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Beschreibung

Die Erfindung betrifft Formatpapier mit 2 bis 7
Gew.-0b Wasser, 10 bis 20 Gew.-% Asche sowie
als Rest Papierfaserstoffen mit einem Anteil von
mehr als 10 Gew.-%, bezogen auf die Papierfa-
serstoffe, verholzter Fasern, einer Helligkeit im
Bereich von 65 bis 91, sowie Verfahren zu dessen
Herstellung und dessen Verwendung.

In zunehmendem Masse werden staubarme
Formatpapiere benétigt. Diese sind insbesondere
fiir die Anwendung beim Kopieren wichtig. Bei
der Herstellung von Kopierpapieren ist es még-
lich, ausschliesslich von Zellstoffen auszugehen,
denen Fiillstoffe und (bliche Papierchemikalien,
z. B. Leime, bei der Herstellung auf der Papier-
maschine zugefiigt werden.

An Kopierpapiere werden hohe Anforderungen
im Hinblick auf die Eigenschaften gestelit, die
Einfluss auf den Kopiervorgang nehmen kénnen.
So kommt es auf gute Glatte und Steifigkeit der
fir das Kopieren geeigneten Papiere genauso an
wie auf eine kontrollierte Feuchte und eine
ausreichende Rupffestigkeit, Dimensionsstabi-
litdat sowie Eigenschaften, die eine gute Tonerfi-
xierung, Lesbarkeit und Auflésungsvermégen
zulassen. Weitere Kriterien von Wichtigkeit fir
Kopierpapiere sind Formatgenauigkeit, rechtwin-
keliger Schnitt wie auch Staubarmut und Grat-
freiheit der Formatpapiere.

Die zunehmende Erkenntnis der Notwendigkeit
des Schutzes der Umwelt und der Verknappung
wertvoller Rohstoffe hat im Bereich der Herstel-
lung von Papieren die Produktion sogenannter
Recycling-Papiere begiinstigt. Diese werden aus
gegebenenfalls vorsortierten Altpapieren, wie
Zeitschriftenverschnitt, Druckremittenden,
Haushaltssammelware, etc., hergestellt, wobei
Anstrengungen unternommen werden, durch
verfahrenstechnische Verbesserungen deren
Qualitdt mehr und mehr in wichtigen Ei-
genschaften denen holzfreier Papiere an-
zunghern. Dies gilt insbesondere auch im Hinblick
auf die Herstellung von Kopierpapieren, die im
wesentlichen gefertigt sind aus Altpapier-
bestandteilen.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, neuvartige Formatpapiere auf Recycling-
Basis, d. h. zumindest teilweise ausgehend von
Altpapieren, zu schaffen, die hinsichtlich ihres
Einsatzes zum Kopieren besonders glinstige
Eigenschaften aufweisen. Dabei sollen die Pa-
piere insbesondere eine hohe Staubarmut und
Gratfreiheit des Schnitts aufweisen. Die Erfin-
dung ist auch auf Verfahren zur Herstellung
solcher staubarmer Formatpapiere gerichtet so-
wie auf deren Verwendung als Kopierpapiere.

Diese Aufgabe wird durch die Schaffung eines
Formatpapiers mit 2 bis 7 Gew.-% Wasser, 12 bis
20 Gew.-& Asche sowie als Rest Papierfaserstof-
fe mit einem Anteil von mehr als 10 Gew.-0b,
bezogen auf die Faserstoffe, verholzter Fasern
und einer Helligkeit im Bereich von 65 bis 91, das
gekennzeichnet ist durch eine Staubanhaftung
Mv an mindestens einer Langskante ent-
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sprechend einem Licht-Remissionswert nach der
Klebebandmethodik im Bereich von 2 bis 6, und
eine Staubanhaftung an mindestens einer Quer-
kante entsprechend einem Licht-Remissionswert
gemaR Klebebandmethodik unter 1,5, gemessen
jeweils am Papierries, sowie durch Verfahren zu
dessen Herstellung geldst.

Der im Rahmen der Erfindung verwendete
Ausdruck "Langskante” bezeichnet die Kante des
Formatpapiers, die mit dem Langsmesser ge-
schnitten wurde, wahrend der Ausdruck “Quer-
kante” auf den Schnitt durch das Quermesser
abstelit. Dies bedeutet bei Schmalbahnschnitt,
dass bei DIN A4- und DIN A3-Format die ldngere
Kante die "Langskante” (und die "Querkante” die
kiirzere) ist. Im Falle von Breitbahnschnitt wird
bei den Formaten DIN A4 und DIN A3 die
"Langskante” die kiirzere Kante (und die "Quer-
kante” die langer Kante).

Der Anteil der verholzten Fasern, bezogen auf
die Faserstoffe, kann sehr hoch liegen, wobei es
sogar moglich ist, dass die verholzten Fasern
nahezu den gesamten Faseranteil ausbilden.
Unter verholzten Fasern werden im Rahmen der
Erfindung entweder Holzschliff selbst, oder Re-
finer-Schliff oder TMP (Thermo-Mechanical-Pulp)
oder TCMP etc. -Fasern bzw. Gemische hiervon
verstanden. Nach einer Ausfihrungsform des
erfindungsgemassen Papieres sind die verholzten
Fasern mit 58 bis 82 Gew.-% des (Papier)Faseran-
teils, und besonders bevorzugt mit 65 bis 80 Gew.-
% des Faseranteils, vertreten, wobei der restliche
Faseranteil durch Zellstoffaser gebildet sein
kann.

Das erfindungsgemaéasse Papier ist im Hinblick
auf seinen Aschegehalt besonders gesteuert, der
bevorzugt zwischen 14 und 17 Gew.-%, bezogen
auf das Papier, betragt. Auch der Wassergehalt,
bzw. die Feuchte des erfindungsgemassen Pa-
pieres wird in engen Grenzen gesteuert und liegt
besonders bevorzugt zwischen 4 und 5,5 Gew.-%,
bezogen auf das Gesamtpapier.

Das erfindungsgeméasse staubarme Papier
weist dementsprechend in einer besonders be-
vorzugten Ausfibrungsform (4 bis 55) - 05
Gew.-% Wasser, 14 bis 17 Gew.-% Asche und als
Rest Papierfaserstoffe auf, wobei, bezogen auf
die Faserstoffe, der Anteil verholzter Fasern 65
bis 80 Gew.-% ausmacht. Dabei ist es.ebenfalls
bevorzugt, dass das erfindungsgemésse Papier
eine Helligkeit im Bereich zwischen 73 bis 80
aufweist.

Das erfindungsgemésse Papier zeichnet sich
insbesondere durch sehr hohe Staubarmut aus,
wobei die Staubanhaftung an mindestens einer
Langskante im Bereich von 2,5 bis 6 und vor-
zugsweise 2,5 bis 5,5 liegt. Besonders hoch-
wertige Papiere, die sich fiir Kopierzwecke mit
Vorzug eignen, weisen eine mittlere Stauban-
haftung im Bereich von 2,5 bis 5 an mindestens
einer Langskante auf. Dabei sind im Rahmen der
Erfindung, insbesondere aber der Verwendung
der erfindungsgemaéssen Papiere zum Kopieren,
solche Spezifikationen bevorzugt, die die an-
gegebenen Werte fir die Staubanhaftung an
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mindestens einer Ldngskante, besonders vorteil-
haft aber an beiden vorhandenen Ladngskanten
besitzen. Aufgrund der hohen Staubarmut der
erfindungsgeméassen Papiere sind auch solche
zum Kopiereinsatz besonders gut geeignet, die
die vorstehend angegebenen Staubanhaftungs-
bereiche und insbesondere die hier bevorzugt
angegebenen fiir eine Langskante aufweisen,
wahrend die andere Langskante Werte der
Staubanhaftung besitzt, die um ca. 10 bis 40 %
und vorzugsweise 12 bis 30 % hoher liegen
konnen.

Die erfindungsgemaéassen Papiere kdnnen eine
Rohdichte im Bereich von 0,65 - 0,90 g/cm3 (gem.
DIN 53105) aufweisen, wobei der Bereich von 0,7
- 0,8 besonders vorteilhaft ist.

Das erfindungsgemasse Formatpapier hat auch
einen geringen Anteil an Querkantenstaub, der
im allgemeinen unter 1,5 und vorzugsweise im
Bereich von 05 bis 1 fir mindestens eine
Querkante, mit Vorteil jedoch beiden Querkanten
liegt.

Die vorstehend angebenen Werte der Stauban-
haftung an Léngs- und Querkante(n) beziehen
sich jeweils auf die nachstehend noch naher
erlduterte Klebebandmethodik, gemessen am
Papierries.

