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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines Kernpapiers.

[0002] Kernpapieristim Stand der Technik bekanntund wird meistals Trager fir Dekorpapiere verwendet, um Laminate
herzustellen, die beispielsweise oftmals Anwendung in Form von Schichtstoff- und Arbeitsplatten, FuBbodenbelagen,
etc. finden.

[0003] Der Aufbau eines solchen Laminates besteht aus mehreren, flichig miteinander verbundenen Schichten, wel-
che aus gleichen oder unterschiedlichen Materialien zur Erfillung spezieller Funktionen und Eigenschaften bestehen.
Bei der Herstellung von Dekorpapierlaminaten wird als eine dieser Schichten beispielsweise Kernpapier verwendet. Die
Verklebung dieser Schichten erfolgt meist durch Vorbehandlung der Einzellagen, wie beispielsweise vorheriger Trank-
impragnierung und anschlieRender Verpressung der Schichten im Stapel unter Druck und Temperatur.

[0004] Im Stand der Technik bekanntes Kernpapier wird aus Frischfaserstoff als Rohstoff hergestellt, welcher die
anspruchsvollen Bedingungen an die geforderten Festigkeiten, Impragnier- und Papiereigenschaften erfiillt.

[0005] Nachteil des Einsatzes von Frischfaserstoff sind neben dem Verbrauch natiirlicher Resourcen u.a. auch die
hohen Rohstoffkosten. Wiederaufbereitete Faserstoffe hingegen, wie beispielsweise recyceltes Altpapier gentigen oft-
mals nicht den geforderten Bedingungen an Festigkeiten, Impragnierverhalten und Papiereigenschaften.

[0006] Der enorme Kostendruck in der heutigen Papierindustrie fiihrt zur stdndigen Produktionsoptimierung und der
Nachfrage hinsichtlich Einsparungen an Rohstoff- und Transportkosten. Dies bedingt den Trend hin zu niedrigen Fla-
chengewichten, bei der Forderung nach gleich bleibenden Qualitdtsparametern wie beispielsweise gleich bleibenden
Festigkeiten, d.h. bei geringeren Flachengewichten steigen die Festigkeitsanforderungen dementsprechend an.
[0007] Bei den herkdmmlichen Impragnierverfahren, wie beispielsweise der Tauchimpragnierung mit Trankharzen
wird die gesamte Papierbahn durch diese Flissigkeit gefiihrt. Damit es bei diesem Verfahren zu keinem Abriss der
Papierbahn in der Produktion oder anderen Produktionsstérungen kommt, ist eine bestimmte Nassfestigkeit der Kern-
papierbahn Grundvoraussetzung. Diese Nassfestigkeit wird meist mit der Zudosierung chemischer Additive, sog. Nass-
verfestiger erreicht, wobei diese optimal auf die Chemie im System abgestimmt sein sollten.

[0008] Im Stand der Technik wie in der WO 2008/057390 sind beispielsweise technisierte Holzprodukte bekannt, bei
welchen zur Herstellung von laminierbaren Tragermaterial wiederaufbereitete Faserstoffe und Nassverfestiger einge-
setzt werden.Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die im Stand der Technik bekannten Nachteile wenigstens
teilweise zu Uberwinden. Die vorstehende Aufgabe wird durch ein Verfahren zur Herstellung des Kernpapiers gelost.
[0009] Besonders bevorzugte Ausfihrungsformen sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0010] Die vorliegende Aufgabe wird durch das erfindungsgemaRe Verfahren gemal Anspruch 1 zur Herstellung
eines Kernpapiers geldst. Das Kernpapier besteht wenigstens aus einem Anteil eines wiederaufbereiteten Faserstoff-
gemisches und einem Nassverfestiger als erstes Additiv. Gekennzeichnet ist das Kernpapier durch die Zugabe einer
grenzflachenaktiven Wirksubstanz als zweites Additiv bei der Herstellung, zur Erhéhung der Kapillaritat.

[0011] Unter dem Kernpapier wird entsprechend der vorliegenden Erfindung ein Tragerpapier verstanden, wie es
beispielsweise beim Laminieren von Dekorpapieren zum Einsatz kommt. Bei der Herstellung dieses Papieres aus wie-
deraufbereiteten, sog. recyceltem Faserstoffen kommt neben herkémmlichen Nassverfestigern zusatzlich wenigstens
eine grenzflachenaktive Substanz zum Einsatz.

[0012] Unter laminierbar im Sinne der vorliegenden Erfindung werden entsprechend dem lat. Wortstamm "Lamina” in
der Bedeutung als "Schicht", alle Arten der Vereinigung verschiedener Werkstoffschichten verstanden. Der Begriff Tra-
germaterial bezieht sich auf Werkstoffschichten, auf welche oder unter welche eine (oder mehrere) weitere Schicht(en)
laminiert werden kann / kdnnen. Laminate werden haufig auch als Schichtverbundwerkstoffe bezeichnet.

[0013] Unter wiederaufbereiteten Faserstoff im Sinne der vorliegenden Erfindung werden alle Arten von Faserstoffen
verstanden, welche zur Produktion von Papier, Pappe und Karton insbesondere von Kernpapier wiederaufbereitet und
bei der Herstellung von Papier, Pappe und Karton insbesondere von Kernpapier eingesetzt werden. Insbesondere sind
diese Altpapiersorten gemaR dem CEN European Standard EN 643 bestimmt.

