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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Herstellverfahren fur
eine Faserstoffbahn, insbesondere eine Papier-, Ver-
packungspapier- oder Kartonbahn, in einer Papier-
oder Kartonmaschine, bei dem zwei oder mehrere
Schichten in einem Stoffauflauf und/oder zwei oder
mehrere Lagen in einer Blattbildungseinheit zu einer
Faserstoffbahn zusammengefihrt werden, wobei die
Schichten und/oder Lagen Uberwiegend aus Faser-
stoff gebildet werden.

[0002] Aus einer oder mehreren Schichten, die in
einem Stoffauflauf gebildet werden, ergibt sich eine
Lage, die in einer Entwésserungsstrecke entwassert
wird. Falls mehrere Lagen vorhanden sind, werden
diese zu einer Faserstoffbahn zusammengegautscht.
Nach der mechanischen Entwasserung in der Pres-
senpartie und der thermischen Entwéasserung in der
Trockenpartie kann die Faserstoffbahn noch ein oder
mehrfach gestrichen werden. Neben dem Faserstoff
kdénnen in den Lagen oder Schichten auch noch Fiill-
stoffe und Hilfsstoffe vorhanden sein.

[0003] Mehrlagige Faserstoffbahnen, zum Beispiel
sogenannter White Top Liner oder White Top Testli-
ner, bestehen oft aus einer Decklage aus gebleich-
tem Zellstoff, einer Mittellage aus Altpapier niedriger
Qualitat und einer Rickenlage aus Altpapier besserer
Qualitat oder aus entfarbtem Altpapier. Die Mittellage
kann auch entfallen und dann kann die Riickenlage
auch aus Altpapier niedriger Qualitat sein.

[0004] Aus DE 10060263 A1 ist eine Mehrlagen-
bzw. Mehrschicht-Blattbildungseinheit und ein da-
mit durchgeflihrtes Herstellverfahren bekannt. Durch
entsprechende Abfolge der Lagenbildung und -ent-
wasserung wird versucht einen guten Blattaufbau zu
erhalten.

[0005] In EP 1262596 A2 wird eine Maschine zur
Herstellung einer mehrlagigen Faserstoffbahn be-
schrieben und wie mit Hilfe eines Mehrschichtstoff-
auflaufs die Produktionsleistung gesteigert werden
kann. Die Maschine umfasst Blattbildungseinheit,
Pressenpartie, Trockenpartie, Beschichtungsvorrich-
tung und Aufrollung. Es wird beschrieben, wie durch
die Mehrlagigkeit die Porositat der AuRenlagen zur
besseren Leimaufnahme und auch die Festigkeit ge-
steigert werden kdnnen.

[0006] Weiterhin wird in DE 10 2009 000 696 A1
ein Herstellverfahren flr mehrlagige Faserstoffbah-
nen offenbart, bei dem unter anderem die Abde-
ckung durch die aus teurem Rohstoff (meist aus ge-
bleichtem Zellstoff) aufgebaute Deckschicht verbes-
sert wird, wenn zwei benachbarte Schichten einen
mdglichst geringen WeilRe-Unterschied (£ 30% nach
ISO 2470) aufweisen. Dadurch kann die Deckschicht
mit geringerem Gewicht ausgefihrt werden. Bei ho-
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hen Weille-Anforderungen an das fertige Papier ist
so eine Abstufung trotz allem derzeit nur méglich, in-
dem die Deckschicht aus teuren gebleichten Zellstoff-
fasern gebildet wird und indem auch in der darun-
ter liegenden Schicht noch teurer Zellstoff oder teurer
Frisch-Fullstoff zugegeben wird.

[0007] Die Aufgabe der Erfindung ist es, ein kosten-
gunstigeres Herstellverfahren zu entwickeln, bei dem
auf die Deckschicht oder Decklage aus teurem ge-
bleichten Zellstoff ganz verzichtet werden kann und
trotzdem eine gute Weille erreicht wird.

[0008] Gemal der Erfindung kann diese Aufgabe
durch zwei eng verwandte Verfahren gelést werden,
bei denen Rickstandsmaterial aus der Entfarbung
von holzfreiem Altpapier verwendet wird.