Auch der Oberfléchenstaub der erfindungs-
gemassen Formatpapiere liegt bei niedrigen
Werten, wobei eine Staubungszahl von weniger
als 3 fiir eine, vorzugsweise aber beide Papier-
oberflachen vorliegt (d. h. sowoh! die Oberseite
als auch die Unterseite des Papieres). Die Werte
flir die Staubungszahi beziehen sich auf die
Ermittlung mittels eines Lorentzen & Wettres
Staubungsprifgerdtes der Code-Nr. 56 des ge-
nannten Schwedischen Herstellers, wobei die
Methodik nachstehend noch néher erlautert ist.

Das erfindungsgemasse Papier wird, wie vor-
her erwéhnt, aus zumindest teilweise Altpapieren
hergestelit. Dabei ist es bevorzugt, dass das
Papier aus mindestens 60 % Halbstoff, vor-
zugsweise 70 bis 100 % und besonders bevorzugt
vollstdndig aus Halbstoff gewonnen ist, der aus
Aitpapier hergestelit wurde. Bei nur anteiliger
Verwendung von Halbstoff aus Altpapieren wird
ein entsprechender Anteil nativer, fiir die
Papiererzeugung {blicher Materialien zugegeben.

Die Herstellung der erfindungsgemassen Pa-
piere kann prinzipiell nach Verfahren erfolgen,
wie sie Gegenstand der deutschen Patentan-
meldungen P 3 148 748 und 3 148 750 (Anmelderin
Steinbeis Papier GmbH, Gemmrigheim} sind,
wobei jedoch zusatziiche, komplexe Massnah-
men zur Erzielung hoher Staubarmut der erfin-
dungsgemassen Papiere vorgesehen sind.

Die Erfindung ist insbesondere mit Vorteil auf
staubarme Formatpapiere gerichtet, die vor-
zugsweise im DIN A4- und DIN A3-Format vor-
liegen, mit 4 bis 5 Gew.-0b Wasser, 14 bis 17 Gew.-
% Asche, sowie als Rest Papierfaserstoffen mit
einem Anteil von 65 bis 80 Gew.-%, bezogen auf
die Faserstoffe, verholzter Fasern, einer Helligkeit
im Bereich von 73 bis 80, mit einer Stauban-
haftung an mindestens einer Langskante ent-
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sprechend einem Licht-Remissionswert nach der
Klebebandmethodik im Bereich von 2 bis 5,5, und
einer Staubanhaftung gemdss Kiebebandme-
thodik an mindestens einer Querkante ent-
sprechend einem Licht-Remissionswert unter 1,1,
gemessen jeweils am Papierries, herstellbar
unter Verwendung von gegebenenfalls sortier-
tem, aufbereitetem Altpapier unter Anwendung
einer Auflése-, Deinking-, Sortier- und gegebe-
nenfalls Disperger- und Bleichstufe(n), sowie
Papierherstellung aus 60 bis 100 % des derart
gewonnenen Halbstoffes auf der Papierma-
schine, wobei die gegebenenfalls Uber Brechlei-
sten mit integrierter Staubabsaugung mit einer
Geschwindigkeit von 100 bis 400 m/min. gefiihr-
ten Papierbahnen beim Langsschnitt im Schnitt
verblasen und der anfallende Staub abgesaugt
wird, hiernach die ldngsgeschnittene Papierbahn
tiber einen Langlocher aufweisenden Saugtisch
derart gefiihrt wird, dass die Ldngskanten der
Papierbahn genau (iber den Langléchern liegen,
aus denen erneut Staub abgezogen wird und
sodann an den Quermessern und beim nach-
folgenden Riesauftrag erneut Staub abgeblasen
bzw. abgezogen wird, wobei das zum Staubab-
zug angelegte Vakuum im Bereich von vorteilhaft
250 bis 80 mbar gehalten ist.

Das erfindungsgemaéasse Verfahren zur Herstel-
lung von Formatpapieren mit einem Anteil von
verholzten Fasern von mehr als 10 Gew.-% sieht,
wie vorerwdhnt, die Verwendung von gegebe-
nenfalls vorsortiertem, aufbereiteten Altpapier
unter Anwendung von Aufldse-, Deinking-, Sor-
tier- und gegebenenfalls Disperger- und Bieichs-
tufe(n) vor, der dann die Papierherstellung auf
der Papiermaschine nachfolgt, wobei wéahrend
des Schnittvorganges Staub abgezogen wird,
und zwar sowohl beim Langsschneiden als auch
beim Transport zum Querschneiden sowie beim
Querschneiden des hergestellten Papieres.

Nach einer vorteilhaften Ausfiihrungsform des
erfindungsgemaéssen Verfahrens wird auch nach
dem Querschneiden wahrend des Transportes
und der Sortierung zusatzlich ein Staubabzug
vorgesehen.

Auch ist es im Rahmen des Verfahrens von
besonderem Vorteil, wenn eine Filtration der im
Umlauf geflihrten Leimflotte vorgenommen wird.

Auch die Zusammensetzung der Leimung kann
auf die Staubarmut Einfluss nehmen, weshalb es
bevorzugt ist, nicht nur Harzleim sondern auch
kationische Stérke nebst iblichen Hilfsstoffen
zuzusetzen.

Im erfindungsgemaéssen Verfahren wird in die
Schnittkante der gegebenenfalls iiber Brechlei-
sten mit integrierter Staubabsaugung gefiihrten
Papierbahn Luft eingeblasen und der anfallende
Staub abgesaugt, hiernach wird die langsge-
schnittene Papierbahn (iber einen Langlécher
aufweisenden Saugtisch derart gefiihrt, dass die
Langskanten der Papierbahn genau iiber den
Langléchern liegen, aus denen erneut Staub
abgezogen wird und sodann wird an den Quer-
messern erneut Staub abgeblasen bzw. ab-
gezogen.
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Nach dem Querschnitt kann es auch glinstig
sein, bei den sich aufbauenden Riesen im
Querkanal erneut Staub abzublasen bzw. ab-
zuziehen.

Die gegeneinander rotierenden Ober- und
Untermesser des Langsschneiders bzw. Quer-
schneiders weisen vorzugsweise einen Belag aus
Hartmetall bzw. WIDIA®-Legierung an zumindest
einem Messer auf. Auch kann es im Rahmen des
erfindungsgemassen Verfahrens bevorzugt sein,
Ober- und Untermesser ohne Winkel zueinander
zur Erzielung eines optimalen Schnitt-Zeit-Ver-
haltens anzuordnen.

Nach dem erfolgten Léngsschnitt wird, wie
vorstehend angefiihrt, die Papierbahn {iber einen
Langlocher aufweisenden Saugtisch gefiihrt,
wobei durch ein Vakuum aus dem Bereich der
Langskanten Staub abgezogen wird. Dies wird
dadurch zusétzlich erleichtert, dass die Lan-
glécher vorzugsweise quer zur Transportrichtung
der Papierbahnen eingewdélbt sind, so dass sich
die hierauf geforderten Riese "aufblattern” und
den Staub auch aus den Innenbereichen der
Papierbahnen abgeben. Zusatzlich kann der
Staubabzug auch durch Gber den Langléchern
wirkende Birsten verbessert werden. Diese kon-
nen z. B. als Rotationsbirsten ausgefiihrt sein,
die direkt Gber den Langlochern angeordnet sind.

Nach einer weiteren Ausfiihrungsform des
erfindungsgemassen Verfahrens kann im Bereich
der Untermesser der Ladngsmesserpartie zusétz-
lich Staub abgesaugt werden, wobei, wie vorer-
wiahnt, zuséatzlich auch eine von unten wirkende
Lufteinblasung zum Staubabzug im Bereich der
Obermesser vorhanden sein kann.

Das Vakuum bei der Staubabsaugung im
Bereich der Untermesser der Langsmesser- und
/oder Quermesserpartie und/oder dem Saugtisch
kann bei Schnittgeschwindigkeiten zwischen 100
bis 400 m/min. vorteilhaft im Bereich von ca. 250
bis 40 mbar gehalten werden. In diesem Bereich
werden die besten Ergebnisse erzielt, wobei es
jedoch auch moglich ist, iiber den Grenzwerten
angegebene Werte des Vakuums einzustelien.

