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@ Verfahren zur Herstellung von Karton.

@ Zur Herstellung von marmoriertem Karton wer-
den in Rundformern (2a - 2c¢) zur Bildung einer
Tragschicht nacheinander drei Lagen Fasersuspen-
sion von ca. 6% (Gewicht) Trockenstoffgehalt auf ein
Filztuch (1) aus Filz aufgebracht. Eine weitere, ge-
farbte, im Ubrigen aber gleichartige Lage wird in
einem weiteren Rundformer (2d) aufgebracht. Ueber
Siebtrommeln (4a - 4d) wirkt jeweils zur Erhdhung
des Trockenstoffgehalts, der nach dem vierten
Rundformer (2d) etwa 8% (Gewicht) erreicht, Unter-
druck auf die Fasersuspension ein.

Am flinften Rundformer (2e) wird zur Erzeugung
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einer stellenweise durchbrochenen oder durchschei-
nenden Deckschicht Fasersuspension von 0,7% (Ge-
wicht) bis 1,5% (Gewicht) Trockenstoffgehalt ohne
Unterdruck an der Siebtrommel (4e) in spitzem Win-
kel auf die Tragschicht aufgespritzt und mit ihr ver-
gautscht. In einem letzten Rundformer (2f) wird keine
Fasersuspension zugefiihrt, aber zur Entwdsserung
Unterdruck angelegt.

Es entsteht so ein optisch ansprechender mar-
morierter Karton mit ebener, gut bedruckbarer Ober-
flache.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Karton geméss dem Oberbegriff des An-
spruchs 1. Es ist seit ldngerem bekannt, marmo-
rierten oder geflammten Karton, der wegen seiner
4sthetischen Qualitdt vor allem als Verpackungs-
material zunehmend Verwendung findet, auf Lang-
siebanlagen herzustellen, indem erst zur Herstel-
lung einer meist grauen oder braunen Tragschicht
Fasersuspension mit einem Trockenstoffgehalt von
ca. 10% (Gewicht) auf ein Siebband aufgebracht
und anschliessend zur Herstellung einer weissli-
chen Deckschicht eine weitere, diinne Schicht Fa-
sersuspension von etwa dem gleichen Trocken-
stoffgehalt aufgelegt und anschliessend mit der
Tragschicht vergautscht wird. Auf diese Weise ent-
steht ein Karton mit einer unregelmassig durchbro-
chenen oder durchscheinenden Deckschicht, was
wegen der andersfarbigen Tragschicht optisch den
Eindruck einer Flammung oder Marmorierung her-
vorruft.

Derartige Kartons haben jedoch den Nachteil,
dass die ungleichmissige Deckschicht trotz der
Vergautschung eine unebene Oberfliche bildet,
was mit einigen Nachteilen verbunden ist. Insbe-
sondere sind unebene Fldchen nicht sauber be-
druckbar. Dies beeintrachigt den optischen Ein-
druck der oft flir Kennzeichnungs- und - insbeson-
dere an Verpackungen - flir Werbezwecke ange-
brachten Aufdrucke.

Hier soll die Erfindung Abhilfe schaffen. Die
Erfindung, wie sie in den Ansprlichen gekennzeich-
net ist, schafft ein Verfahren zur Herstellung von
marmoriertem Karton, der sich durch eine ebene
Oberflache auszeichnet. Er ist dadurch angenehm
im Griff und vor allem problemlos bedruckbar. Auf-
gedruckte Zeichen und Schrift erscheinen ge-
schlossen und mit klaren Grenzlinien, so dass sich
ein tadelloser optischer Eindruck ergibt.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von
Figuren, welche lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel
betreffen, ndher erldutert. Es zeigen

Fig. 1 schematisch eine Anlage zur Herstel-
lung von erfindungsgemissem Karton
und

Fig. 2 vergrossert einen Ausschnitt aus Fig.

1.

Die Anlage umfasst (Fig. 1) ein endloses Filz-
tuch 1, welches Uber Rundformer 2a - 2f an sich
bekannter Bauart 13uft. Die Rundformer 2a - 2d
dienen dazu, Fasersuspension zur Bildung einer
vierlagigen Tragschicht aufzubringen, die Uber Lei-
fungen 3a - 3d zu denselben gepumpt wird. Der
Rundformer 2e dient dazu, zur Bildung einer Deck-
schicht auf der Tragschicht ebenfalls Fasersuspen-
sion aufzubringen, die ihm durch die Leitung 3e
zugefihrt wird. Zum letzten Rundformer 2f fiihrt
zwar ebenfalls eine Leitung 3f, die jedoch beim
erfindungsgemissen Verfahren nicht benutzt wird.
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Die Rundformer 2a - 2f weisen in (nicht darge-
stellten) Geh3usen Siebtrommeln 4a - 4f auf sowie
Zuflhreinrichtungen 5a - 5f, in welche die Leitun-
gen 3a - 3f minden. In Filzlaufrichtung jeweils
leicht versetzt sind Gautschwalzen 6a - 6f ange-
bracht, welche das Filztuch 1 einschliesslich aufge-
brachter Lagen gegen die jeweilige Siebtrommel
pressen. Vor dem ersten Rundformer 2a und nach
dem letzten Rundformer 2f wird das Filztuch 1
Uber Umlenkrollen 7 bzw. 8 geleitet.

