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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Folien fiir Beschichtungszwecke, insbesondere Dekorfolien fiir die

Beschichtung von Hartfaser-, Span- ader Holzplatten.

@ Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen einer Folie fir die Beschichtung
von beispielsweise Hartfaser- oder Spanplatten. Zur Erzielung
eines geringen m*-Gewichtes bei hoher Opazitdt der Folie
wird von einem Rohpapier mit einem geringen Anteil an die
Opazitét beeinflussenden Fiillstoffen ausgegangen. Der fir
eine ausreichende Opazitat erforderliche groBere Anteil der
Fullstoffe wird unmittelbar vor dem Impréagnieren des saug-
fahigen Rohpapiers insbesondere nach dem Tiefdruckver-
fahren aufgetragen. Mit dem erfindungsgemaRen Verfahren
ist es moglich, einen hdheren Anteil an Fiillstoffen in der Folie
zu erhalten, als es bei herkémmlichen Verfahren maoglich ist.
Auch 18Rt sich beim Zusetzen des restlichen Teils des Filistof-

fes die Grundfarbe des als Ausgangswerkstoffes verwende--

ten Rohpapiers variieren.
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5 " Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von
Folien fiir Beschichtungszwecke, insbesondere
Dekorfolien fiir die Beschichtung von Hartfaser-,

Span—- oder Holzplatten

10
Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstel-
len von Folien, insbesondere Dekorfolien, ‘fiir die Beschich-
tung von Hartfaser-, Span- oder Holzplatten durch Trinken
eines einen Fiillstoff, wie TitandioXyd,'Kaolin, Barium-

15 sulfat od. dgl. enthaltendén'saugféhigén Rohpapiers mit-
einem Imprédgniermittel, insbesondere einem Harz, und an-
schlieBendes‘Trocknen.

In der Mtbelindustrie werden heutzutage in groBem Umfange
20 - Hartfaser- oder Spanplatten eingesetzt, die ein oder. zwei-
seitig mit SOichen Folien abgedéckt'sind. Solche Folien
werden aber auch als Abdeckung fiir die Schnittkanten ein-
gesetzt. Entsprechend den Anforderungen an die Folie un-
terscheiden sich die Folien in der Zusammensetzung, der
25 Farbe und dem Gewicht. B&i allen Folien besteht die For- °
derung, daB sie eine gute Opazit#dt besitzen, damit der
Untergrund, auf dem sie aufgebracht werden, nicht durch-
scheint. Die Gefahr des Durchscheinens des Untergrﬁndes
besteht vor allem bei weiBen und uni-farbigen Dekorfolien.
K/Tn.~ 37 113
14.4.83
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Die Opazit&dt einer Folie wird vom Fillstoffgehalt be-
stimmt. Unter technischen und wirtschaftlichen Aspekten
ist es fiir den Papiermacher jedoch nicht m8glich, Rohpa-
pier mit einem Flillstoffgehalt von itiber 40 % herzustel-
len. Um trotz dieser Grenze die gewlinschte Opazitdt zu
erreichen, ist es erforderlich, das Rohpapier dicker zu
machen. Das bedeutet aber eine ErhShung des mz-Preises
sowohl fiir das Rohpapier als auch einen gréferen Ver-

brauch an Imprdgniermittel flir das gr&B8ere Papiervolumen
pro mz.

Ein weiterer Nachteil des bekannten Verfahrens besteht
darin, das8 der Papiermacher wirtschaftlich nur Chargen
von mehreren Tonnen herstellen kann. Das bedeutet, daB
der Imprdgnierer, der eine Folie mit einer bestimmten
Farbe herstellen will, jeweils das Rohpapier einer ganzen
Charge beim Papiermacher auch dann abnehmen muf, wenn die
Charge wesentlich mehr m2 ergibt als er bendtigt. Deshalb
haben sich in der Praxis bei den Folienherstellern grosBe