Bezliglich der Einzelheiten der Vorbehandlung
des Altpapieres, der Art des Altpapiers und deren
Uberfiihrung in Halbstoff, der anteilig, aber auch
volistandig fiir die Herstellung des erfindungs-
gemadssen Papieres herangezogen werden kann
(bevorzugte Anteile 60 bzw. 70 bis 100 %), wird
auf die vorerwdhnten deutschen Patenan-
meldungen P 3 148 749 bzw. P 3 148 750 (An-
melderin jeweils Steinbeis Papier GmbH, Gemm-
righeim) Bezug genommen. Alierdings ist es auch
moglich, diese vorbekannten Verfahren zur Her-
stellung geeigneter Papiere zu modifizieren oder
andere Methodiken anzuwenden, wobei aber die
vorstehend erwdhnten Massnahmen zur Erzielung
besonderer Staubarmut Anwendung finden.
Diese Massnahmen werden nachstehend anhand
der jeweiligen Vorrichtung, die in den Figuren
gezeigt sind, noch ndher erldutert, wobei auch
diese einen bevorzugten Teil der hier bean-
spruchten Erfindung darstellen sollen.

Im folgenden wird nun die erfindungsgemasse
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Methodik {"Klebebandmethodik”} zur Ermittlung
des Schnittkantenstaubes beschrieben: Sie be-
ruht auf dem Prinzip, dass an einem einge-
spannten Papierries auf die zu messende Kante
ein klares bzw. transparentes Klebeband auf-
gebracht und hiernach wieder abgezogen wird.
Das klare Kiebeband mit dem anhaftenden Staub
wird auf ein schwarzes Klebeband aufgebracht
und die Helligkeit des mit dem klaren Klebeband
beklebten schwarzen Klebebandstreifens ge-
messen, wobei als Normwert der schwarze
Klebestreifen mit aufgebrachtem kilaren Kiebe-
streifen, der nicht auf einem Papierries auf-
gebracht wurde, dient. Die Abweichung der
Helligkeit vom Ausgangswert stellt einen Mess-
wert dar, der Rickschliisse liber den Staubanfall
zulasst. Im einzelnen finden im Rahmen der
erfindungsgemassen Messmethodik, auf denen
die vorstehend angefiihrten Werte des Kanten-
staubes beruhen, Verwendung:

Ein transparentes Klebeband folgender Spe-
zifikation: PVC-Film 19 mm breit einer Reisskraft
100 N/25 mm, Dehnung 50 %, Klebkraft 7 N/25
mm mit einer Klebemasse aus Acrytharz. Als
Vertreter eines solchen klaren Klebebandes
wurde “Tesa®-Film” klar, Nr. 4206 (Beiersdorf,
Hamburg) berangezogen.

Als schwarzes Klebeband ist eine 30 mm breite
Spezifikation geeignet. Als soiche wurde mit
Vorteil "Tesa®-Film” Nr. 104 schwarz (Hersteller
Beiersdorf, Hamburg) herangezogen.

Des weiteren sind erforderlich bzw. niitzlich:
Karton 250 g/m2, eine Spannvorrichtung fiir das
Ries, wobei eine geeignete Ausbildung in Fig. 1
gezeigt ist. Des weiteren eine Belastungsrolle fir
das Klebeband mit einem Gewicht der Rolie von
ca. 6 kg, wobei die Halterung der Rolle derart
ausgefihrt ist, dass die Achse frei beweglich
bleibt und beim Belastungsvorgang keine zuséatz-
liche Kraft auf den Presspalt ausgeiibt wird. Die
Rolle ist mit einer Gummischicht einer Harte von
40° Shore A beklebt. Schiiesslich findet ein
sogenanntes Hunterlab-Gerat Anwendung (D 25
D 2M/L Farb- und Farbdifferenz-Messgerat der
Firma Hunter Associates Laboratory, Inc., 9528
Lee Highway, Fairfax, Virg. 22030, USA). Dabei
wird die Messoffnung auf einen Wert von 15 x 48
mm verkleinert (gemaéss Fig. 3).

Mit dem Hunter D 256 D2 M/L-Gerat werden
auch die Helligkeiten der Papiere, auf die Bezug
genommen ist, gemessen. Dabei liegen samt-
lichen Messungen als Normbedingungen das
LAB-System zugrunde (Messbedingungen 115V,
50 bis 60 Hz, 45° Beleuchtung, 0° Sicht). Als
Standard diente C2-3598 mit L = 94,65 und A =
0,7 sowie B = +0,4.

im einzelnen wird wie folgt vorgegangen: Es
wird der Karton auf ca. 35 - 50 cm geschnitten
und parallel zur langen Kante im Abstand von ca.
2 cm mit schwarzem Klebeband (Tesa-Film Nr.
104) beklebt.

Es wird ein Ries seitlich aufgestossen und mit
der aufgestossenen Kante nach unten in die
Spannvorrichtung (gemass Fig. 1) eingespannt.
Dabei wird der Druck am Manometer so einge-

o,
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stellt, dass entsprechend der Flache im Kolben
auf das Ries eine Gewichtskraft von 1 kg/cm?
ausgelibt wird.

Beziliglich der zu prifenden Langskante wird
der dortige Rieseinschlag ca. 10 mm unterhalb
der Langskante mit einem Teppichmesser
aufgeschnitten. Hierdurch wird verhindert, dass
eventueller Schnitistaub durch den Schnitt des
Einschlagpapiers auf die zu prifende Flache
gelangt.

Auf die Schnittkante dber die gesamte Lénge
wird nun das klare Klebeband (Tesa®-Film Nr.
4206) aufgebracht und mit der Belastungsrolle
finfmal angedriickt. Dabei wird die Vor-
schubgeschwindigkeit fir die Rolle so gewahlt,
dass ein Belastungsvorgang fiir die Langskante
bei DIN-A4-Format ca. 1 Sekunde und bei der
Querkante anteilig kiirzer dauert. Auch wird die
Rolle dabei so gefiihrt, dass nur das Ei-
gengewicht belastet.

Ca. 5 bis 10 Sekunden nach der Belastung wird
das klare Klebeband in ca. 2 Sekunden (bei DIN-
Ad4-Format) mit einer Kraft zwischen 0,75 und 1,25
N, vorzugsweise ca. 1 N, abgezogen und auf das
schwarze Klebeband (Tesa®-Film Nr. 104) dber
die gesamte Linge mittig derart aufgebracht,
dass der anhaftende Staub zwischen den beiden
Klebeb&ndern eingeschlossen ist. Das Band wird
dann mit einem Tuch gleichméassig blasenfrei
angedriickt.

Am Hunterlab-Gerdt mit der verkleinerten
Messoffnung (Fig. 3) werden dann Hellig-
keitsmessungen durchgefiihrt, wobei im Regelfali
z. B. drei Messungen pro Kante ausreichend sind.

Die Helligkeit des mit dem staubfreien klaren
Klebeband (Tesa®Film Nr. 4206) beklebten
schwarzen Klebebandes (Tesa®-Film Nr. 104) wird
als Ausgangswert in das Hunterlab-Gerat einge-
geben. Als Messwert liber die Staubintensitét gilt
dann die Abweichung vom Ausgangswert.

Uber die Breite der Messéffnung wird ent-
sprechend der Blattdicke bzw. dem Flachenge-
wicht eine unterschiedliche Papierschnittfidche
erfasst. Um diesen Einfluss im wesentlichen
auszuschliessen und vergleichbare Werte 2zu
erhalten, wird der gefundene Messwert M auf
eine Einheitsrohdichte von 1 g/cm3 umgerechnet,
d. h. mit dem Verhéltnis der Rohdichte multi-
pliziert.

Um den Einfluss unterschiedlicher Reflexion
verschiedener Faserstoffe auszuschliessen, wird
das Messergebnis M zusédtzlich auf eine Ein-
heitshelligkeit von 90 % umgerechnet. So erhalt
man den Vergleichsmesswert Mv, der den Ver-
gleich verschiedener Papiere im Bereich der
angefihrten Helligkeiten, unabhangig von Fia-
chengewicht und Dicke ermoglicht.

My =M . &k

Mv = Vergleichsmesswert

M = Messwert

p1 = Rohdichte 1,0 g/cm3

p = Rohdichte des zu messenden Papiers,
Lgg = Helligkeit 80 %

L = Helligkeit des zu messenden Papieres.
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Mit dieser Methodik, basierend auf der ver-
gleichenden Messung von Remissionswerten,
lassen sich somit Riickschliisse auf die Stauban-
haftung an Léngs- und Querkante ziehen.

Die Werte fiir den Oberflachenstaub wurden
mit einem Staubpriifgerét des Code 56 der Firma
AB Lorentzen & Wettre, Schweden, ermittelt. Die
Ermittilung der Staubungszahl beruht darauf, dass
eine Anzahl von Papierbégen Gber Walzen mit
Wasser in Verbindung gebracht werden, und der
hier aufgenommene Staub auf schwarzem Fiiter-
papier zurickgehalten und optisch verglichen
wird. Als Staubungspriifgerdt des Codes 56
findet insbesondere ein Typ geméss Zeichnung A
3/78-4375 der Verlautbarung des Herstellers vom
21.1.1983 und die hierin beschriebene Methodik
der Messung Anwendung.