Die Siebtrommel 4e des Rundformers 2e (Fig.
2; die Ubrigen Rundformer 2a - 2d und 2f sind
genau gleich aufgebaut) weist vier durch angedeu-
tete bis zur Siebtrommel 4e reichende Zwischen-
winde 9 voneinander getrennte Zonen A - D auf,
an welchen Uber entsprechende Absaugleitungen
(nicht dargestellt) in unabhingig regelbarer Weise
Unterdruck angelegt werden kann. Die Zufiihrein-
richtung 5e weist einen Stoffkasten 10e mit einem
Zufihrkanal 11e auf, der an die Leitung 3e an-
schliesst. Sein unterer Teil wird durch eine Unter-
lippe 12e gebildet und sein oberer Teil durch eine
Oberlippe 13e, welche beide zur Regelung der
Austrittsgeschwindigkeit und des Austritiswinkels
verstellbar sind.

Zur erfindungsgemissen  Kartonherstellung
werden an den Rundformern 2a - 2c nacheinander
Lagen aufgetragen, indem durch die Leitungen 3a -
3c Fasersuspension jeweils gleicher Art zugefihrt
wird. Der Trockenstoffgehalt liegt jeweils bei ca.
6% (Gewicht). Die Qualitdt der Ausgangsmateria-
lien spielt dabei keine grosse Rolle, es kann Zell-
stoff, aber ohne weiteres auch Alfpapier verwendet
werden. Auch die vierte Lage, die am Rundformer
2d aufgebracht wird, kann aus gleicher Fasersu-
spension wie die ersten drei Lagen hergestellt wer-
den. Der Fasersuspension kann hier jedoch Farb-
stoff zugegeben sein.

An den Zonen A und D der Siebtrommeln 4a -
4d wird jeweils ein Unterdruck von 0,5 bar ange-
legt, an den Zonen B und C ein solcher von 1,5
bar. Dadurch wird jeweils Wasser durch die Sieb-
tfrommel abgesaugt und der Trockenstoffgehalt der
Fasersuspension erhfht. Ausserdem wird die Fa-
sersuspension an die Siebtrommel angesaugt, so
dass sie derselben - im Gegensatz zum in Fig. 2
Gezeigten - auch in der Zone C folgt, bis sie das
Filztuch 1 oder die bereits auf dasselbe aufge-
brachten Lagen erreicht. Anschliessend wird die
zuletzt aufgebrachte Lage jeweils mittels der ent-
sprechenden Gautschwalze mit den zuvor aufge-
brachten Lagen vergautscht. Die an den Rundfor-
mern 2a - 2d aufgebrachten Lagen bilden die Trag-
schicht 14.

Am Rundformer 2e wird zur Herstellung der
Deckschicht 15 auf der Tragschicht 14 ebenfalls
Fasersuspension aufgebracht, die jedoch wesent-
lich weniger Trockenstoffgehalt aufweist als die zur
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Bildung der Tragschicht 14 aufgebrachten Lagen.
Er liegt vorzugsweise zwischen 0,7% (Gewicht) und
1,5% (Gewicht) - besonders bew#hrt haben sich
Werte um 1,2% (Gewicht) -, in jedem Fall aber
unter 2% (Gewicht), wdhrend der Trockenstoffge-
halt der Tragschicht 14 an dieser Stelle bei ca. 8%
(Gewicht) liegt. Ausserdem wird an der Siebtrom-
mel 4e des Rundformers 2e kein Unterdruck ange-
legt, so dass die Fasersupension hier in spitzem
Winkel mit der Filzlaufrichtung auf die Tragschicht
14 aufgespritzt oder in sie eingespritzt wird und
sich dadurch eng mit ihr verbindet. Die Einspritzge-
schwindigkeit liegt dabei im allgemeinen zwischen
1,0 m/sec und 1,8 m/sec und vorzugsweise bei 1,5
m/sec, der Einspritzwinkel zwischen 15° und 40°,
vorzugsweise bei 30°. Es entsteht so eine stellen-
weise durchbrochene oder mindestens durchschei-
nende Deckschicht 15, welche zwecks Herstellung
einer spaltfesten Verbindung zwischen den Schich-
ten mittels der Gautschwalze 6e mit der Trag-
schicht 14 vergautscht wird. Die Fasersuspensio-
nen k&nnen etwa gleichen Mahigrad aufweisen.
Vorzugsweise liegt jedoch der Mahlgrad der Faser-
suspension fir die Deckschicht 15 etwas tiefer.