[0014] Unter Nassverfestiger im Sinne der vorliegenden Erfindung werden alle Additive verstanden, welche die Fes-
tigkeiten von Papier, Pappe, Karton und Kernpapier u.a. im nassen Zustand erh6hen. Neben den beim Blattbildungs-
prozess sich ausbildenden mechanischen Verflechtungen der Fasern und der Ausbildung von Wasserstoffbriicken,
welche fiir die Festigkeit des Papiers verantwortlich sind, verbinden Nassfestmittel u.a. die Fasern an den Beriihrungs-
und Kreuzungspunkten. Wird das Papier nun feucht oder nass, wodurch die Wasserstoffbriickenbindungen und hiermit
auch die Festigkeit verloren geht, halt das Nassfestmittel einen Teil der Festigkeit im nassen Zustand des Papiers.
Bestimmt wird die Nassfestigkeit beispielsweise Uber die Zugbelastung eines nassen Papierstreifens in einer Zugprif-
maschine, die mit konstantem Vorschub bis zum Bruch des nassen Papierstreifens flihrt. Notwendig ist der Einsatz von
Nassfestmitteln in allen Einsatzbereichen, in denen Papier nass oder sehr feucht wird, wie beispielsweise im Hygiene-
oder Dekorpapierbereich. Im Dekorpapierbereich ist die Nassfestigkeit fur den Verfahrensschritt der Trankharzimprag-
nierung, bei dem die Papierbahn durch ein Flissigkeitsbad gefiihrt wird, eine Grundvoraussetzung. Viele Nassverfestiger
bzw. Nassfestmittel miissen im Papiergeflige auskondensieren und polymerisieren. Dies findet nur zum Teil in der
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Trockenpartie einer Papiermaschine statt. Zur vollstandigen Ausbildung der Nassfestigkeit ist meist eine Nach- oder
Ausreifezeit notwendig.

[0015] Unter grenzflachenaktiver Substanz im Sinne der vorliegenden Erfindung werden alle Arten von Substanzen
verstanden, welche die Oberflachen- bzw. die Grenzflichenspannung zwischen zwei Phasen herabsetzen. Unter einer
Grenzflache versteht man die Flache zwischen zwei nicht mischbaren Phasen. Von einer Oberflache dagegen spricht
man, wenn eine der Phasen ein Gas, wie beispielsweise Luft ist. Die Phasengrenzen kdnnen durch Grenzflachen- oder
Oberflachenspannung charakterisiert werden, die das Bestreben beschreibt, die Grenzflache zu verkleinern. Je nach
ihrer chemischen Zusammensetzung und Anwendung werden grenzflachenaktive Substanzen auch als Netzmittel, De-
tergenzien (Tenside, Seife) oder Emulgatoren bezeichnet. Derartige Stoffe zeichnen sich durch ihre polare Struktur
dadurch aus, dass sie sich bevorzugt an Grenzflachen eines dispersen Systems anlagern. Wahrend "grenzflachenaktive
Substanz" alle derartigen Stoffe bezeichnet, beschrankt sich der Begriff "oberflichenaktive Substanz" auf Stoffe, die
sich an die "Oberflache" einer Flissigkeit an der Grenze zur Gasphase anlagern, also beispielsweise an der Oberflache
von Wasser, was z.B. zur Bildung von Schaum fiilhren kann.

[0016] Als Kapillaritat wird gemaf der vorliegenden Erfindung ein Effekt, der in Folge der Oberflachenspannung von
Flussigkeiten vorzugsweise in Hohlrdumen auftritt, bezeichnet. Grundsatzlich beruht der Effekt der Kapillaritat auf den
Molekiilkraften, die innerhalb eines Stoffes (Kohasionskrafte) und an der Grenzflache zwischen einer Flissigkeit, einem
festen Korper (GefalRwand) und einem Gas (z.B. Luft) auftreten (Adhasionskrafte). Auf der Kappilaritat beruht u.a. die
Saugwirkung von Schwammen, Dochten, Putzlappen, Stoffen und Papier. Je gréRer die innere Oberflache (pro Volumen),
desto groRerist die Saugwirkung. Die Impragniereigenschaften des Kernpapiers und die entsprechend der vorliegenden
Erfindung bezeichneten Kapillaritdt werden Uber Saugverhalten, Steighdhe, Flussigkeitsaufnahmevermdgen, Benet-
zung, Randwinkel, Oberflachenspannung beeinflusst bzw. charakterisiert.