[0009] Zum einen wird die Aufgabe erfindungsge-
mal dadurch geldst, dass zum Faserstoff einer
nach der Blattbildungseinheit au3en liegenden Deck-
schicht oder Decklage Rickstandsmaterial von einer
Entfarbung von holzfreiem Altpapier zugegeben wird.

[0010] Unter Entfarbung wird der Prozess in einer
Deinking- oder Waschstufe verstanden. Dabei ent-
steht der entfarbte oder Deinking-Stoff mit hohem Fa-
seranteil und es entsteht ein Riickstandsmaterial, in
dem sich Flllstoff, Farben und Faser-Feinstoff anrei-
chern. Mit der Bezeichnung holzfreies Papier ist ge-
meint, dass dessen Faserstoff zu mindestens 90%
aus Zellstoff besteht und nur maximal zu 10% aus
holzhaltigen Fasern, wie zum Beispiel TMP (thermo-
mechanical pulp) oder Holzschliff. Weiter aufbereite-
te Faserstoffe wie BTMP (bleached thermo-mecha-
nical pulp) und CTMP (chemical treated thermo-me-
chanical pulp) werden hierbei zum Zellstoff gerech-
net. Bei der Sortierung von Altpapier ist es normal,
dass dies nicht vollstandig sortenrein erfasst werden
kann. Deshalb soll unter holzfreiem Altpapier hier ver-
standen werden, dass zumindest 90% des darin ent-
haltenen Papiers holzfreies Papier gemafR oben ge-
nannter Definition ist.

[0011] Wird nun dieses holzfreie Altpapier separat
entfarbt, so entsteht ein Rickstandsmaterial, das
deutlich weiller ist als Ubliches Rickstandsmateri-
al aus Deinking-Prozessen. Aufgrund der speziellen
Zusammensetzung des Ausgangsmaterials eignet es
sich besonders, um die Weilde der Decklage zu er-
héhen, insbesondere wenn diese nicht aus gebleich-
tem Zellstoff besteht. Das Riickstandsmaterial ent-
halt bis zu 60-70% Fllstoff, der zusatzlich die Glatte
der Decklage oder Deckschicht verbessert und deren
Porositat reduziert. Beides ist sowohl fir die Bedruck-
barkeit als auch fiir das eventuelle Glatten oder Strei-
chen der Faserstoffbahn in nachfolgenden Einheiten
vorteilhaft. Neben dem Flllstoff sind im Rickstands-
material noch Farbreste und Faser-Feinstoff enthal-
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ten. Der enthaltene Faser-Feinstoff steigert zuséatz-
lich auch noch die Oberflachenfestigkeit.

[0012] Durch die Zugabe dieses Riickstandsmateri-
als kann die WeilRe durch Anreicherung von Fllstoff
entscheidend verbessert werden, so dass auf die Ub-
liche Decklage aus gebleichtem Zellstoff verzichtet
werden kann. Dadurch wird eine erhebliche Redukti-
on der Rohstoffkosten erzielt. Das Rickstandsmate-
rial ist auch noch ginstiger als frischer Fullstoff, da
es bisher meist teuer entsorgt werden muss, oder
erst aufwandig aufbereitet werden muss, um wieder
eingesetzt werden zu kénnen. Technikumsversuche
haben ergeben, dass es nicht ausreichend ist Riick-
standsmaterial aus der Ublichen Entfarbung von Alt-
papier zu verwenden, sondern dass auf eine ent-
sprechende Auswahl des Ausgangsmaterials geach-
tet werden muss.

[0013] Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Faser-
stoff der Decklage oder Deckschicht aus Altpapier
oder aus entfarbtem Altpapier, insbesondere Dein-
king-Stoff hergestellt ist. Dann wirkt sich die Weil3e-
steigerung besonders aus.

[0014] Technikumsversuche haben gezeigt, dass ei-
ne Zugabe von etwa 5% bis 30% bezogen auf den
Gewichtsanteil der Decklage oder Deckschicht zu gu-
ten Ergebnissen flhrt. Bevorzugt ist eine Zugabe von
10% bis 20%.