Die Erfindung wird nachstehend in den Fig.
veranschaulicht, die bevorzugte Ausfiihrungs-
formen der Erfindung einzeln und in Kombination
wiedergeben.

Fig.1 zeigt eine Spannvarrichtung zur Er-
mittfung des Kantenstaubes;

zeigt eine Ansicht der Auflagerolle,
eingesetzt zur Ermittlung des Kanten-
staubes;

zeigt die verkleinerte Mess6ffnung des
Hunterlab-Gerétes;

stellt grafisch die ermittelten Hellig-
keitsdifferenzen in nicht korrigierter und
korrigierter Form dar, die bei der Mes-
sung an den Langskanten bei erfin-
dungsgemaéssen Papieren und drei Han-
delsprodukten festgestellt werden konn-
ten;

zeigt schematisch die Aufeinanderfoige
der einzelnen Entstaubungsmassnahmen
vor, beim und nach dem Langs- und
Querschneiden der auf der Papierma-
schine erzeugten Papiere;

zeigt eine Brechleiste mit integrierter
Staubabsaugung;

zeigt einen Langsschnitt der Staubab-
saugung Uber Luftverblasung im Bereich
der Ladngsmesser sowie eine Staubab-
saugung im Bereich der Untermesser
der Langsmesserpartie;

zeigt einen Schnitt Gber einen Saugtisch
mit Langlochern, Gber den das Papier
nach dem Langsschnitt gefiihrt wird;
zeigt die Staubabsaugung im Bereich
der Quermesser, wahrend

die Staubabsaugung im Quertransport
seitich an den Transportgurten im
Schnitt darstellt.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. b

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 10

Die in Fig. 1 dargestelite Spannvorrichtung zum
Ermitteln der Menge des Kantenstaubes an
einem Papierries nach der Klebebandmethodik
umfasst eine Grundplatte 10, auf der in Fig. 1 in
der rechten Halfte, ein hydraulisches Pumpe-
naggregat 12 angebracht ist. Dieses Pumpenag-
gregat wird durch eine elekirische Schaltein-
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richtung 14 betétigt, an deren Oberseite
Schaltknépfe 16 angeordnet sind. Der in der
Zeichnung rechte Raum oberhalb der Grund-
platte 10 mit dem Pumpenaggregat 12 und der
Schalteinrichtung 14 ist durch eine im rechten
Winkel oberhalb der Grundplatte 10 an-
geschweisste Trennplatte 18 begrenzt. An der
dem Pumpenaggregat 12 abgewandten Seite
dieser Trennplatte 18 befindet sich ein hydrauli-
scher Antrieb 20, der (ber hydraulische Leitun-
gen 22 und ein Manometer 24 hydraulisch mit
dem Pumpenaggregat 12 verbunden ist. Auf der
der Trennplatte 18 abgewandten Seite ist der
hydraulische Antrieb 20 mit einer beweglichen
Klemmplatte 26 verbunden. Im Abstand zu dieser
beweglichen Klemmplatte 26 befindet sich auf
der der Trennplatte 18 abgewandten Seite eine
feste Klemmplatte 28, welche im parallelen
Verhaéltnis zur beweglichen Klemmplatte 26 auf
die Grundplatte 10 geschweisst ist. An den
beiden Stirnseiten der Klemmplatten 26 und 28
befinden sich Aussparungen 30, die dem erleich-
terten manuellen Ergreifen eines Ries dienen,
welches zwischen die Klemmplatten einzu-
klemmen ist.

Das zu untersuchende Papierries wird vor der
Untersuchung zwischen die Klemmplatten
eingeschoben, wonach die bewegliche Klemm-
platte 26 mittels des hydraulischen Antriebs 20
solange auf die feste Klemmplatte 28 zubewegt
wird, bis am Manometer 24 der gewiinschte
Druck angezeigt wird, der dem definierten Druck
entspricht, mit dem das Papierries durch die
Kiemmplatten zusammengedriickt werden soll.

Die in Fig. 2 dargestellte Auflagerolle zum
Andriicken des Kiebebandes an die hinsichtlich
der Staubansammlung zu untersuchende Kan-
tenflache des Ries besteht aus einem Stahlkern
32, auf dessen Umfang ein Gummimantel 34
appliziert ist. Da diese Auflagerolle nur einen
definierten Druck auf das Klebeband ausiiben
soll, der dem Gewicht der Rolle entspricht, ist
eine besondere Verbindung zwischen der Rolle
und der Handhabe 36 vorgesehen. Diese Ver-
bindung gestaltet sich so, dass an den axialen
Stirnseiten des Stahlkerns 32 Zapfen 38 ange-
ordnet sind, von denen jeder gefihrt aber
beweglich in ein Langloch 40 eines Haitebligels
42 eingreift, welicher Haltebiige! 42 mit einer
Schubstange 44 und einem daran angebrachten
Handgriff 46 versehen ist, wobei beim dargestell-
ten Ausfiihrungsbeispie! die Schubstange 44 im
rechten Winkel mittig am Biigel 42 an-
geschweisst ist.

Durch diesen konstruktiven Aufbau der Auf-
lagerolle wird verhindert, dass beim Bewegen
der Rolle die dabei aufgebrachte Antriebskraft
eine Komponente in Richtung auf die Auf-
lagefléche der Auflageroile hat, so dass stets
beim Bewegen der Rolle ein definierter Druck auf
das Kiebeband wirkt.

Fig. 3 der Zeichnungen zeigt gemdss Fig. 3a im
Schnitt und gemass Fig. 3b in der Draufsicht eine
Biende fiir die Staubmessung mittels des soge-
nannten "Hunterlab”-Gerédtes. Diese Blende be-
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steht als Grundelement aus einem massiven Ring
46 mit einer Hohe H. Der Ring ist am Innenum-
fang wie am Aussenumfang im gleichen Sinne
konisch sich verjlingend ausgebildet, so dass im
Inneren des Ringes 46 eine grosse obere Ring-
6ffnung 48 und eine untere kleinere Ringdffnung
b0 vorgesehen ist. Diese untere kleinere Ring-
offnung 50 hat eine rechteckige Form mit einer
Breite b und einer Lénge |, die grdsser ist als der
Durchmesser D der oberen Ringoffnung 48.
Somit wird die eigentliche Blendendffnung durch
die untere Ring6ffnung 50 gebildet.

In Fig. 4a und 4b ist jeweils ein Diagramm
wiedergegeben. Auf der Ordinate der Dia-
gramme ist die Helligkeitsdifferenz aufgetragen.
Auf der Abszisse ist angegeben, ob es sich um
das Papier gemass der Erfindung handelt, oder
um ein Papier des Handelstyps |, Il oder Ill. Die
den in den Diagrammen angegebenen Kastchen
geben die Helligkeitsdifferenzbereiche fiir die
jeweilige Papierqualitdt an, wobei die Bezugs-
grosse die schwarze Oberfldche der Bezugsun-
terlage ist, bei der sich praktisch eine Reflektion
von 0 ergibt, d. h. eine minimale Remis-
sionshelligkeit. Wenn sich auf der schwarzen
Bezugsfidche durch das aufgesetzte Klebeband
der von der Kante des Papierries abgenommene
Staub befindet, so ist die Remissionshelligkeit in
Abhangigkeit von der Staubmenge verschieden
gross, d. h. grésser je mehr Staub vorhanden ist.
Die Diagramme zeigen deutlich, dass die Hellig-
keitsdifferenzwerte fir das erfindungsgemésse
Papier wesentlich niedriger liegen als fiir die
angegebenen bekannten Papiertypen, d. h. das
erfindungsgemaésse Papier weist im Bereich der
Rénder bzw. Kanten eine wesentlich geringere
Ansammlung von Staub auf, der durch das
schneidende Einwirken auf das Papier ent-
standen ist.

Fig. 5 zeigt schematisch einen Teil einer
Anlage, welche in Aufeinanderfolge Bear-
beitungsstationen zeigt, in denen auf unter-
schiediiche Weise auf die Papierbahn eingewirkt
wird. Insbesondere werden verschiedene Ent-
staubungsmassnahmen vorgenommen.

So zeigt diese Fig. b von links nach rechts eine
Station A, in der die Papierbahn an einer Brech-
leiste vorbeigefihrt wird. Daran schliesst sich an
eine Station B, in der die Papierbahn, sofern dies
gewtlinscht wird, durch eine Rotationsloche ge-
locht wird. Im Anschluss daran erfolgt in einer
Station C das Langsschneiden der Papierbahn.
Das Querschneiden der Papierbahn erfolgt in
einer sich daran anschliessenden Station D,
woran sich eine Sortierweiche E und eine Sam-
melstation F anschliessen, wo die geschnittenen
Papierblédtter sortiert bzw. gestapelt werden. In
der letzten Station G erfolgt ein Quertransport
der gestapelten Papierblatter.