Lagerbestédnde an Rohpapier mit verschiedenen Farben ange-
sammelt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zum Herstellen einer Folie der eingangs genannten Art zu
schaffen, mit dem die Folie %eziiglich des Filllstoffan-

teils und der Farbe variabler und beziiglich der Kosten

glinstiger als das beschriebene, bekannte Verfahren her-
gestellt werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdf bei einem Verfahren
der eingangs genannten Art dadurch geldst, daB bei der
Papierherstellung dem Ganzstoff nur ein Teil des fiir eine
ausreichende Opazitdt der Folie erforderlichen Fiillstoffes
zugesetzt wird und der restliche Teil des Flillstoffes in

Form einer flieBfihigen oder past8sen Masse auf das Roh-
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papier vor dessen Imprédgnierung aufgetragen wird. Vorzugs-
weise erfolgt der Auftrag des restlichen Teils des Fiill-

stoffes im direkten oder indirekten Tiefdruckverfahren.

‘Als giinstig hat sich erwiesen, wenn von der gesamten Fiill-

stoffmenge hchstens die Hilfte dem Ganzstoff zugegeben
wird. Gute Ergebnisse wurden mit einem Verhdltnis der bei-

den Teile von 1 : 2 erreicht.

GemdB dem erfindungsgemdBen Verfahren wird vom Papierma-
cher ein Rohpapier geliefert, dessen Herstellung fiir den
Papiermacher wegen des geringen Fiillstoffgehaltes problem-
los ist. Aber auch fiir den Imprédgnierer ist die Einbrin-
gung der restlichen Fillstoffmenge bis auf einen Ge-
samtfiillstoffgehalt von itber 40 % nicht kritisch, wobei
sich flir den Auftrag verschiedene Auftragsverfahren, ins-
besondere aber das Tiefdruckverfahren, bewdhrt haben. We-
gen des jetzt wirtschaftlich erreichbaren hdheren Fiill-
stoffgehaltes kommt man bei gleicher Opazitdt mit einer
diinneren Folie und damit mit einem den Preis bestimmenden
geringeren mz—Papiergewicht aus. Auch wird wegen des gerin-

geren Papiervolumens weniger Imprégniermittel bendtigt.

Da der Imprdgnierer den restlichen Fiillstoffanteil*in das
Rohpapier einbringt, besteht fiir ihn die M8glichkeit, die
Farbe des Rohpapiers in gewisseﬁ Grenzen den speziellen
Wiinschen anzupassen. Er kann also aus den vielen m2 einer
Charge Folien mit unterschiedlichen Farbnuancen herstellen.
Nicht l&nger braucht er grofe Mengen an Rohpapier auf La-
ger zu nehmen, wenn die vom Papierhersteller eingestellte
Farbe nicht mit der gewlinschten Farbe fir die Folie iber-
einstimmt.

* z_.B. in einem Streichvorgang
In der Regel reicht es aus, wenn der Auftrag des restlichen
Teils des Flllstoffes auf die Sichtseite des Rohpapiers

erfolgt. Denkbar ist aber auch, daR der restliche Teil des
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Flillstoffes auf beide Seiten des Rohpapiers aufgetragen
wird. Bei dieser Ausgestaltung des erfindungsgem&fen Ver-
fahrens besteht dann die M&glichkeit, auf die eine Seite
(Sichtseite) des Rohpapiers einen hdherwertigen Fiillstoff,
insbesondere Titanoxyd, Zinksulfid, Talkum od. dgl., und
auf die andere Seite (Rlickseite) des Rohpapiers einen ge-
ringerwertigen Fiillstoff, insbesondere Kaolin, Kreide,

Bariumsulfat u. dgl. aufzutragen. Beil dieser Ausgestaltung

.des Verfahrens kann man dieselbe Opazitdt also mit gerin-

geren Kosten flir den Gesamtfiillstoff erreichen. Beili zwei-
seitigem Auftrag ist es aber auch mdglich, auf die Riick-
seite einen Kleber an Stelle des Fiillstoffes aufzutragen.