[0015] Die Deckschicht oder Decklage sollte ein FIa-
chengewicht von mindestens 30 g/m?, insbesonde-
re von mindestens 50 g/m? haben. Mehrschichtige
oder mehrlagige Faserstoffbahnen haben Ublicher-
weise meist ein Gesamtflachengewicht (ohne Strich-
schicht gerechnet) von 80 g/m? bis 250 g/m?.

[0016] Bevorzugt sollte soviel Rickstandsmaterial
zugegeben werden, bzw. das Riickstandsmaterial so
ausgewahlt werden, dass die Deckschicht oder Deck-
lage eine Weille von mindestens 34%, insbesonde-
re von mindestens 40% erreicht. Da es verschiede-
ne Bestimmungsmethoden fir die Weille gibt, ist es
notwendig das Messverfahren anzugeben. Die erfin-
dungsgemalen WeilRewerte werden nach ISO 2470
mit einer Lichtquelle D65 (entspricht Sonnenlicht bei
6500 K) und unter einem Winkel von 10° gemessen.
Normale Decklagen die nicht aus gebleichtem Zell-
stoff bestehen und nicht mit Frisch-Fullstoff versehen
sind, erreichen ublicherweise nur WeilRewerte bis zu
30 oder 32%.

[0017] Zum anderen wird die Aufgabe aber auch
erfindungsgemal dadurch gel6st, dass auf eine
nach der Blattbildungseinheit au3en liegenden Deck-
schicht oder Decklage eine Strichschicht mit Rick-
standsmaterial von einer Entfarbung von holzfreiem
Altpapier aufgetragen wird.
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[0018] Hierbei wird das Rickstandsmaterial, das
Uberwiegend aus recyceltem Fllstoff, aber mit Farb-
resten und Faser-Feinstoffen besteht, nicht Gber ei-
ne Zugabe zur Deckschicht oder Decklage in den Fa-
serstoff vor dem Stoffauflauf eingebracht, sondern es
wird als Strichschicht auf die Decklage oder Deck-
schicht aufgetragen.

[0019] Auch hiermit I&sst sich die Weilke der Faser-
stoffbahn signifikant erhéhen und es kénnen die be-
reits genannten Vorteile erzielt werden.

[0020] Das Rickstandsmaterial kann dabei mit wei-
terer Streichfarbe gemischt sein oder alleine bzw. mit
Bindemittel aufgetragen werden. Weiterhin kann das
Ruckstandsmaterial mechanisch vorgereinigt sein.
Damit wird vermieden, dass stérende Faseragglome-
rate die Auftragsvorrichtung wie zum Beispiel Rakel
oder Blade verschmutzen und zu Fehlern fuhren.

[0021] Die Strichschicht mit Rickstandsmaterial
kann vorteilhafterweise mit einer Filmauftragseinrich-
tung aufgebracht werden. Auf die Rickenlage oder
Rickenschicht kann dabei simultan beispielsweise
Starke zur Festigkeitssteigerung aufgetragen wer-
den.

[0022] Eine gute Abdeckung und damit Weiliestei-
gerung wird erzielt, wenn gerechnet als Trockenge-
wicht mindestens 4 g/m?, bevorzugt mindestens 5 g/
m?, besonders bevorzugt mindestens 7 g/m? auf die
Decklage oder Deckschicht aufgetragen werden.

[0023] Die nachfolgenden Aspekte gelten fir beide
erfindungsgemafen Verfahren.

[0024] Vorteilhaft ist das Verfahren besonders bei
Faserstoffbahnen aus zwei oder drei Lagen, da dann
die Eigenschaften und das Flachengewicht der Deck-
lage besonders gut abgestimmt werden kénnen. Die
Reinheit der Lagen gegenuber den Nachbarlagen ist
auch besser als bei Schichten gegenuber ihren Nach-
barschichten.

