ist der Vollstindigkeit halber
anzumerken, dass es im Zuge der Entwisserung/Trocknung der Pulpe bzw. der in einer Pa-
piermaschine gebildeten Papierbahn immer zu unvermeidbaren Verlust an eingesetzten, anor-
ganischen Zuschlagstoffen kommt, beispielweise im Zuge der Entwiésserung auf einer Sieb-
partie. Dieser unvermeidliche Verlust kann daher zu einer Erniedrigung des im Papier mess-
baren Asche-Riickstands im Vergleich zu den im Verfahren beigemengten Einsatzmengen an

anorganischen Zuschlagstoffen fiihren.

Des Weiteren kann das Papier fiir Verpackungen ein Flichengewicht von 75 g/m? bis 120
g/m? aufweisen, wobei die Deckenlage ein Flichengewicht von 50 g/m? bis 70 g/m? aufwei-
sen kann, und wobei ein Verhiltnis des Flichengewichts der Deckenlage zu einem Fldchenge-

wicht der Trigerlage 1,2:1 bis 2:1 betragen kann.
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Im Folgenden werden noch einige, insbesondere bevorzugte Eigenschaften des gegenstéindli-

chen Papiers 9 fiir Verpackungen primér anhand von Kennwerten niher erldutert.

Das Verpackungspapiers 9 kann bei Beaufschlagung dessen Deckenlage 10 mit Wasser ge-
miB ISO 535:2014 einen Cobb-60 Wert von 30 g/m? bis 40 g/m* aufweisen. Ein entsprechen-
der Cobb-60 Wert kann hierbei primér durch die eingesetzten Materialien eingestellt werden,

insbesondere auch durch die Verwendung von Additiven, wie etwa Leimungsmitteln.

AuBerdem kann ein Berstdruck-Index des gegenstindlichen Verpackungspapiers 9 geméif

ISO 2758:2014 von 3,5 kPa*m?*/g bis 4,5 kPa*m?/g betragen.

Ein Scott-Bond-Wert gemifl TAPPI/ANSI T 569 om-14 des Papiers 9 fiir Verpackungen kann
von 250 J/m? bis 450 J/m? betragen. Der Scott-Bond-Wert beschreibt hierbei die Neigung von
Papieren zur Delamination von Papierlagen, im vorliegenden Fall also betreffend die Decken-

lage 10 und die Trigerlage 11.

Das Verpackungspapier 9 per se kann einen Streifenstauchwiderstands-Index nach ISO
9895:2008 als geometrisches Mittel von 15 Nm/g bis 30 Nm/g aufweisen. Wie dem Fach-
mann bekannt stellt hierbei der Streifenstauchwiderstands-Index ausgedriickt als geometri-
sches Mittel gemil ISO 9895:2008 die Quadratwurzel aus dem Produkt der entsprechenden
Messungen in Maschinenrichtung (machine direction; MD) und Querrichtung (cross direc-

tion; CD) dar.

Betreffend Kennwerte hinsichtlich des optischen Erscheinungsbildes und in diesem Zusam-
menhang Bedruckbarkeit des gegenstindlichen Verpackungspapiers 9 kann dessen Decken-

lage 10 eine Opazitit gemiB ISO 2471:2008 von mehr als 75 % aufweisen.

Des Weiteren kann die zum Bedrucken vorgesehene Oberfliche 12 der Deckenlage 10 des
Verpackungspapiers 9 einen Weiligrad gemél ISO 2470-1:2016 von mehr als 70 % aufwei-

sen.

AuBerdem kann die Oberfliche 12 der Deckenlage 10 des gegenstindlichen Papiers 9 einen
L*-Wert im CIELab-Farbraum gemif ISO 5631-2:2015 von mehr als 65 aufweisen.
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Ein Verpackungspapier mit diesen optischen Kennwerten zeichnet sich durch sehr gute Be-
druckbarkeit aus, und ist insbesondere auch zum Bedrucken mit farblichen Druckbildern ho-

her Qualitdt und Farbechtheit geeignet.

Des Weiteren kann eine Bendtsen-Rauhigkeit gemif ISO 8791-2:2013 der zum Bedrucken
vorgesehenen Oberflidche der Deckenlage des Papiers von 100 mL/min bis 300 mL/min betra-

gen.

AuBerdem kann eine Dennison-Wachsrupffestigkeit des Papiers gemifl TAPPI T459 OM-13

mindestens 14 als kritische Wachsstidrkennummer betragen.

Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfithrungsvarianten, wobei an dieser Stelle be-
merkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfiithrungsvarianten dersel-
ben eingeschrinkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfiih-
rungsvarianten untereinander méglich sind und diese Variationsméglichkeit aufgrund der
Lehre zum technischen Handeln durch gegenstindliche Erfindung im Kdnnen des auf diesem

technischen Gebiet titigen Fachmannes liegt.

Der Schutzbereich ist durch die Anspriiche bestimmt. Die Beschreibung und die Zeichnungen
sind jedoch zur Auslegung der Anspriiche heranzuziehen. Einzelmerkmale oder Merkmals-
kombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfithrungsbeispie-
len konnen fiir sich eigenstindige erfinderische Lésungen darstellen. Die den eigenstindigen
erfinderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung entnommen wer-

den.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstindlicher Beschreibung sind so zu verste-
hen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B. ist die Angabe 1 bis
10 so zu verstehen, dass sé@mtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1 und der
oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. sdmtliche Teilbereiche beginnen mit einer unteren
Grenze von 1 oder groBer und enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis

1,7, oder 3,2 bis 8,1, oder 5,5 bis 10.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstindnis des
Aufbaus Elemente teilweise unmaBstiblich und/oder vergréert und/oder verkleinert darge-

stellt wurden.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines bedruckbaren, mehrlagigen Papiers (9) fiir Ver-
packungen, umfassend

- Bereitstellung oder Herstellung eines Cellulosefasern umfassenden, gebleichten ersten Zell-
stoffs und Herstellung einer ersten Papierbahn (1) umfassend den ersten Zellstoff durch Bil-
dung einer ersten Pulpe umfassend den ersten Zellstoff und Entwisserung/Trocknung dieser
ersten Pulpe,

- Bereitstellung oder Herstellung eines Cellulosefasern umfassenden, zweiten Zellstoffs und
Herstellung einer zweiten Papierbahn (2) umfassend den zweiten Zellstoff durch Bildung ei-
ner zweiten Pulpe umfassend den zweiten Zellstoff und Entwésserung/Trocknung dieser
zweiten Pulpe,

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

- optional Herstellung einer oder mehrerer weiterer Papierlagen und Verbinden zumindest ei-
ner dieser weiteren Papierlagen mit der Trigerlage (8),

- optional weitere Trocknung der mehrlagigen Papierbahn (6),

- Konfektionierung der mehrlagigen Papierbahn (6),

dadurch gekennzeichnet, dass

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

gestellt oder hergestellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das ungebleichte
Zellstoffmaterial des zweiten Zellstoffs ausgewdhlt wird aus einer Gruppe bestehend aus un-
gebleichtes, frisches Langfaser-Zellstoffmaterial, ungebleichtes Recyclingfaser-Zellstoffmate-

rial, oder einer Mischung an ungebleichten Zellstoffmaterialien aus dieser Gruppe.
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass als gebleichtes
Zellstoffmaterial des zweiten Zellstoffs eine Mischung aus 30 Gew. % bis 80 Gew. % ge-
bleichten Kurzfaser-Zellstoffmaterial und 20 Gew. % bis 70 Gew. % gebleichtes Langfaser-

Zellstoffmaterial eingesetzt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass zur
Bildung des gebleichten Zellstoffmaterial des ersten Zellstoffs 70 Gew. % - 100 Gew. % ge-

bleichtes Kurzfaser-Zellstoffmaterial eingesetzt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass un-
mittelbar vor dem Verbinden der ersten Papierbahn (1) und der zweiten Papierbahn (2) eine
Trockengehalt der ersten Papierbahn (1) auf 3 % bis 50 % und eine Trockengehalt der zweiten
Papierbahn (2) auf 3 % bis 50 % eingestellt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der
ersten Pulpe oder der ersten Papierbahn (1) 100 kg bis 150 kg eines Weilpigment-Fiillstoffs

pro Tonne Gesamt-Trockenmasse des gebleichten ersten Zellstoffs beigemengt wird.