Beil einer Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsge-
mdBen Verfahrens wird das Rohpapier als Warenbahn mittels
Transport— und Fﬁhrungsmittel durch eine insbesondere als
Tauchbad ausgebildete Imprdgnierstation und anschlieBSend
durch einen insbesondere als Schwebetrockner ausgebildeten
Durchlauftrockner geleitet, wobei der Impragnierstation in
Fdrderrichtung der Warenbahn ein Auftfagswerk fir die flieB-
fihige oder pastbse Fillstoffmasse vorgeordnet ist. Dabei
sollte vorzugsweise zwischen dem Auftragswerk und der Im-
prdgnierstation ein auf die Warenbahn mit der feuchten
Fiillstoffmasse einwirkender Trockner angeordnet sein. Mit
zwischen dem Trockner urd der Imprignierstation angeordnete Kihl-
mittel insbes. Kilhlwalze kann verhindert werden, daB das Impragnier-
mittel durch die beim Trocknungsvorgang erwdarmte Warenbahn im Laufe
der Zeit erwarmt wird.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer Zeichnung, die
zwel Vorrichtungen zur Durchfithrung des erfindungsgemidBen

Verfahrens in schematischer Darstellung zeigt, n&her er-
l3utert.



10

15

20

25

35

0122589

Rohpapier mit einem Fillstoffgehalt von 10 bis 20 % des
trockenen Rohpapiérs wird als Warenbahn 1 einem Auftrags-
werk 2 zugefihrt. Das Auftragswerk 2 trigt auf eine Seite
des saugfdhigen Rohpapiers den restlichen Teil der endlich
in der Folie gewilinschten Filillstoffmenge auf. Das Auftrags-
werk 2 besteht aus einem mit dem flieBfihigen bzw. pastdsen
Flillstoff gefiillten Becken 3, einer in den Fillstoff ein-
tauchenden Rasterwalze 4, einem Rakel '5 und einer Gegen-
druckwalze 6, die von der Warenbéhn 1 teilweise umschlun-
gen wird. Das Auftragswerk 2 érbeitet nach dem Tiefdruck-
verfahren mit dem Oszillierrakel 5 und der Rasterwalze 4
vorzugsweise im Gegenlauf. Die die feuchte Fiillstoffmasse tragende
Warenbahn 1 geiangt dann gzy einem .zQischentrockner 7, 2.
B. einem Infrarotstrahlungstrockner oder einem HeiBluft-
trockner. AnschlieBend l3uft die Warenbahn iiber eine Kiihl-
walze 8. Von der Kiihlwalze wird sie unter Zuhilfenahme

von Flihrungsrollen mit der Riickseite iUber eine Ahfeucht—
walze 9 des Impfégnierwerkes 1OAgeleitet. Die Anfeucht-
walze 9 taucht in das in einem Becken 171 befindliche Im-
prdgniermittel éin. Uber eine Bréitstreckwalze 12 und wei-
terer. Umlenkwalzen wird dann die Warenbahn in das Bad des
Imprdgniermittels geleitet und getrdnkt. Die so mit Im-
pfégniermittel getrdnkte Warenbahn gelangt dann zwischen
zwel Dosierwalzen 13, 14, deren Walzenspalt'ﬁberflﬁssiges
Impragniermittel abgquetscht. Hinter den Dosierwalzen 13,
74 ist ein herkdmmlicher, als Schwebetrockner ausgebilde-
ter Durchlauftrockner angeordnet. '

Das Ausfilihrungsbeispiel der Fig. 2 unterscheidet sich von
dem der Fig. 1 lédiéliéh darin, daB ein zweites, gleich-
artiges Auftragswerk 15 mit einem Zwischentrockner 16 und
eiper Kiihlwalze 17 vorgesehen ist, um die Fiillstoffmasse

auf beide Seiten des Rohpapiers auftragén zu k&énnen.
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Mit dem erfindungsgemdBen Verfahren betr&dgt der Strich

in dem oder den Auftragswerken 2 bis 5, insbesondere
10 g/mz.