[0025] Fir hohere Qualitat kann auf die Deckla-
ge oder Deckschicht oder auf die Strichschicht mit
Ruckstandsmaterial eine weitere Strichschicht aufge-
bracht werden. Aufgrund der guten Weille der Unter-
lage wird damit eine zusatzlich erhdhte Weille der
fertigen gestrichenen Faserstoffbahn erreicht. Bei be-
sonders hohen Anforderungen kénnen auch noch zu-
sétzliche Strichschichten aufgebracht werden.

[0026] Vorteilhaft ist es, wenn die weitere Strich-
schicht mit einer Vorhangstreicheinrichtung, einem
sogenannten Curtain Coater aufgebracht wird. Hier-
mit kann eine gute Abdeckung erzielt werden und es
kann berlhrungslos, d. h. ohne Abrissgefahr gear-
beitet werden. Daruber hinaus wird die Streichfarbe
beim Vorhangstreichen so gut wie vollstandig fur die



DE 10 2011 005 540 A1

Strichschicht verwendet und ohne Uberschuss ge-
fahren.

[0027] Da die Weile der Unterlage, also der Deck-
lage oder Deckschicht oder der Strichschicht mit
Ruckstandsmaterial schon verbessert wurde, kann
die weitere Strichschicht dinner sein als sonst Ub-
lich bei gestrichenen Sorten. Eine Strichschicht mit
einem Trockengewicht von hochstens 15 g/m?, be-
vorzugt von hochstens 12 g/m?, besonders bevorzugt
von hochstens 10 g/m? kann bereits ausreichen.

[0028] Die Faserstoffbahn kann vor dem Aufbringen
der Strichschicht auch eine Leimung zum Beispiel
mit Starke in einer Filmauftragseinrichtung durchlau-
fen. Da die Starkeflotte mit einem Feststoffgehalt von
meist unter 20% aufgetragen wird, wird sie in die
Oberflache und in die Faserstoffbahn hinein gesogen
und bleibt nicht als klare Schicht auf der Oberflache.

[0029] Besonders vorteilhaft lasst sich das Verfah-
ren anwenden, wenn alle Schichten und Lagen aus
Faserstoff aufgebaut werden, der aus Altpapier her-
gestellt wurde. Dabei kann es einfach aufbereitetes
Altpapier oder entfarbtes Altpapier sein.

[0030] Weiterhin ist es von Vorteil flr die Bedruck-
barkeit, wenn die gestrichene Faserstoffbahn eine
Weille von mindestens 65%, bevorzugt von mindes-
tens 70% aufweist.

[0031] Anhand von Ausfiihrungsbeispielen werden
weitere vorteilhafte Merkmale der Erfindung erldutert
unter Bezugnahme auf die Zeichnungen. Sie zeigen

[0032] in Fig. 1 eine Blattbildungseinheit fiir eine
dreilagige Faserstoffbahn,

[0033] in Fig. 2 eine weitere Blattbildungseinheit fur
eine zweilagige Faserstoffbahn,

[0034] in Fig. 3a einen beispielhaften schemati-
schen Aufbau flr eine ungestrichene Faserstoffbahn
mit erfindungsgemaRer Deckschicht oder Decklage,

[0035] in Fig. 3b einen beispielhaften schemati-
schen Aufbau fiir eine gestrichene Faserstoffbahn mit
erfindungsgemafer Deckschicht oder Decklage,

[0036] in Fig. 3c einen beispielhaften schemati-
schen Aufbau fur eine Faserstoffbahn mit erfindungs-
gemalier Strichschicht mit Riickstandsmaterial,

[0037] in Fig. 3d einen beispielhaften schemati-
schen Aufbau fur eine Faserstoffbahn mit erfindungs-
gemaler Strichschicht mit Rickstandsmaterial und
mit weiterer Strichschicht.