[0017] Unter atro wird absolut trocken verstanden. Atro wird haufig auch als otro (ofentrocken) bezeichnet. Diese
Bezeichnung ist der Massstab fiir die Messung des Trockengehalts von Papier und Zellstoff. Die Bestimmung erfolgt
beispielsweise nach der Norm: BS EN ISO 638 Papier, Pappe und Faserstoff - Bestimmung des Trockengehaltes -
Warmeschrankverfahren. Herkémmlicherweise werden Dosiermengen von Additiven auf den trockenen Stoff berechnet.
[0018] In einer weiteren Ausfilhrungsform des Kernpapiers ist der Anteil wiederaufbereiteten Faserstoffgemisches
gréfRer 25%, des weiteren zwischen grofer 40 und 100%, vorzugsweise zwischen 50 und 95%, besonders bevorzugt
zwischen 70 und 90%, vorzugsweise im Bereich von 75%, besonders bevorzugt tber 80%, ganz besonders bevorzugt
Uber 95% und insbesondere bis zu 100% und insbesondere ist der Faserstoff aus einer Gruppe ausgewahlt, welche
beispielsweise Kraftzellstoff und/ oder Kraftliner insbesondere von Kaufhausabfallen aus Wellpappen und Karton mit
mindestens 70% Wellpappen und Resten von Festkarton und/ oder Verpackungspapieren, gebrauchten Wellkarton-
schachteln, Schnitzeln aus ungebrauchter Wellpappe mit Schichten aus Kraft- oder Testliner, gebrauchte Wellpappen
mit Kraftliner und/ oder Wellenstoff auf Zellstoff und/ oder Thermo-Chemical Pulp, gebrauchte Wellpappen mit Schichten
aus Test- oder Kraftliner und mindestens einer Schicht aus Kraftliner, gebrauchten Sacken aus Kraftzellstoff nassreif3fest
oder nicht nassreif’fest ausgeristet, ungebrauchten Sacken aus Kraftzellstoff nassreil3fest oder nicht nassreif3fest aus-
gerustet, gebrauchten Pappen und Papieren aus Kraftzellstoff naturfarbig und/ oder weiss, Schnitzeln aus ungebrauchten
Pappen und Papieren aus Kraftzellstoff ungefarbt, neuen Tragtaschen aus Kraftzellstoff mit oder ohne nassreilfeste
Papiere enthaltend, Hillen aus Kraftpapier mehrfach tiberzogen und/ oder beschichtet und/ oder gebraucht, Magazin-
papieren, Zeitungen, insbesondere Tageszeitungen, Kombinationen hiervon und dergleichen, aufweist.

[0019] Der Anteil an wiederaufbereitetem Faserstoff am Gesamtfaserstoff wird prozentual angegeben. Bestandteile
des Gesamtfaserstoffes kdnnen auch sogenannter Frischfaserstoff sowie auch kiinstliche Faserstoffe beinhalten. Hierbei
zeigen Frischfaserstoffe, die mittels chemischer und / oder mechanischer Aufschlussverfahren gewonnen werden im
Gegensatz zu wiederaufbereiteten Faserstoffen meist h6here Festigkeiten, sind aber auch teurer.

[0020] Entsprechend des verwendeten Aufschlussverfahrens kann grundsatzlich in ligninhaltige und ligninfreie Fa-
serstoffe unterschieden werden. Bei wiederaufbereiteten Faserstoffen ist diese Unterscheidung aufgrund der Durchmi-
schung von Altpapieren bzw. auch Altpapiersorten oftmals nicht mehr gegeben. Bei den Festigkeitsparametern kdnnen
statische und dynamische Festigkeiten unterschieden werden. Unter einer statischen Festigkeit, versteht man die Kraft,
der ein Papier bei langsamer und gleichmaRiger Spannungsbelastung standhalten kann. Zu den statischen Festig-
keitsparametern zahlt man beispielsweise Bruchkraft, Rei3lange, Bruchdehnung, Dehnmodul. Unter einer dynamischen
Festigkeit, versteht man die Kraft, der ein Papier bei schneller und/ oder ungleichmaRiger Spannungsbelastung stand-
halten kann. Zu den dynamischen Festigkeitsparametern zahlt man beispielsweise spezifischer Weiterreilwiderstand,
Berstfestigkeit, Doppelfalzzahl (Knickfestigkeit). Beispiele fiir allgemeine Papiereigenschaften sind die Papierglatte,
Porositat, Rauhigkeit, Luftdurchlassigkeit, Formation, Steifigkeit, Planlage und Opazitat.