Nachfolgend werden nun anband von Fig. 6 bis
10 die einzelnen Stationen beschrieben:

In Fig. 6 ist die in der Station A befindliche
Brechleiste 52 mit integrierter Staubabsaugung
dargestellt. Wie der Fig. 6 zu entnehmen ist, lauft
die Papierbahn P von einer Walze 54 zur Brech-

A
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leiste 52, wo die Papierbahn mit einer Umlenkung
{a) um eine Kante 56 der Brechleiste 52 gefiihrt
ist.

Die Brechleiste besteht aus einem Hohlkasten
58, in dem an der der Brechkante 56 abgewand-
ten Seite ein Absaugstutzen 60 befestigt ist, an
welchen Absaugstutzen 60 ein Schlauch 62
befestigt ist.

Die Brechkante 56 befindet sich an einem Block
64, der an der dem Absaugstutzen 60 ab-
gewandten Seite des Hohlkastens 58 befestigt
ist. Im unmittelbaren Bereich der Brechkante 56
und in Laufrichtung der Papierbahn P vor der
Brechkante 56 befindet sich im Block 64 ein
Absaugkanal 66, der mit einer Absaugdffnung 68
im Hohlkasten 58 fluchtet. In symmetrischer
Anordnung sind zwei Absaugkanale 66, 67 vor-
gesehen, so dass der Block 64 so lageverdndert
werden kann, dass nach einer Abnutzung der
Brechkante 56 die symmetrisch dazu angeord-
nete Brechkante 57 zum Einsatz gelangen kann.

Entsprechend dem Doppelpfeil 69 ist die
gesamte Brechleiste 52 um die Mittelachse M der
Walze 54 hin- und herschwenkbar auf einen
bestimmten Ablenkwinkel (o) einstellbar.

Wenn durch den Schlauch 62 abgesaugt wird,
so ergibt sich ein Luftstrom entsprechend den
dargestellten Pfeilen aus dem Bereich unmittel-
bar vor der Brechkante 56, durch den Ab-
saugkanal 66, die Absaug6ffnung 68, den Hohl-
kasten 58 in den Saugstutzen 60, so dass im
Bereich der Brechkante angesammelter Staub
mit dem Luftstrom mitgerissen und abgefiihrt
wird.

In Fig. 7 ist mehr im einzelnen die Station C
dargestellt. In einem Rahmen 70 dieser Station
sind ein Obermesser 72 und ein Untermesser 74
drehgelagert, wobei diese Messer als kreis-
férmige Messer ausgebildet sind, die in Richtung
ihrer Drehachse paraliel zueinander angeordnet
sind, wobei jeweils eine kreisférmige
Schneidkante 75 des Untermessers 74 und eine
kreisringférmige Schneidkante 73 des
Obermessers 72 zusammenwirken und einander
in einem Langsschneidebereich a (iberlappen.
Die Achsen der Kreismesser 72, 74 sind senkrecht
zur Bewegungsrichtung der Papierbahn parallel
und Gbereinanderliegend ausgerichtet. In Bewe-
gungsrichtung der Papierbahn vor den Drehmes-
sern befindet sich eine Fiihrungsplatte 76 und
hinter den Drehmessern ein als Saugtisch 78
ausgebildeter Fiihrungstisch. Die Papierbahn
lauft kontinuierlich ber die Fihrungsplatte 76
und den Saugtisch 78, wobei durch die genann-
ten Messer ein Ldngsschneiden der Papierbahn
erfolgt. Bei diesem Langsschneiden entwickelt
sich Papierstaub, welcher méglichst vollstéandig
zu entfernen ist. Dies erfolgt im Grossbereich des
Langsschneidens auf dreifache Weise, namlich
durch eine unmittelbar unterhalb dem Un-
termesser 74 befindliche erste Absaugeinrichtung
80, eine sich daran anschliessende, oberhalb des
Saugtisches 78 und hinter dem Obermesser 72
befindliche zweite Absaugeinrichtung 82, und
eine unterhalb des Saugtisches 78 in Bewegungs-
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richtung der Papierbahn hinter der zweiten
Absaugeinrichtung 82 befindliche dritte Absaug-
einrichtung 84.

Fiir die erste Absaugeinrichtung 80 befinden
sich in einem L-férmigen Untermesserbalken 86
unmittelbar unterhalb des Untermessers 74 eine
Reihe von Saug6ffnungen 88, unterhalb von
denen am Untermesserbalken 86 ein Saugkasten
9 angeschlossen ist, der liber einen Stutzen 92
mit einem Schlauch 94 verbunden ist.

Am vertikalen Schenkel des Untermesser-
balkens 86 ist {iber einer Leiste 96 die bereits
erwdhnte Fiihrungsplatte 76 befestigt. Im inneren
Winkelbereich des Untermesserbalkens 86 ist
eine Abklieidungsplatte 98 befestigt, um zu ver-
hindern, dass sich dort Staubnester bilden. Am
freien Ende des horizontalen Schenkels des
Untermesserbalkens 86 ist ein Abschlussblech
100 befestigt, welches bis zum Untermesser 74
verlduft und somit im unteren Bereich des
Untermessers zusammen mit dem Untermesser
74, der Leiste 96, der Fihrungsplatte 76 und dem
Saugtisch 78 einen Saugraum 102 bildet.

Wenn durch den Schlauch 94 Luft abgesaugt
wird, so wird im Schneidbereich der beiden
Messer Luft angesaugt, die liber die Saug6ffnung
88 in den Saugkasten 90 und von dort in den
Schlauch 94 gelangt. Dieser Luftstrom reisst
einen Grossteil des Staubes mit, der beim
Langsschneiden im unmittelbaren Bereich der
Messer auftritt.

Die zweite Absaugeinrichtung 82 weist ein
Blasrohr 104 auf, welches sich unterhalb des
Saugtisches 78 befindet. Im Abstrahlbereich
dieses Blasrohres 104 befinden sich im Saugtisch
78 Schlitze 77, Giber die sich die Schnittstellen der
Papierbahn nach dem Lé&ngsschneiden er-
strecken, so dass noch an den Schnittsteilen
befindlicher Staub abgeblasen und in die
Mindungs6ffnung 106 eines oberen Absau-
grohres 108 gerichtet wird.

Die dritte Absaugeinrichtung 84 befindet sich
in bezug auf die Bewegungsrichtung der Papier-
bahn hinter der zweiten Absaugeinrichtung 82
und besteht im wesentlichen aus einem unterhalb
des Saugtisches 78 befindlichen Saugkasten 110,
an dem ein Schlauch 112 befestigt ist. Der
Saugkasten 110 steht mit im Saugtisch 78 befind-
lichen Langléchern 114 in Verbindung, iiber die
nach dem Léangsschneiden die bereits vorer-
wiéhnten Schnittstellen der Papierbahn verlaufen.
In Bewegungsrichtung der Papierbahn hinter
dieser dritten Absaugeinrichtung 84 befindet sich
eine weitere Fiilhrungsplatte 116, an dies sich ein
Zugwalzenpaar 118 anschliesst.

Eine detailliertere Darstellung dieser dritten
Absaugeinrichtung ist aus Fig. 8 ersichtlich, in der
Fig. 8b einen Schnitt durch ein Langloch 114
entlang der Linie b - b in Fig. 8a zeigt.

In Fig. 8a sind auf der linken Seite schematisch
das Obermesser 72 und das Untermesser 74 zu
sehen, sowie der sich daran in Richtung nach
rechts, d. h. in Laufrichtung der Papierbahn
anschliessende Saugtisch 78 mit dem darunter
befindlichen Saugkasten 110. Auf der rechten
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Seite des Saugtisches schliesst sich das bereits
erwahnte Zugwalzenpaar 118 an, bei dem es sich
um Zugwalzen handelt, mit denen die Papierbahn
tiber den Saugtisch gezogen wird.

Wie der Fig. 8b zu entnehmen ist, sind die
Rander 79 der Langsschlitze 114, welche quer zur
Langsrichtung der Léngsschlitze 114 verlaufen,
nach unten eingewdlbt. Der Radius dieser Ein-
wolbung betrdgt im Neuzustand ca. 3 mm und
verandert sich durch zunehmende Verschieiss.
Die Breite der Langsschlitze hangt von der
Papierqualitét ab und wird in genauer Ab-
stimmung zur Lénge der Léngsschlitze aus-
gewahlt, wobei der Offnungsquerschnitt der
Langsschlitze von der Saugleistung und vom
vorhandenen Platz in der Maschine abhangt. Die
Schiitze befinden sich unmittelbar hinter dem
Langsschneider, miissen aber im Bereich gleich-
maédssiger Zugspannung vor dem Quermesser
angeordnet sein.