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

stoff Calciumcarbonat beigemengt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
mehrlagige Papierbahn (6) nach vollstindiger Trocknung auf einen Endtrockengehalt mit ei-
nem Flichengewicht von 75 g/m? bis 120 g/m? hergestellt wird, wobei die Deckenlage (7) mit
einem Flichengewicht von 50 g/m? bis 70 g/m” hergestellt wird, und wobei ein Verhiltnis des
Fliachengewichts der Deckenlage (7) zu einem Flichengewicht der Trigerlage (8) auf 1,2:1

bis 2:1 eingestellt wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der
zweite Zellstoff mit einem Schopper-Riegler-Wert geméf ISO 5267-1:2000 von 20 °SR bis
35 °SR bereitgestellt oder hergestellt wird.
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10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der
zweite Zellstoff mit einer Kappa-Zahl gemal ISO 302:2015 von 20 bis 65 bereitgestellt oder

hergestellt wird.

11. Bedruckbares, mehrlagiges Papier (9) fiir Verpackungen umfassend,

- eine oberste Deckenlage (10) tiberwiegend umfassend ein erstes, gebleichtes Cellulosefaser-
Material,

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

umfassend ein zweites Cellulosefaser-Material,

dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Cellulosefaser-Material durch eine Mischung beste-
hend aus, bezogen auf 100 Gew. % Gesamt-Trockenmasse des zweiten Cellulosefaser-Materi-
als, 40 Gew. % bis 80 Gew. % ungebleichtes Fasermaterial und 20 Gew. % bis 60 Gew. %

gebleichtes Fasermaterial gebildet ist.

12. Papier (9) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das ungebleichte Fa-
sermaterial des zweiten Cellulosefaser-Materials ausgewihlt ist aus einer Gruppe bestehend
aus ungebleichtes, frisches Langfasermaterial, ungebleichtes Recyclingfasermaterial, oder ei-

ner Mischung an ungebleichten Fasermaterialien aus dieser Gruppe.

13. Papier (9) nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass das ge-
bleichte Fasermaterial des zweiten Cellulosefaser-Materials durch eine Mischung aus 30 Gew.
% bis 80 Gew. % gebleichtes Kurzfasermaterial und 20 Gew. % bis 70 Gew. % gebleichtes

Langfasermaterial gebildet ist.

14. Papier (9) nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das
gebleichte Fasermaterial des ersten Cellulosefaser-Materials 70 Gew. % bis 100 Gew. % ge-

bleichtes Kurzfasermaterial umfasst.

15. Papier (9) nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
Deckenlage (10) einen WeiBpigment-Fiillstoff aufweist, wobei ein Ascheriickstand gemif

ISO 1762:2015 der Deckenlage (10) von 10 Gew. % bis 14 Gew. % betrigt.
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16. Papier (9) nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass der WeiB3pigment-
Fiillstoff durch Calciumcarbonat gebildet ist.
17. Papier (9) nach einem der Anspriiche 11 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass das

Papier (9) bei Beaufschlagung der Deckenlage (10) mit Wasser geméB 1SO 535:2014 einen
Cobb-60 Wert von 30 g/m? bis 40 g/m? aufweist.

18. Papier (9) nach einem der Anspriiche 11 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass es
ein Flichengewicht von 75 g/m? bis 120 g/m? aufweist, wobei die Deckenlage (10) ein Fli-
chengewicht von 50 g/m? bis 70 g/m? aufweist, und wobei ein Verhiltnis des Flichengewichts

der Deckenlage (10) zu einem Flichengewicht der Trédgerlage (11) 1,2:1 bis 2:1 betrigt.

19. Papier (9) nach einem der Anspriiche 11 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass ein

Berstdruck-Index gemiR ISO 2758:2014 von 3,5 kPa*m?*/g bis 4,5 kPa*m?/g betriigt.

20. Papier (9) nach einem der Anspriiche 11 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass ein

Scott-Bond-Wert gemiil TAPPI/ANSI T 569 om-14 von 250 J/m? bis 450 J/m? betriigt.

21. Papier (9) nach einem der Anspriiche 11 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass die
Deckenlage (10) eine Opazitit gemiB 1ISO 2471:2008 von mehr als 75 % aufweist.

22. Papier (9) nach einem der Anspriiche 11 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Oberflidche (12) der Deckenlage (10) einen Weillgrad gemif ISO 2470-1:2016 von mehr

als 70 % aufweist.

23. Papier (9) nach einem der Anspriiche 11 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Oberflidche (12) der Deckenlage (10) einen L*-Wert im CIELab-Farbraum geméf 1ISO
5631-2:2015 von mehr als 65 aufweist.

24. Papier (9) nach einem der Anspriiche 11 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass es
einen Streifenstauchwiderstands-Index nach ISO 9895:2008 als geometrisches Mittel von 15
Nm/g bis 30 Nm/g aufweist.
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