[0021] Mitdenjeweiligen Anteilen anwiederaufbereitetem Faserstofflassen sich insbesondere auch die Eigenschaften
des Kernpapiers beeinflussen. Besonders von Bedeutung sind im Zusammenhang mit dem einfihrend genannten Trend
der Reduktion von Flachengewichten die erzielbaren Festigkeitsparameter und hinsichtlich des Impragnierverfahrens
das Impragnierverhalten des Kernpapiers. Entsprechend den geforderten Festigkeiten und Eigenschaften des Endpro-
duktes werden die jeweilig bendtigten Anteile des Gesamtifaserstoffes zusammengestellt. Fiir einen Gesamtfaserstoff
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bestehend aus 100% wiederaufbereiteten Faserstoffgemisches sind optimierte Produktionsverfahren und spezielles
technisches Know How erforderlich. Wiederaufbereiteter Faserstoff kann auch als Altpapier bezeichnet werden. Ent-
sprechend Eigenschaften und Herkunftwerden im CEN European Standard EN 643 die Altpapiersorten in verschiedenen
Klassen aufgelistet. Fir die vorliegende Erfindung sind insbesondere Altpapiersorten aus der Klasse Il von Bedeutung.
[0022] In einer weiteren Ausfiihrungsform des Kernpapiers wird der Nassfestiger als erstes Additiv aus einer Gruppe
ausgewahlt wird, welche insbesondere Verbindungen von Epichlorhydrinharzen, Harnstoff-, Melamin-Formaldehydhar-
zen, Phenolharzen, Acrylharzdispersionen, Kunstharzdispersionen auf Basis von Acrylsaureester und/ oder Styrol-Bu-
tadien, Polyurethan-, Polyolefindispersionen, Polyamidoaminharzen, Polyamidamin-EpichlorhydrinHarzen, Kombinati-
onen hiervon und dergleichen sind. Die Funktionsweise dieser aufgelisteten Nassverfestiger-Gruppen in Bezug auf die
Verbindung der Fasern an den Beriihrungs- und Kreuzungspunkten im Fasernetzwerk wurde zuvor beschrieben.
[0023] In einer weiteren Ausfiihrungsform des Kernpapiers wird die grenzflachenaktive Substanz als zweites Additiv
aus einer Gruppe ausgewahlt, welche Verbindungen aufweist, die sich insbesondere an Grenzflachen stark anreichern.
Gemal ihrer funktionellen chemischen Gruppen werden die Additive in bifunktionelle, anionische, nichtionogene und
kationische Verbindungen unterschieden. Das charakteristische Merkmal aller grenzflachenaktive Substanzen ist ihre
polare Struktur, meist bedingt durch mindestens einen lipophilen Kohlenwasserstoff-Rest und mindestens einer hydro-
philen funktionalen Gruppe, wodurch sie sich bevorzugt an Grenzflachen eines dispersen Systems anlagern.

[0024] Beispiele grenzflachenaktiver Substanzen, wie Tensiden sind: amphiphile (bifunktionelle) Verbindungen mit
mindestens einem hydrophoben und einem hydrophilen Molekiilteil, wobei eine Kohlenwasserstoffkette acht bis zwei-
undzwanzig Kohlenstoff-Atome aufweist, (Dimethyl-)Siloxan-Ketten, perfluorierte Kohlenwasserstoffketten.

[0025] Beispiele anionischer Tenside sind insbesondere Seifen, lineare Alkylbenzolsulfonate, Alkansulfonate, Alkyl-
sulfate, Alkylethersulfate, Fettalkylpolyethylenglykolethersulfate, Fettalkylsulfate.

[0026] Beispiele nichtionogener Tenside sind insbesondere Fettalkylpolyethylenglykolether, Fettalkoholethoxylate,
Fettsdurekondensate, Ethylenoxid/Propylenoxid-Copolymere (EO/PO), Alkylphenolethoxylate, Sorbitanfettsdureester,
Sorbitanmono-(di, tri)laurat, -oleat, -palmitat, -stearat, Polysorbate, Sorbitansesquioleate, Alkylpolyglucoside, N-Methyl-
glucamide, Alkylphenolpolyethylenglykolether, Fettalkohole, Oxo-Alkohole, Ziegler-Alkohole, Alkylphenole und Ethylen-
oxid.

[0027] Beispiele kationischer Tenside sind insbesondere quartdre Ammonium-Verbindungen mit hydrophoben Grup-
pen, Salze langkettiger primarer Amine.

[0028] Beispiele amphoterer Tenside sind insbesondere Betaine, Aminosaure-Tenside, N-(Acylamidoalkyl)betaine,
Propylenoxid.

[0029] Weitere Beispiele grenzflachenaktiver Substanzen sind Polyelektrolyte, Emulgatoren, Netz- und Dispergier-
mittel, Feuchtmittel und Polysaccharide insbesondere Sorbitol.

[0030] In einer weiteren Ausfihrungsform des Kernpapiers kann die Stoffsuspension weitere Additive enthalten, die
als sogenannte chemische Hilfsmittel oder Zusatzstoffe im Papierherstellungsprozess zur Erzielung bestimmter Eigen-
schaften, Effekte und Prozessbedingungen kontrolliert zudosiert werden oder aber auch bereits in abgewandelter Form
im wiederaufbereiteten Faserstoff bzw. Altpapier enthalten sind. Dies kdnnen insbesondere Retentionsmittel, Entwas-
serungshilfsmittel, Retentionsmittel-Dual-Systeme oder Mikropartikelsysteme, Nass- und Trockenverfestiger, Fllstoffe
und oder Pigmente, insbesondere aus einer Gruppe von Talkum, Titandioxid, Aluminiumhydroxid, Bentonit, Bariumsulfat,
Calciumcarbonat, Kaolin, Gips ausgewahlt, Bindemittelkomponenten, Streichfarbenkomponenten, Entschaumer, Ent-
lifter, Biozide, Enzyme, Bleichhilfsmittel, optische Aufheller, Farbstoffe, Nuancierfarbstoffen, Storstofffanger, Fallungs-
mittel (Fixiermittel), Benetzungsmittel, pH-Regulatoren Kombinationen hiervon und dergleichen sein. Neben den ge-
wiinschten Funktionen der Additive kénnen sich durch Wechselwirkungen aber auch unerwiinschte Effekte ergeben,
wodurch die Additive dann als sog. "Storstoffe" die Verfahrensprozesse negativ beeinflussen.