Es muss nicht unbedingt ein einziger, in sich
starrer Saugkasten oder Saugtisch verwendet
werden. Bei entsprechender konstruktiver Aus-
fiihrung, moglicherweise mit ineinander ge-
schachtelten Saugkasten, ist eine Lageverande-
rung der Schlitze in Breitenrichtung mdglich, um
eine Anpassung an das jeweilige Blattformat
vorzunehmen.

Wie bereits beschrieben worden ist, dienen die
eingewdlbten Rander 79 dem Auffichern der
Schnittstelle einer oder mehrere (berein-
anderliegender Papierbahnen, wenn die Papier-
bahn mit der Schnitistelle kontinuierlich {iber den
Langsschlitz 114 bewegt wird und durch die
Langsschlitze in den Saugkasten Luft eingesaugt
wird, die nicht nur eine verformende Einwirkung
auf die Papierblatter im Langsschnittbereich hat,
sondern auch eine Wirkung dahingehend, noch
vorhandenen Reststaub, begiinstigt durch die
Aufficherung, in den Saugkasten abzuziehen.

Auch beim Querschneiden der Papierbahn
muss, wenn auch in vermindert notwendigem
MaRe eine Staubentfernung vorgenommen wer-
den. Eine diesbeziigliche Absaugeinrichtung er-
gibt sich aus Fig. 9, wo in einem Rahmen 120 zwei
iibereinanderliegende, identische Messer-
trommeln 122 so drehgelagert sind, dass die
darin befindlichen Messer 124 an einer ganz
bestimmten Stelle selbstschirfend miteinander
in BerGhrung gelangen, so dass an dieser Stelle
ein Querschneiden der Papierbahn erfolgt. Un-
terhalb der unteren Messertrommel 122 befindet
sich ein U-férmiger Balken 125, welcher zumin-
dest die untere Halfte der unteren Messer-
trommel 122 umgibt, und somit einen Saugraum
126 bildet. Im Baiken 125 sind unterhalb des
Saugraumes 126 Saugéffnungen 128 ausgebildet,
an die sich eine nicht dargestelite Absaug-
einrichtung anschliesst. In Bewegungsrichtung
der Papierbahn von links nach rechts vor den
beiden Messertrommeln 122 befindet sich noch
eine Fihrungsplatte 130 fir die Papierbahn,
welche im lbrigen den Saugraum 126 bis zur
Oberseite der unteren Messertrommel ver-
grossert.
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Das Einlaufen in den Bereich der Quer-
schneider wird durch das Filhren der Papierbahn
Uber den bereits erwdhnten und beschriebenen
Saugtisch 78 stabilisiert, so dass ein einwand-
freieres Querschneiden erfolgen kann.

Schiiesslich erfolgt beim Abtransport, und
insbesondere beim Quertransport des Papierries
eine letzte Kantentaubabsaugung zum Entfernen
von Reststaub. Die diesbeziigliche Absaug-
einrichtung ergibt sich aus Fig. 10. In Fig. 10 ist
ein Quertransportband 132 dargestelit, auf dem
das Papierries R aufliegt. Das Papierries R wird
seitlich von um vertikale Achsen umgelenkten
Stitzbandern 134 begrenzt, wobei zwischen dem
Papierries und den Stiitzbandern ein geringer
Zwischenraum verbleibt. Unterhalb des Trans-
portbandes 132 befindet sich ein Saugkasten 136
mit einem Saugstutzen 138 und einem sich daran
anschliessenden Schlauch 140. Seitlich des
Saugkastens 136 befinden sich Saugéffnungen
142, die mit dem Spalt zwischen Papierries R und
den Stiitzbander 134 in Verbindung stehen. Wenn
somit durch den Schlauch 140 ein Absaugen
erfolgt, so wird entsprechend den dargestellten
Pfeilen Luft von der Umgebung in den genannten
Spalt zwischen Papierries R und Stitzb&nder 134
und von dort in den Saugkasten 136 gesaugt.
Durch den dabei entstehenden Luftstrom wird an
den Rander des Papierries vorhandener Rest-
staub abgesaugt und entfernt.

Die Erfindung wird nachstehend in einem
Beispiel weiter veranschaulicht:

Beispiel

Es wurde gemischtes, sortiertes Altpapier, das
zum uberwiegenden Teil aus Haushaltssammlun-
gen und Zeitschriftenverschnitt bestand in einen
Hochstoffdichte-Pulper (Firma Lamort) einge-
tragen. Die Auflésung wird im Verlauf von 25
Minuten stippenfrei bei hoher Faserfriktion bei
einer Temperatur von ca. 45°C erreicht. Dabei
betrug die Stoffdichte bei Auflésung ca. 14 %.
Nach Aussortierung von Grob- und Schwerteilen
in einer Sortiertrommel sowie einer nachge-
schalteten Dickstoffschleuder wurde die Faser-
stoffsuspension in einer Sortierstufe mit feinen
Schlitzsieben bei einer Stoffdichte von ca. 3 %
behandelt, woran sich eine Feinsortierung bei
gleicher Stoffdichte anschloss. Dann wurde
mittels Ublicher Deinking-Anlage mit zwei Flota-
tionstirmen die Druckfarbe bei einer Stoffdichte
von ca. 1 % entfernt. Nach einer Drucksortierung
mittels Lochsieb mit einem Lochdurchmesser von
1,6 mm wurde der erhaltene Spuckstoff unter
Einsatz eines Schiitzkorbes nachsortiert. Der
Gutstoff des Sortierers wurde mittels Schei-
benfiftration zunachst auf 14 % Feststoffgehalt
eingedickt, dann auf 3,5 % Feststoffgehalt ver-
diinnt und hiernach auf einen Feststoffgehalt von
28 % gebracht. Hiernach wurde im Disperger bei
Temperaturen bis 95°C nachbehandelt, erforder-
lichenfalls mit einer Bleiche durch Peroxid oder
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Natriumdithionit {(bei ca. 6 % und 50 bis 60°C).
Der erhaltene Halbstoff wurde auf eine iibliche
Papiermaschine aufgegeben. Die hierfiir produ-
zierten Papiere wurden dann wie folgt ge-
schnitten bzw. hierbei den nachfolgenden Bedin-
gungen unterworfen:

Die Ober- und Untermesser der L&ngs- und
Querschneiderpartien waren im wesentlichen
zueinander ohne Winkel angeordnet, wobei zu-
satzlich die Effizienz der mit WIDIA-Legierung
belegten Untermesser laufend kontrolliert wurde.
Die Entstaubung wurde mittels der Vorrichtungen
durchgefiihrt, die in den Fig. 5 bis 10 im Detail
gezeigt sind. Die erhaltenen Papiere wiesen eine
hohe Staubarmut an den Langskanten wie auch
eine sehr geringe Staubanhaftung an der
Oberflache bzw. den Querkanten auf. Dies wurde
mittels der vorstehend geschilderten Kiebeband-
methodik und der Methodik zur Bestimmung des
Oberflachenstaubes bestatigt. Der flr 10 DIN A4
Papierriese (500 Blatt; jeweils 3 Messungen)
ermitteite Wert der Staubanhaftung an den
Langskanten sowie den Querkanten und die
Oberflachenstaubungszah! waren wie folgt:

Langskante (korrigierte Helligkeitsdifferenz) =
2,8 bis4;

Querkante = 0,6 bis 0,9,

Staubungszahl fir Oberfldchenstaub (Siebseite
sowie Oberflachenseite) = 2,2 bis 2,5.

Das Papier besass folgende Zusammenset-
zung:

4 %% Feuchte,

16 % Asche,

Rest Papierfasern, wobei der Anteil verholzter
Fasern (Holzschliff) bei ca. 80 % lag {restliche
Papierfasern: Zellstoffasern).

Das Papier war gelb eingeférbt und besass
einen Helligkeitswert von 80 %.

Patentanspriiche

1. Formatpapier mit 2 bis 7 Gew.-% Wasser, 10
bis 20 Gew.-% Asche sowie als Rest Papier-
Faserstoffen mit einem Anteil von mehr als 10
Gew.-%, bezogen auf die Papierfaserstoffe,
verholzter Fasern, einer Helligkeit im Bereich von
65 bis 91, gekennzeichnet durch eine Stauban-
haftung Mv an mindestens einer Langskante
entsprechend einem Licht-Remissionswert nach
der Klebebandmethodik im Bereich von 2 bis 6,
und eine Staubanhaftung an mindestens einer
Querkante entsprechend einem Licht-Remis-
sionswert gemass Klebebandmethodik unter 1,5,
gemessen jeweils am Papierries.