[0038] Nachfolgend werden die Figuren detaillierter
beschrieben.
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[0039] Fig. 1 zeigt eine Blattbildungseinheit 10 ei-
ner Papiermaschine flr eine dreilagige Papierbahn
1. Die dargestellte Blattbildungseinheit basiert auf ei-
nem Langsieb und ist besonders geeignet fir Pro-
duktionsgeschwindigkeiten bis ca. 1000 m/min. Der
Stoffauflauf 2 bildet tblicherweise die Decklage, der
Stoffauflauf 3 die Mittellage und der Stoffauflauf 4
die Ruckenlage. Es kann aber auch die Decklage
in Stoffauflauf 4 und die Rickenlage in Stoffauflauf
2 gebildet werden. Nach einer jeweiligen Entwasse-
rungsstrecke 5, 6, 7, in denen die Lagen einzeln ent-
wassert werden, werden die Lagen aus den Stoffauf-
laufen 3 und 2 nacheinander auf die Lage aus Stoff-
auflauf 4 aufgepresst. Danach wird die mehrlagige
Faserstoffbahn 1 zusammen in der Entwasserungs-
strecke 8 noch weiter entwassert und als Papierbahn
9 an die Pressenpartie (nicht dargestellt) ibergeben.
Einer oder mehrere der Stoffauflaufe 2, 3, 4 kénnen
als Mehrschichtstoffauflaufe ausgefiihrt sein.

[0040] Fig. 2 zeigt eine weitere Blattbildungseinheit
(20) zur Herstellung zweilagiger Papierbahnen. Die
Ausfiihrung basiert auf dem Prinzip des Doppelsieb-
Formers und ist auch fir hoéhere Geschwindigkei-
ten gut geeignet. Stoffauflauf 22 bildet Ublicherwei-
se die Decklage und Stoffauflauf 23 die Rickenla-
ge. Sie kdonnen aber auch andersherum betrieben
werden. Beide Stoffauflaufe kdnnen als Mehrschicht-
stoffauflaufe ausgefiihrt sein. Die einzelnen Lagen
werden jeweils in einer Doppelsieb-Entwésserungs-
strecke 25, 26 entwassert und dann aufeinander ge-
legt. Anschlief3end wird die Faserstoffbahn 21 in einer
weiteren Entwasserungsstrecke 28 entwassert und
als Faserstoffbahn 9 in die nicht dargestellte Pressen-
partie tberflhrt.

[0041] Die in Fig. 1 und Fig. 2 gezeigten Blattbil-
dungseinheiten kdnnen beispielsweise dazu verwen-
det werden, eine Faserstoffbahn nach dem erfin-
dungsgemafen Verfahren herzustellen. An die Blatt-
bildungseinheit schlielt sich in der Papiermaschi-
ne zumindest eine Pressenpartie, eine Trockenpar-
tie und eine Aufrolleinheit an. Weiterhin kénnen in
der Papiermaschine eine oder mehrere Streichein-
richtungen, weitere Trocknungseinrichtungen, sowie
Kalander und Glattvorrichtungen vorhanden sein.

[0042] Die Fig. 3a bis Fig. 3d zeigen verschiedene
Beispiele fur mit dem erfindungsgemafen Verfahren
hergestellte Faserstoffbahnen in schematischer Dar-
stellung.

[0043] Die in Fig. 3a dargestellte Faserstoffbahn 1.1
besteht aus einer Decklage oder Deckschicht 30.1,
die Ruckstandsmaterial aus einer Entfarbung von
holzfreiem Altpapier enthalt, einer Mittellage oder Mit-
telschicht 31.1 und einer Riickenlage oder Riicken-
schicht 32.1.
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[0044] In Fig. 3b ist eine gestrichene Faserstoff-
bahn 1.2. gezeigt, die auf der Decklage oder Deck-
schicht 30.2 mit Rickstandsmaterial aus einer Ent-
farbung von holzfreiem Altpapier noch eine Strich-
schicht 33.2 aufweist. Weiterhin sind eine Mittellage
oder Mittelschicht 31.2 und eine Riickenlage oder Rii-
ckenschicht 32.2 vorhanden.

[0045] Fig. 3c zeigt eine gestrichene Faserstoffbahn
1.3, bei der eine Strichschicht 34.3 mit Riickstands-
material aus einer Entfarbung von holzfreiem Altpa-
pier auf einer Decklage oder Deckschicht 30.3 auf-
gebracht wurde. Weiterhin ist eine Rickenlage oder
Rickenschicht 32.3 vorhanden.