[0031] In einer weiteren Ausfilhrungsform des Kernpapiers wird die grenzflaichenaktive Wirksubstanz insbesondere
in einem Gewichtsanteil 0,5% bis 1%, vorzugsweise von 1%, bezogen auf atro Stoff, zugesetzt. Der hier aufgezeigte
Dosierbereich der grenzflachenaktiven Wirksubstanz wurde aus Versuchsreihen ermittelt und stellt einen optimierten
Wirkungsbereich zur Erzielung der optimalen Papiereigenschaften, insbesondere zur Erhéhung der Kapillaritat, dar.
[0032] Kernpapier kann wie folgt hergestellt werden: In einem sogenannten Stoffaufbereitungsprozess wird eine wass-
rige Faserstoffsuspension bereitgestellt. Die Faserstoffsuspension hat vorzugsweise eine Sortierung durchlaufen die
insbesondere eine 2-stufige Drucksortierung und einen 3-stufigen Cleaneranlagenprozess beinhaltet, wobei die Druck-
sortierung vorzugsweise Schlitzsortierer verwendet werden, welche insbesondere Schlitzweiten zwischen 0,2 bis 0,3
mm und vorzugsweise 0,25 mm aufweisen. Weitere Prozessschritte kdnnen Dispergierstufen und/ oder Entaschungs-
prozesse sein. Neben weiteren chemischen Hilfsmitteln bzw. Additiven, welche den Papierproduktionsprozess als auch
die Papiereigenschaften beeinflussen, wird in diese Faserstoffsuspension ein Nassfestmittel und eine grenzflachenaktive
Substanz, ein sog. Tensid dosiert. Die wassrige Faserstoffsuspension wird nach der Zugabe aller Rohstoffe/ Additive
und kurz vor der Papiermaschine auch als sog. Fertigstoff bezeichnet. Mit den Papiermaschinenprozessschritten Ent-
wasserung/ Blattbildung, Pressung, Trocknung, ggf. Glattung und Aufrollung ist das Basis-Kernpapier hergestellt. Nach
der eventuell nétigen Nachreifezeit, in der die endgtltige Nassfestigkeit erreicht wird, ist das Kernpapier bereit fir den
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Verfahrensschritt der Impragnierung. Beim Verfahren der Trankharzimpragnierung wird beispielsweise die Kernpapier-
bahn durch ein Tauchbad gefihrt und mit einem Harz impragniert.

[0033] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform werden durch die Passivierung von Karbonaten, welche u.a.
durch den Einsatz von Altpapier in das Kernpapier eingetragen werden, diese geschitzt, damit bei pH-Wert Verschie-
bungen méglichst ein Freisetzen von CO, verhindert wird. So kénnen beispielsweise Carbonatanteile durch den Zusatz
geringer Mengen Phosphorsaure passiviert werden. Darliber hinaus kdnnen dem Faserstoff auch geeignete Puffersys-
teme zugesetzt werden, um eine pH-Wert Verschiebung zu vermeiden.

[0034] SchlieBlich umfasst ein weiterer Aspekt der Erfindung die Zugabe von Hydrophobierungsmittel, um hierdurch
insbesondere das Penetrationsverhalten des Kernpapiers gezielt durch die Zugabe zweier gegensatzlich wirkenden
Hilfsmitteln, d.h. insbesondere zwischen Tenside und Hydrophobierungsmittel beeinflussen und einstellen zu kénnen.
[0035] So fuhrt die Zugabe eines Hydrophobierungsmittels zur Reduktion der Benetzungsgeschwindigkeit und kann
insbesondere das ggf. durch Zugabe des Tensides verursachte schlagartige Benetzungsverhalten dampfen.

[0036] Die Aufgabe dervorliegenden Erfindung wird ferner auch durch ein Verfahren zur Herstellung eines Kernpapiers
gemal Anspruch 1 geldst. Detailliert weist das Verfahren die folgenden Schritte auf:

> Bereitstellen einer Stoffsuspension mit wenigstens einem Anteil eines wiederaufbereiteten Faserstoffgemisches
und einem Nassverfestiger als erstes Additiv, vorzugsweise aus einem Stoffaufbereitungsprozess. Dieser Verfah-
rensschritt beschreibt eine Grundvoraussetzung fir den (Dekor-/ Kern-) Papierproduktionsprozess. Vorzugsweise
wird das erste Additiv im Stoffaufbereitungsprozess zugegeben, dies kann jedoch auch wenigstens teilweise im
konstanten Teil erfolgen.

» Zugabe einer grenzflachenaktiven Wirksubstanz als zweites Additiv in die Fertigstoffsuspension im konstanten
Teil eines Papierproduktionsprozesses. Mit Zugabe der grenzflachenaktiven Wirksubstanz wird das erfindungsge-
mafe Verfahren charakterisiert. Wichtig fur diesen Verfahrensschritt ist eine optimale Homogenisierung der grenz-
flachenaktiven Wirksubstanz in der Fertigstoffsuspension, wobei ein zusatzlicher Eintrag von Luft in das System,
der sich ublicherweise in Blasen- oder Schaumbildung bemerkbar macht, zu vermeiden ist.