2. Staubarmes Papier geméass Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die verholzten
Fasern 50 bis 82 Gew.-% des Faseranteils be-
tragen.

3. Staubarmes Papier gemdass Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die verholzten
Fasern 65 bis 80 Gew.-% des Faseranteils be-
tragen.

4. Staubarmes Papier gemadass Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet, dass der restliche Fa-
seranteil Zellstoffaser ist.

5. Staubarmes Papier gemass Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Aschegehalt
14 bis 17 Gew.-% betragt.

6. Staubarmes Papier gemass Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Wassergehalt
4 bis 5,5 Gew.-% betragt.

7. Staubarmes Papier geméss Anspruch 1 mit
(4 bis 4,5) + 0,5 Gew.-% Wasser, 14 bis 17 Gew.-
% Asche und als Rest Papierfaserstoffen, wobei
hierin der Anteil verholzter Fasern 65 bis 80 Gew.-
9 ausmacht.

8. Staubarmes Papier nach einem oder mehre-
ren der vorhergehenden Anspriiche, ins-
besondere aber Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Helligkeit im Bereich zwischen
70 bis 80 liegt.

9. Staubarmes Papier nach einem oder mehre-
ren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Staubanhaftung an
mindestens einer Ladngskante im Bereich 2,5 bis 6
liegt.

10. Staubarmes Papier nach Anspruch 1 bzw. 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die mittlere Stau-
banhaftung an mindestens einer Langskante in
Bereich von 2,5 bis 5,5 ist.

11. Staubarmes Papier nach Anspruch 1 bzw.
10, dadurch gekennzeichnet, dass die mittlere
Staubanhaftung an mindestens einer Ladngskante
im Bereich von 2,5 bis 4,5 ist.

12. Staubarmes Papier nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stauban-
haftung an mindestens einer Querkante im
Bereich von 0,5 bis 1 liegt.

13. Staubarmes Papier nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Oberflachen-
staub fiir mindestens eine Seite einer Staubungs-
zahl, gemessen mittels Filtrationsmethodik {Geréat
gemiR Code 56 von AB Lorentzen & Wettre,
Schweden), von weniger als 3 entspricht.

14. Staubarmes Papier nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, dass der Oberfléachen-
staub einer Staubungszahl im Bereich von 1,5 bis
2,6 entspricht.

15. Staubarmes Papier nach einem oder meh-
reren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass es aus 60 bis 100 Gew.-%
Halbstoff, der aus Altpapier hergestellt wurde,
gebildet ist.

16. Formatpapier gemaR Anspruch 1im DIN A4-
Format.

17. Verwendung des staubarmen Papiers nach
einem oder mehreren der vorhergehenden An-
spriiche als Kopierpapier.

18. Verfahren zur Herstellung von Format-
papieren mit einem Anteil von verholzten Fasern
von mehr als 10 Gew.-%, insbesondere unter
Verwendung von gegebenenfalls sortiertem,
aufbereiteten Altpapier unter Anwendung einer
Auflése-, Deinking-, Sortier- und gegebenenfalls
Disperger- und Bleichstufe(n), sowie Papier-
herstellung auf der Papiermaschine, wobei wéh-
rend des Schnittvorganges Staub abgezogen
wird, dadurch gekennzeichnet, dass ein Staub-
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abzug

(a) beim Langsschneiden,

(b) beim Transport zum Querschneiden, und

{(c) beim Querschneiden des hergesteliten Pa-
piers vorgenommen wird.

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach dem Querschneiden
wahrend des Transportes und der Sortierung
zusatzlich ein Staubabzug vorgenommen wird.

20. Verfahren nach Anspruch 18 oder 19,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Filtration der
im Umlauf gefiihrten Leimflotte vorgenommen
wird.

21. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 18 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
dass die gegebenenfalls iiber Brechleisten mit
integrierter Staubabsaugung gefiihrten Papier-
bahnen beim Langsschnitt im Schnitt verblasen
und der anfallende Staub abgesaugt, hiernach
die langsgeschnittene Papierbahn iiber einen
Langlécher aufweisenden Saugtisch derart ge-
fiihrt wird, dass die Ldngskanten der Papierbahn
genau lber den Langléchern liegen, aus denen
erneut Staub abgezogen wird und sodann an den
Quermessern erneut Staub abgeblasen oder
abgezogen wird.

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei den sich aufbauenden
Riesen im Querkanal erneut Staub abgeblasen
oder abgezogen wird.

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die 1&ngsgeschnittene Papier-
bahn {iber Langlécher gefiihrt wird, die quer zur
Transportrichtung der Papierbahnen eingewdibt
sind.

24. Verfahren nach Anspruch 22 oder 23,
dadurch gekennzeichnet, dass der Staubabzug
durch lber den Léngslochern wirkende Biirsten
verbessert wird.

25. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 21 bis 24, dadurch gekennzeichnet,
dass im Bereich der Untermesser der Langsmes-
serpartie zusatzlich Staub abgesaugt wird.

26. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vorsortiertes Altpapier zur Herstel-
lung des Halbstoffes verwendet wird, das unter
Haushaltssammelware, Iustriertenverschnitt,
Druckremittenden, Zeitungen, Zeitschriften aus-
gewahit wird.

27. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Vakuum bei der Staubab-
saugung im Bereich der Untermesser und/oder
dem Saugtisch bei Schnittgeschwindigkeiten
zwischen 100 bis 400 m/min. im Bereich von ca.
250 bis 40 mbar gehalten wird.

Claims

1. Format paper with 2 to 7 wt.% water, 10 to 20
wt.% ash and, as the remainder, paper fibrous
materials with a woody fibre fraction of more

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

10

than 10 wt.0b, referred to the paper fibrous
materials, a brightness within the range from 65
to 91, characterised by dust adhesion Mv at at
least one longitudinal edge corresponding to a
luminous reflectance value by the adhesive tape
method within the range from 2 to 6, and dust
adhesion at at least one transverse edge corre-
sponding to a luminous reflectance value by the
adhesive tape method below 1.5, in each case
measured on a ream of paper.

2. Low-dust paper according to claim 1,
characterised in that the woody fibres comprise
50 to 82 wt.% of the fibre fraction.

3. Low-dust paper according to claim 1,
characterised in that the woody fibres comprise
65 to 80 wt.% of the fibre fraction.

4. low-dust paper according to claim 1,
characterised in that the remaining fibre fraction
is cellulose fibre.

5. Low-dust paper according to claim 1,
characterised in that the ash content comprises
14 to 17 wt.%.

6. Low-dust paper according to claim 1,
characterised in that the water content comprises
4 to 5.5 wt.%.

7. Low-dust paper according to claim 1 with (4
to 4.5) + 0.5 wt.0 water, 14 to 17 wt.00 ash and,
as the remainder, paper fibrous materials, the
woody fibre fraction herein comprising 65 to 80
wt.%.

8. Low-dust paper according to one or more of
the preceding claims, but in particular claim 7,
characterised in that the brightness is within the
range from 70 to 80.

9. Low-dust paper according to one or more of
the preceding claims, characterised in that the
dust adhesion at at least one longitudinal edge is
within the range 2.5 to 6.

10. Low-dust paper according to claim 1 or 9,
characterised in that the mean dust adhesion at
at least one longitudinal edge is within the range
from 2.5 to 5.5.

11. Low-dust paper according to claim 1 or 10,
characterised in that the mean dust adhesion at
at least one longitudinal edge is within the range
from 2.5t0 4.5.

12. Low-dust paper according to claim 1,
characterised in that the dust adhesion at at least
one transverse edge is within the range from 0.5
to 1.

13. Low-dust paper according to claim 1,
characterised in that the surface dust for at least
one side corresponds to a dust count of less than
3, measured by the filtration method (instrument
as per code 56 of AB Lorentzen & Wettre,
Sweden).

14. Low-dust paper according to claim 13,
characterised in that the surface dust corre-
sponds to a dust count within the range from 1.5
to 2.6.

15. Low-dust paper according to one or more of
the preceding claims, characterised in that it is
formed from 60 to 100 wt.% half stuff which has
been prepared from waste paper.

16. Format paper according to claim 1 in DIN

@
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A4 format.

17. Use of the low-dust paper according to one
or more of the preceding claims as copy paper.

18. Method for the manufacture of format
paper with a woody fibre fraction of more than 10
wt.0b, in particular using if necessary screened,
treated waste paper employing dissolving,
deinking, screening and if necessary dispersing
and bleaching stages, as well as paper manu-
facture on the paper-making machine, dust being
extracted during the cutting process, character-
ised in that dust extraction is performed
(a) during longitudinal cutting,

(b) during transport for transverse cutting, and
(c) during transverse cutting of the manufactured
paper.