[0046] Und Fig. 3d zeigt eine Faserstoffbahn 1.4, bei
der auf die Strichschicht 34.4 mit Rickstandsmateri-
al aus einer Entfarbung von holzfreiem Altpapier ei-
ne weitere Strichschicht 33.4 aufgetragen wurde. Un-
ter der Strichschicht 34.4 befinden sich eine Deckla-
ge oder Deckschicht 30.4 und eine Rickenlage oder
Rickenschicht 32.4.

[0047] Die Erfindung umfasst auch weitere nicht dar-
gestellte Ausfihrungsvarianten fir die Herstellung
mit z. B. mehr als drei Lagen oder Schichten oder
mit noch weiteren Strichschichten, beziehungsweise
auch fir einlagige Papiere mit mehreren Schichten.

[0048] Eine eventuell auf die Faserstoffbahn vor
dem Streichen aufgetragene Leimung mit Starke
kann vorhanden sein. Sie wurde in der schemati-
schen Darstellung nicht explizit gezeigt, da die Starke
wie bereits beschrieben keine eigene Schicht ausbil-
det, sondern weitgehend in die Oberflache und in die
Faserstoffbahn hinein gesaugt wird.

Bezugszeichenliste

1,11, 21 Faserstoffbahn
1.2,1.3,1.4 gestrichene Faser-
stoffbahn

2,3,4,22,23 Stoffauflauf fur eine
Lage

5,6,7, 25, 26 Entwasserungsstre-
cken fir eine Lage

8, 28 Entwasserungsstrecke
fur die Faserstoffbahn

9,29 Faserstoffbahn zur
Pressenpartie

10 Blattbildungseinheit fiir
dreilagige Faserstoff-
bahn

20 Blattbildungseinheit fiir
zweilagige Faserstoff-
bahn

30.1, 30.2 Deckschicht oder

Decklage mit Riick-

standsmaterial
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30.3, 30.4
311, 31.2
321, 32.2, 32.3, 32.4

33.2,33.4
34.3,34.4

Deckschicht oder
Decklage

Mittelschicht oder Mit-
tellage

Rickenschicht oder
Ruckenlage

weitere Strichschicht
Strichschicht mit Rlick-
standsmaterial
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ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde automatisiert erzeugt und ist ausschliel3lich
zur besseren Information des Lesers aufgenommen. Die Liste ist nicht Bestandteil der deutschen Patent- bzw.
Gebrauchsmusteranmeldung. Das DPMA lbernimmt keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.
Zitierte Patentliteratur

- DE 10060263 A1 [0004]

- EP 1262596 A2 [0005]

- DE 102009000696 A1 [0006]
Zitierte Nicht-Patentliteratur

- 1SO 2470 [0006]
- 1SO 2470 [0016]
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Patentanspriiche

1. Herstellverfahren fir eine Faserstoffbahn (1, 1.1,
1.2, 21), insbesondere eine Papier-, Verpackungs-
papier- oder Kartonbahn, in einer Papier- oder Kar-
tonmaschine, bei dem zwei oder mehrere Schichten
in einem Stoffauflauf (2, 3, 4, 22, 23) und/oder zwei
oder mehrere Lagen in einer Blattbildungseinheit (10,
20) zu einer Faserstoffbahn (1, 1.1, 1.2, 21) zusam-
mengefiihrt werden, wobei die Schichten und/oder
Lagen (30.1, 31.1, 32.1, 30.2, 31.2, 32.2) (iberwie-
gend aus Faserstoff gebildet werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Faserstoff einer nach der
Blattbildungseinheit (10, 20) aulRen liegenden Deck-
schicht oder Decklage (30.1, 30.2) Rickstandsmate-
rial von einer Entfarbung von holzfreiem Altpapier zu-
gegeben wird.

2. Herstellverfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Deckschicht oder Decklage
(30.1, 30.2) aus Faserstoff aufgebaut ist, der aus Alt-
papier hergestellt ist.

3. Herstellverfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Faserstoff der Deckschicht
oder Decklage (30.1, 30.2) in einer Entfarbungsein-
richtung behandelt wurde.

4. Herstellverfahren nach einem der vorherigen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Ge-
wichtsanteil des Rlckstandsmaterials in der Deck-
schicht oder Decklage (30.1, 30.2) zwischen 5% und
30%, bevorzugt zwischen 10% und 20% betragt.

5. Herstellverfahren nach einem der vorherigen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Deck-
schicht oder Decklage (30.1, 30.2) ein Flachenge-
wicht von mindestens 30 g/m?, insbesondere mindes-
tens 50 g/m? hat.

6. Herstellverfahren nach einem der vorherigen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Wei-
Re der Deckschicht oder Decklage (30.1, 30.2) ge-
messen nach ISO 2470 mit Lichtquelle D65 ohne
UV und unter Winkel 10° einen Wert von mindestens
34%, bevorzugt mindestens 40% erreicht.

7. Herstellverfahren fir eine Faserstoffbahn (1, 1.3,
1.4, 21), insbesondere eine Papier-, Verpackungspa-
pier- oder Kartonbahn, in einer Papier- oder Karton-
maschine, bei dem zwei oder mehrere Schichten in
einem Stoffauflauf (2, 3, 4, 22, 23) und/oder zwei oder
mehrere Lagen in einer Blattbildungseinheit (10, 20)
zu einer Faserstoffbahn (1, 1.3, 1.4, 21) zusammen-
gefuhrt werden, wobei die Schichten und/oder Lagen
(30.3, 32.3, 30.4, 32.4) Uiberwiegend aus Faserstoff
gebildet werden, dadurch gekennzeichnet, dass auf
eine nach der Blattbildungseinheit (10, 20) aul3en lie-
genden Deckschicht oder Decklage (30.3, 30.4) ei-
ne Strichschicht (34.3, 34.4) mit Rickstandsmaterial
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von einer Entfarbung von holzfreiem Altpapier aufge-
tragen wird.

8. Herstellverfahren nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Strichschicht (34.3, 34.4) mit
Hilfe einer Filmauftragseinrichtung aufgebracht wird.

9. Herstellverfahren nach Anspruch 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Strichschicht (34.3,
34.4) ein Trockengewicht von mindestens 4 g/m?, be-
vorzugt von mindestens 5 g/m?, besonders bevorzugt
von mindestens 7 g/m? hat.

10. Herstellverfahren nach einem der vorherigen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Fa-
serstoffbahn (1, 1.1, 1.2, 1.3, 1.4, 21) aus zwei oder
drei Lagen besteht.

11. Herstellverfahren nach einem der vorherigen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass auf die
Deckschicht oder Decklage (30.2) oder auf die Strich-
schicht (34.4) mit Rickstandsmaterial eine weitere
Strichschicht (33.2, 33.4) aufgetragen wird.

12. Herstellverfahren nach einem der vorherigen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die weite-
re Strichschicht (33.2, 33.4) mit einer Vorhangstreich-
einrichtung aufgetragen wird.

13. Herstellverfahren nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die weitere Strich-
schicht (33.2, 33.4) ein Trockengewicht von hdchs-
tens 15 g/m?, bevorzugt hochstens 12 g/m?, beson-
ders bevorzugt héchstens 10 g/m? hat.

14. Herstellverfahren nach einem der vorheri-
gen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass al-
le Schichten und alle Lagen (30.1, 31.1, 32.1, 30.2,
31.2, 32.2, 30.3, 32.3, 30.4, 32.4) der Faserstoffbahn
(1, 11, 1.2, 1.3, 1.4, 21) aus Faserstoff aufgebaut
werden, der aus Altpapier hergestellt wurde.

15. Herstellverfahren nach einem der vorherigen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Wei-
Re der gestrichenen Faserstoffbahn (1.2, 1.4) gemes-
sen nach ISO 2470 mit Lichtquelle D65 ohne UV und
unter Winkel 10° einen Wert von mindestens 65%,
bevorzugt mindestens 70% erreicht.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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