> Herstellung eines Kernpapiers aus der genannten Stoffsuspension auf einer Papiermaschine, insbesondere auf
einem Langsieb, insbesondere mit Siebschiittelung, sowie mit oder ohne Egoutteur eventuell auch mit aufgesetztem
Hybridformer und Bahnfiihrung durch ein Glattwerk. Dieser Verfahrensschritt zeigt einige Rahmenbedingungen der
Produktion auf.

Ferner kann das zuvor beschriebene erfindungsgemafie Verfahren auch folgenden zusatzlichen Schritt beinhalten.

> Impragnierung des Kernpapiers mit einem Kunstharz, wobei eine Impragnierung insbesondere eine Beharzung,
eine Durchtrdnkung und/ oder eine Trankharzimpragnierung zur Herstellung eines Teilchen- insbesondere Faser-
verbundwerkstoffes ist. Bei Teilchen- und Faserverbundwerkstoffen sind Teilchen bzw. Fasern in eine andere Kom-
ponente des Verbundwerkstoffes, der sogenannten Matrix eingebettet.

Ferner kann das zuvor beschriebene erfindungsgemafie Verfahren auch folgenden zusatzlichen Schritt beinhalten.

» Bildung eines Stapels aus Kernpapier unter Verwendung von Druck und Temperatur zur Herstellung eines
Schichtverbundwerkstoffes. Mit diesem Verfahrensschritt wird neben der reinen Herstellung des Kernpapiers auch
die Verwendung des Kernpapiers zur Herstellung eines Schichtverbundwerkstoffes beansprucht.

[0037] Das mitdem erfindungsgemafien Verfahren hergestellte Kernpapier kann als Materialkomponente in Verbund-
werkstoffen, insbesondere von Schichtverbundwerkstoffen, insbesondere Kompaktplatten (teilweise mit bis zu 10mm
Starke), Faserverbundwerkstoffen, Teilchenverbundwerkstoffen und Durchdringungsverbundwerkstoffen. Hiermitist die
Verwendung des Kernpapiers fiir alle Geometrien des Verbundes abgedeckt.

[0038] Das mit dem erfindungsgemafen Verfahren hergestellte Kernpapier kann als Tragermaterial fir bahnférmige
Schichtgeflige insbesondere von Overlays, Dekorpapieren, Folien und Vliesmaterialien und/ oder als Deckschicht ins-
besondere als Overlay und Vorimpragnatpapier und/ oder als Tragermaterial auf Tragerplatten insbesondere von Holz-
werkstoffplatten, wie beispielsweise Spanplatten, Oriented Strandboard(OSB)-Platten, Faserplatten hoher oder mittlerer
Dichte, Sperrholzplatten, mineralisch gebundene Holzwerkstoffe auf Kunststoffbasis, Massivholzplatten, Arbeitsplatten,
FuRbodenbeldgen und vorzugsweise zur Herstellung von Faserverbundwerkstoffen, wie beispielsweise von Naturfa-
serverstarkten Kunststoffen, Holz-Kunststoff-Komposite und Faser-Keramik-Verbunden; und/ oder als Gegenzug ins-
besondere als Regeneratpapier zur Beschichtung von Riickseiten wie insbesondere bei Laminaten, oberflachenbe-
schichteten Platten, wie Holzwerkstoffplatten, Paneelen, Kombinationen hiervon und dergleichen. Mit den aufgezahlten
Produktbeispielen deckt das Kernpapier die Verwendung als Tragermaterial fiir alle denkbaren Schichtgeflige ab.
[0039] Der Hauptvorteil des Kernpapiers ist, dass wenigstens ein Teil wiederaufbereiteten Faserstoffs eingesetzt wird,
was Einsparungen in den Rohstoffkosten ermdglicht, die Recyclingquoten erhéht und die nachhaltige Verwendung
nachwachsender Rohstoffe fordert.

[0040] Weitere Vorteile des Kernpapiers gegentiber dem Stand der Technik kdnnen u.a. sein, dass trotz des Einsatzes
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wenigstens eines Teils von wiederaufbereiteten Faserstoffs die anspruchsvollen Bedingungen an die geforderten Fes-
tigkeiten, Impragnier- und Papiereigenschaften erflllt und / oder ggf. sogar tbertroffen werden.

[0041] Das erfindungsgemale Verfahren wird nachfolgend anhand bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele erlautert, wobei
darauf hingewiesen wird, dass durch diese Beispiele Abwandlungen beziehungsweise Erganzungen wie sie sich flr
den Fachmann unmittelbar ergeben mit umfasst sind. Darliber hinaus stellen diese bevorzugten Ausflihrungsbeispiele
keine Beschrankungen der Erfindung in der Art dar, dass Abwandlungen und Erganzungen im Umfang der vorliegenden
Erfindung liegen.