Schliesslich wird das Filztuch 1 mit Tragschicht
14 und Deckschicht 15 Uber den Rundformer 2f
geleitet, wo jedoch keine Fasersuspension aufge-
bracht wird. Allerdings liegt an der Siebtrommel 4f
ahnlich wie an den Siebtrommeln 4a - 4d der vier
ersten Rundformer 2a - 2d zum Entzug von Was-
ser Unterdruck an. Der Rundformer 2f arbeitet also
als Entwisserungseinheit. Im weiteren lauft das
Filztuch 1 mit den aufgebrachten Lagen durch eine
Saugpresse, anschliessend wird der Karton vom
Filztuch getrennt, durch Pressen und Trockengrup-
pen geleitet und auf einem Tambour aufgerolit
(nicht dargestellt).

Durch die enge Verbindung zwischen Trag-
schicht und Deckschicht erhdlt der Karton eine
ebene Oberfliche, welche sich gut bedrucken
ldsst. Durch entsprechende Einfirbung der ober-
sten Lage der Tragschicht 14 und eventuell auch
der Deckschicht 15 lassen sich viele durch spezifi-
sche Effekte gut unterscheidbare Typen von op-
fisch attraktivem Karton herstellen.

Die Herstellung erfindungsgemissen Kartons
auf einer Anlage mit Rundformern ist nicht zwin-
gend. Er kann auch auf einer Langsiebanlage her-
gestellt werden. Entscheidend ist vor allem der
tiefe Trockenstoffgehalt der zur Bildung der Deck-
schicht aufgebrachten Fasersuspension. In zweiter
Linie sind auch der Trockenstoffgehalt der Trag-
schicht am Ort des Aufbringens besagter Fasersu-
spension sowie die Art des Aufbringens derselben -
durch Aufspritzen - von Bedeutung fiir die Qualitat
des Kartons.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines marmorierten
Kartons, bei welchem zur Herstellung einer
Tragschicht (14) mindestens eine Lage Faser-
suspension auf ein laufendes Filztuch (1) auf-
gebracht und anschliessend zur Herstellung ei-
ner durchbrochenen Deckschicht (15) auf der
Tragschicht (14) eine weitere Lage Fasersu-
spension aufgebracht wird, worauf Tragschicht
(14) und Deckschicht (15) vergautscht werden,
dadurch gekennzeichnet, dass die zur Her-
stellung der Deckschicht (15) aufgebrachte Fa-
sersuspension hdchstens 2% (Gewicht) Trok-
kensubstanz enthilt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zur Herstellung der Deck-
schicht aufgebrachte Fasersuspension zwi-
schen zwischen 0,7% (Gewicht) und 1,5% (Ge-
wicht) Trockensubstanz enthilt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens die zuletzt
zur Herstellung der Tragschicht (14) aufge-
brachte Fasersuspension am Ort der Aufbrin-
gung der Fasersuspension zur Herstellung der
Deckschicht (15) zwischen 6% (Gewicht) und
10% (Gewicht) Trockensubstanz enthilt.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens die zuletzt zur
Herstellung der Tragschicht (14) aufgebrachte
Fasersuspension am Ort der Aufbringung der
Fasersuspension zur Herstellung der Deck-
schicht (15) ca. 8% (Gewicht) Trockensubstanz
enthilt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der zuletzt
zur Herstellung der Tragschicht (14) aufge-
brachten Fasersuspension Farbstoff beigege-
ben ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die zur Her-
stellung der Deckschicht (15) aufgebrachte Fa-
sersuspension in einer Richtung, die mit der
Laufrichtung des Filztuches (1) einen spitzen
Winkel einschliesst, aufgespritzt wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der spitze Winkel zwischen
15° und 40° betrigt.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Geschwindigkeit,
mit der die Fasersuspension aufgespritzt wird,
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zwischen 1,0 m/sec und 1,8 m/sec betrigt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das Filztuch
(1) Uber Siebtrommeln (4a - 4f) hintereinander
angeordneter Rundformer (2a - 2f) l4uft, an
mindestens einem Rundformer (2a - 2d) Faser-
suspension zur Herstellung der Tragschicht
(14) aufgebracht wird, wobei jeweils durch
liber die Siebtrommel (4a - 4d) einwirkenden
Unterdruck in der Aufbringzone Wasser aus
der Fasersuspension abgesaugt wird und an
einem weiteren Rundformer (2e), ohne Einwir-
kung von Unterdruck auf dieselbe, Fasersu-
spension zur Herstellung der Deckschicht (15)
aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf den Rundformer (2e),
durch den Fasersuspension zur Herstellung
der Deckschicht (15) aufgebracht wird, ein
Rundformer (2f) folgt, an welchem keine Faser-
suspension aufgebracht wird, Uber dessen
Siebtrommel (4f) jedoch Unterdruck auf die an
den vorher durchlaufenen Rundformern (4a -
4e) aufgebrachten Lagen einwirkt.
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