19. Method according to claim 18, character-
ised in that dust extraction is performed in
addition after transverse cutting during transport
and screening.

20. Method according to claim 18 or 19,
characterised in that filtration of the circulating
size liquor is performed.

21. Method according to one or more of claims
18 to 20, characterised in that the paper webs,
which are if necessary guided over breaker strips
with built-in dust extraction means, are blown at
the cut during longitudinal cutting and the
accumulating dust is extracted, then the longi-
tudinally cut paper web is guided over a suction
table comprising slots in such a way that the
longitudinal edges of the paper web lie precisely
over the slots from which dust is again extracted,
and then at the transverse cutters dust is again
blown off or extracted.

22. Method according to claim 21, character-
ised in that with the accumulating reams in the
transverse channel, dust is again blown off or
extracted.

23. Method according to claim 22, character-
ised in that the longitudinally cut paper web is
guided over slots which are curved inwards
perpendicularly to the direction of transport of
the paper webs.

24, Method according to claim 22 or 23,
characterised in that dust extraction is improved
by brushes operating over the slots.

25. Method according to one or more of claims
21 to 24, characterised in that dust is extracted in
addition in the region of the lower blades of the
longitudinal cutter section.

26. Method according to one or more of the
preceding claims, characterised in that pres-
creened waste paper is used for preparation of
the half stuff, which is selected from among
household collection material, shredded maga-
zines, printed returns, newspapers and period-
icals.

27. Method according to one or more of the
preceding claims, characterised in that the
vacuum during dust extraction in the region of
the lower blades and/or the suction table at
cutting speeds between 100 and 400 m/min is
maintained within the range from about 250 to 40
mbar.
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Revendications

1. Papier au format ayant de 2 a 7 % en poids
d'eau, 10 a 20 % en poids de cendres, le reste
étant constitué de matiéres fibreuses de papier
contenant plus de 10 % en poids, par rapport aux
matiéres fibreuses du papier, de fibres lignifiées,
et avec une clarté de 65 a 91, caractérisé par un
coefficient d'adhérence des peluches Mv, sur au
moins un bord longitudinal, correspondant & un
facteur de luminance compris entre 2 et 6 quand
il est déterminé par la méthode de la bande
adhésive, et par un coefficient d’adhérence des
peluches, sur au moins un bord transversal,
correspondant a un facteur de luminance infé-
rieur & 1,5, mesuré chaque fois sur une rame de
papier par la méthode de la bande adhésive.

2. Papier peu pelucheux selon la revendication
1, caractérisé en ce que les fibres lignifiees
comptent pour 50 a 82 % en poids des fibres.

3. Papier peu pelucheux selon la revendication
1, caractérisé en ce que les fibres lignifiees
comptent pour 65 a 80 % en poids des fibres.

4. Papier peu pelucheux selon la revendication
1, caractérisé en ce que les fibres restantes sont
des fibres de péte.

5. Papier peu pelucheux selon la revendication
1, caractérisé en ce que la teneur en cendres est
de 14 & 17 % en poids.

6. Papier peu pelucheux selon la revendication
1, caractérisé en ce que la teneur en eau est de 4
a 5,5 % en poids.

7. Papier peu pelucheux selon la revendication
1, avec (4 44,6) +0,5% en poids d'eau, 1423 17 %
en poids de cendres, le reste étant constitué de
matiéres fibreuses de papier, la part des fibres
lignifiées y comptant pour 65 a 80 %.

8. Papier peu pelucheux selon l'une ou plu-
sieurs des revendications précédentes, mais en
particulier selon la revendication 7, caractérisé en
ce que la clarté est comprise entre 70 et 80.

9. Papier peu pelucheux selon l'une ou plu-
sieurs des revendications précédentes, caracte-
risé en ce que le coefficient d’adhérence des
peluches sur au moins un bord longitudinal est
compris entre 2,5 et 6.

10. Papier peu pelucheux selon la revendication
1 ou 9, caractérisé en ce que le coefficient moyen
d'adhérence des peluches sur au moins un bord
longitudinal est compris entre 2,6 et 5,5.

11. Papier peu pelucheux selon la revendication
1 ou 10, caractérisé en ce que le coefficient
moyen d‘adhérence des peluches sur au moins
un bord longitudinal est compris entre 2,5 et 4,5.

12. Papier peu pelucheux selon la revendication
1, caractérisé en ce que le coefficient d’adhé-
rence des peluches sur au moins un bord trans-
versal est compris entre 0,5 et 1.

13. Papier peu pelucheux selon la revendication
1, caractérisé en ce que les peluches superfici-
elles, sur au moins une face, correspondent & un
indice de peluchage, mesuré par la méthode de
filtration (appareil selon le code 56 de AB
Lorentzen & Wettre, Suéde), inférieur a 3.

14. Papier peu pelucheux selon la revendication
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13, caractérisé en ce que les peluches superfici-
elles correspondent & un indice de peluchage
compris entre 1,6 et 2,6.

156. Papier peu pelucheux selon I'une ou plu-
sieurs des revendications précédentes, caracté-
risé en ce qu'il est formé a partir de 60 a 100 % en
poids de demi-pate fabriquée a partir de vieux
papiers.

16. Papier au format selon la revendication 1,
en le format DIN A4.

17. Utilisation du papier peu pelucheux selon
'une ou plusieurs des revendications précé-
dentes en tant que papier pour copie.

18. Procédé de fabrication de papiers au
format, contenant plus de 10 % en poids de
fibres lignifiées, en particulier par utilisation de
vieux papiers traités, ayant éventuellement subi
un tri préalable, et en utilisant une ou plusieurs
étapes de dissolution, de désencrage, de tri et
éventuellement de dispersion et de blanchiment,
ainsi que pour la fabrication de papier sur la
machine a papier, au cours de laquelle les
peluches sont extraites pendant |'opération de
découpage, caractérisé en ce qu’on procede a
une extraction des peluches
(a) lors du découpage transversal,

(b} lors du transport vers le découpage transver-
sal, et

(c) lors du découpage transversal du papier
fabriqué.

19. Procedé selon la revendication 18, caracte-
risé en ce qu’il est procédé a une extraction
supplémentaire des peluches aprés le découpage
transversal, pendant le transport et le tri.

20. Procédé selon les revendications 18 ou 19,
caractérisé en ce qu‘on procéde a une filtration
du bain d’encollage, qui circule en circuit fermé.

21. Procédé selon I'une ou plusieurs des reven-
dications 18 a 20, caractérisé en ce que les
feuilles de papier, passant éventuellement au-
dessus de barres de rupture comportant un
systéme intégré d’'extraction des poussiéres par
aspiration, regoivent un courant d'air en coupe
lors de la découpe longitudinale, et les peluches
qui se forment sont chassées par aspiration, puis
la feuille continue, découpée longitudinalement,
passe sur une table aspirante comportant des
trous longitudinaux, de telle sorte que les bords
longitudinaux de la feuille continue se trouvent
exactement au-dessus des trous longitudinaux,
par lesquels les peluches sont de nouveau
extraites, puis, au niveau des lames transver-
sales, les peluches sont de nouveau extraites ou
aspirées par soufflage.

22. Procédé selon la revendication 21, caracté-
risé en ce que des peluches sont extraites de
nouveau ou aspirées par soufflage dans le canal
transversal, dans le cas des rames qui se forment.

23. Procédé selon la revendication 22, caracté-
risé en ce que la feuille continue ayant subi une
coupe longitudinale passe sur des trous longitu-
dinaux qui sont incurvés perpendiculairement au
sens de transport des feuilles continues.

24. Procédé selon les revendications 22 ou 23,
caractérisé en ce que l'extraction des poussiéres
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est renforcée par des brosses agissant au-dessus
des trous longitudinaux.

25. Procedé selon l'une ou plusieurs des reven-
dications 21 a 24, caractérisé en ce que des
peluches sont en outre aspirées dans la zone des
lames inférieures de la découpeuse ongitudinale.

26. Procédé selon l'une ou plusieurs des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce qu'on
utilise pour la fabrication de la demi-pate des
vieux papiers ayant subi un tri préalable, choisis
parmi les déchets domestiques, les rognures
d'illustrés, les bouillons d'impression, les jour-
naux et les revues.

27. Procédé selon Fune ou plusieurs des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que le
vide, lors de l'aspiration des peluches dans la
zone des lames inférieures et/ou au niveau de la
table aspirante, pour des vitesses de coupe
comprises entre 100 et 400 m/min, est maintenu
entre environ 250 et 40 mbar.
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