[0042] Im Stand der Technik wird fiir die Herstellung von Kernpapier im Flachengewichtsbereich von 40 bis 400 g/m2,
vorzugsweise im Bereich zwischen 140 bis 300 g/m2, besonders bevorzugt zwischen 150 bis 250 g/m2, ganz besonders
bevorzugt Giber 150 g/m2, herkdmmlicher weise Kraftliner-Frischfaserstoff, insbesondere auch Kraftzellstoff eingesetzt.
Idealer weise kommt der Frischfaser-Zellstoff aus einer vorgeschalteten Zellstoffproduktion, so dass keine Trocknungs-
schritte des Faserstoffs zwischengeschaltet sind, wodurch insbesondere keine Verhornung des Faserstoffs stattfindet.
Die Verhornung des Faserstoffs hat Einfluss auf die Oberflacheneigenschaften der Fasern und kann sich negativ auf
Festigkeitseigenschaften und die Kapillaritdt bzw. Saugfahigkeit des fertigen Kernpapiers auswirken. Weitere Unter-
schiede hinsichtlich der Kapillaritat sind zwischen ligninhaltigen und ligninfreien Faserstoffen festzustellen. Ligninhaltige
Faserstoffe zeigen im Unterschied zu ligninfreien Faserstoffen aufgrund der wasserabweisenden, hydrophoben Ober-
flacheneigenschaften der ligninhaltigen Faserstoffe eine verminderte Saugfahigkeit.

[0043] Im Gegensatz hierzu erfolgt die Herstellung des Kernpapiers aus bis zu 100% wiederaufbereitetem Faserstoff.
Als wiederaufbereiteter Faserstoff wurden geman einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels vorwiegend Altpapiersorten
aus ungebleichten, nativen Zellstoffen verwendet. Die Blattbildung des Kernpapiers mit einem Flachengewicht zwischen
40 bis 400 g/m2 an der Papiermaschine erfolgte beispielsweise einlagig auf einem Langsieb mit aufgesetzter Obersie-
bentwasserung, insbesondere einem Hybridformer und / oder nachgeschaltetem Egoutteur.

[0044] Qualitatskriterium der Versuchsreihen fir die Verfahrensschritte in der Produktion war die positive Beeinflus-
sung der Kapillaritdt des Kernpapiers.

[0045] Mit der Dosierung einer grenzflaichenaktiven Wirksubstanz konnte bei dem Kernpapier eine wenigstens ver-
gleichbare Kapillaritat erreicht werden, was u.a. auch aus einer vergleichbaren Saughdhe ersichtlich ist. Gleichzeitig
konnte die Nassfestigkeit verbessert werden, was eine Steigerung der Bruchkraft 1angs (nass) im Bereich von 20 %
gegenuber dem Stand der Technik zeigt. Die Verbesserung der Impragnierbarkeit ist auf eine verbesserte Nassfestigkeit
des Kernpapiers zurlickzufiihren. Eine Gegeniberstellung wird im Folgenden unter Bezug auf Tabellenwerte naher
beschrieben.

[0046] Tabelle 1 ist eine Gegeniberstellung der Vergleichsparameter des Kernpapiers. Die Papierparameter Saug-
hoéhe, Bruchkraft 1angs (trocken), Bruchkraft 1angs (nass) und Luftdurchlassigkeit werden beim Stand der Technik (100%
Frischfaser/ 0% Altpapier), bei 100% Altpapier und bei dem Kernpapier einander gegentiber gestellt. Bei dem Kernpapier
sind Saughohe und Luftdurchlassigkeit auf dem Niveau des Stand der Technik, die Bruchkraft langs (trocken) ist um
die Halfte reduziert und die Bruchkraft langs (nass) ist gegeniiber dem Stand der Technik um 20% verbessert.

Tabelle 1: Gegenuberstellung der Vergleichsparameter des Kernpapiers.

Parameter: Papiersorte (StoffzZusammensetzung)
Stand der Technik (100% Frischfaser/ 0% Altpapier | 100% Altpapier | Kernpapier
Saughdhe 100% 40% 100%
Bruchkraft 1angs trocken 100% 70% 50%
Bruchkraft 1angs nass 100% 50% 120%
Luftdurchlassigkeit 100% 20% 100%
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kernpapiers
mit wenigstens einem Anteil eines wiederaufbereiteten Faserstoffgemisches und einem Nassverfestiger als erstes
Additiv,
wobei das Kernpapier wenigstens ein Tensid als grenzflachenaktive Wirksubstanz und als zweites Additiv in einem
Gewichtsanteil von 0,5 % bis 1,25 %, bevorzugt 0,2 % bis 0,75 %, bezogen auf atro Stoff, zur Erhéhung der Kapillaritat
aufweist,
mit den Schritten:
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- Bereitstellen einer Stoffsuspension mit wenigstens einem Anteil eines wiederaufbereiteten Faserstoffgemi-
sches und einem Nassverfestiger als erstes Additiv vorzugsweise aus einem Stoffaufbereitungsprozess;

- Zugabe eines Tensids als grenzflachenaktive Wirksubstanz und als zweites Additiv in die Fertigstoffsuspension
in einem Gewichtsanteil von 0,5 % bis 1,25 %, bevorzugt 0,2 % bis 0,75 %, bezogen auf atro Stoff, im konstanten
Teil eines Papierproduktionsprozesses;

- Herstellung eines Kernpapiers aus der genannten Stoffsuspension auf einer Papiermaschine, insbesondere
auf einem Langsieb insbesondere mit Siebschittelung sowie mit oder ohne Egoutteur insbesondere auch mit
aufgesetztem Hybridformer und Bahnfiihrung durch ein Glattwerk.

Verfahren zur Herstellung eines Kernpapiers gemal Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, dass der Stoffaufbe-
reitungsprozess wenigstens einen Verfahrensschritt, aus einer Gruppe ausgewahlt, welche die Sortierung einer
Faserstoffsuspension insbesondere mit einer mehrstufigen Schlitz-Drucksortierung, einem Cleaneranlagenprozess,
Dispergierstufen, Entaschungsprozesse, Kombinationen hiervon und dergleichen aufweist.

Verfahren gemal Anspruch 1 oder 2 mit dem zusatzlichen Schritt:

Impragnierung des Kernpapiers mit einem Kunstharz, wobei eine Imprégnierung insbesondere eine Beharzung,
eine Durchtrankung und/oder eine Trankharzimpragnierung zur Herstellung eines Teilchen- insbesondere Faser-
verbundwerkstoffes ist.

Verfahren zur Herstellung eines Kernpapiers gemaf einem der Anspriiche 1 bis 3 mit dem zuséatzlichen Schritt:
Bildung eines Stapels aus Kernpapier unter Verwendung von Druck und Temperatur zur Herstellung eines Schicht-
verbundwerkstoffes.

Claims

A method for producing a core paper

comprising at least a proportion of a recycled fibre material mixture and a wet strength agent as a first additive,
wherein the core paper comprises at least one surfactant which acts as an active substance which reduces the
interfacial tension and as a second additive, in a proportion by weight of 0.5 % to 1.25 %, preferably 0.2 % to 0.75
% with respect to absolutely dry material, in order to increase capillarity,

having the steps of:

- providing a material suspension with at least a proportion of a recycled fibre material mixture and a wet strength
agent as a first additive, preferably from a stock preparation process;

- adding a surfactant as an active substance which reduces the interfacial tension and as the second additive
to the finished stock suspension in a proportion by weight of 0.5 % to 1.25 %, preferably 0.2 % to 0.75 % with
respect to absolutely dry material, in the constant part of a paper production process;

- producing a core paper from said material suspension on a paper machine, in particular on a Fourdrinier wire
machine, in particular with a vibrating screen, and with or without a dandy roll, in particular with an attached
hybrid former and a web guide through a calender.

A method for producing a core paper as claimed in claim 1, characterized in that

the stock preparation process comprises at least one step of the method which is selected from a group comprising
screening of a fibre material suspension, in particular with multistage slot pressure screening, a cleaner system
process, dispersing stages, ash removal processes, combinations thereof and the like.

The method as claimed in claim 1 or claim 2, with the additional step of:
impregnating the core paper with a synthetic resin, wherein impregnation is, in particular, resinification, saturation
and/or resin impregnation for the production of a particle material, in particular fibre composite material.

The method for producing a core paper as claimed in one of claims 1 to 3, comprising the additional step of:
forming a stack of core paper using pressure and temperature in order to produce a laminated composite.

Revendications

1.

Procédé en vue de la fabrication d’'un papier support
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avec au moins une part d’'un mélange fibreux reconditionné et un agent de consolidation humide comme premier
additif,

sachant que le papier support présente au moins un agent tensioactif comme substance efficace tensioactive et
comme second additif dans un rapport de poids de 0,5 % a 1,25 %, de préférence de 0,2 % a 0,75 %, en se référant
a une substance atro en vue d’augmenter la capillarité,

avec les étapes :

- de préparation d’'une suspension pateuse, avec au moins une part d'un mélange fibreux reconditionné et un
agent de consolidation humide comme premier additif, de préférence issu d’un processus de préparation de la
pate ;

- d’addition d’un agent tensioactif comme substance tensioactive et comme second additif dans la suspension
pateuse finie, dans un rapport de poids de 0,5 % a 1,25 %, de préférence de 0,2 % a 0,75 %, en se référant a
une substance atro, dans la partie constante d’un processus de production de papier ;

- de fabrication d’un papier support a partir de ladite suspension pateuse sur une machine a papier, notamment
sur une toile sans fin, notamment avec secousse de toile ainsi qu’avec ou sans égouttoir, notamment aussi
avec mouleur hybride posé et guidage de bande a travers une lisseuse.

Procédé en vue de la fabrication d’'un papier support selon la revendication 1, caractérisé en ce que

le processus de préparation de la pate comporte au moins une étape de procédé, sélectionnée dans un groupe,
qui présente le tri d’'une suspension fibreuse notamment avec un tri par pression sur fente a plusieurs degrés, un
processus a systéme de nettoyage, des degrés de dispersions, des processus d’enlévement des cendres, des
combinaisons de ceux-ci et similaires.

Procédé selon les revendications 1 ou 2 avec I'étape supplémentaire :

d’'imprégnation du papier support avec une résine synthétique, sachant qu'une imprégnation est notamment un
résinage, une imbibition et/ou une imprégnation par résine d'imprégnation en vue de la fabrication d’'un matériau
en particules, notamment d’'un matériau composite en fibres.

Procédé en vue de la fabrication d’'un papier support selon une quelconque des revendications 1 a 3, avec I'étape
supplémentaire :

de constitution d’'une pile en papier support en utilisant de la pression et de la température en vue de la fabrication
d’un matériau composite stratifié.
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