Fir die Auftragsmasse wird als Beispiel folgende Rezeptur
angegeben:

HZO mit Dispergator (z.B. Ammoniumpol?acrylat) von 0,3 bis
0,5 % (bezogen auf Fiillstoffmenge, und mit Bindemittel
von ca. 15 % (bezogen auf Fiillstoffmenge), davon ca.
3 % natiirlicher Art (Casein, St&rke od. dgl.) und
ca. 12 %_synthetische: Binder (z.B. Acrylat),

. -

je nach Auftragsﬁerfahren 30 bis 70 %

Rest Fiillstoff (Pigmente)
davon Titandioxyd ca. 60 %

Kaolin ca. 20 %
Bariumsulfat ca. 10 %
Talkum ca. 10 %.

Um eine ausreichende Opazitdt der Folie und eine ausrei-
chende Abriebfestigkeit zu erreichen, ging man bei dem
bekannten Verfahren in der Regel von einem Rohpapier mit
einem Gewicht von 80 g/m2 aus. Die gleichen Eigenschaften
hat eine nach dem erfindungsgemédfen Verfahren hergestellte
Folie, bei der das Gewicht des Rohpapiers 40 bis 60 g/m2
betrigt. Daraus resultieren geringere Kosten pro gm fiir
nach dem erfindungsgeméﬁen/gg§§gg£ngte Folien. Ein wsaiterer
Kostenvorteil fiir das erfindungsgemidBe Verfahren ergibt sich
aufgrund geringerer Lagerkosten, weil es dem Imprdgnierer
mglich ist, das Rohpapier aus einer Charge unterschiedlich
zu tonen, um die verschiedenen Farbwlinsche auch bei klei-
neren Fldchen erfilillen zu k&nnen.



10

15

20

25

30

0
s

COHAUSZ & FLORACK V122589

PATENTANWALTSBURO

SCHUMANNSTR. 97 D-4000 DUSSELDORF 1
Telefon: (02 11} 68 33 46 Telex: 0858 6513 cop d

PATENTANWALTE

Dipt<ng W COHAUSZ - Dipi-ing. R KNAUF - Dipl-ing H B. COHAUSZ - Dipl-ing D H WERNER
-7 -
Anspriiche:
1. Verfahren zum Herstellen einer Folie, insbeson-

dere fiir die Beschichtung von Hartfaser-, Span- und Holz-
platten durqh Tr&dnken eines einen Fiillstoff, wie Titan-
dioxyd, Kaolin, Bariumsulfat od. dgl. enthaltenden saug-
fihigen Rohpapiers mit einem Imprigniermittel, insbe-
sondere einem Harz, und anschlieBendes Trocknen,
dadurch gekennzeichnet,

daB bei der Papierherstellung dem Ganzstoff nur ein Teil .
des filir eine ausreichende Opazitdt der Folie erforderli-
chen Flillstoffes zugesetzt wird und der restliche Teil
des Fiillstoffes in Form einer flieffdhigen oder pastdsen
Masse auf das Rohpapier vor dessen Imprédgnierung aufge-

tragen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichmnet,
daB der Auftrag des restlichen Teils des Fiillstoffes im

direkten oder indirektem Tiefdrhckverfahren erfolgt,

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeilichnet,
daB von der gesamten Filillstoffmenge hdchstens die Hdlfte

dem Ganzstoff zugegeben wird.

K/Tn.- 37 113
14.4.83
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4. Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

.

daB das Verhdltnis der beiden Teile etwa 1 : 2 betragt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
daduzrch gekennzeichnet,
daf die Farbe der Folie durch Zusatz von Farbpigmenten in
den restlichen Teil des Flillstoffes eingestellt bzw. korri-

giert wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch geken ﬁ zeichnet,
das der Auftrag<desbrestlichen Teils des Fiillstoffes auf
beide Seiten des Rohpapiers erfolgt.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

~dag auf die eine Seite {(Sichtseite) des Rohpapiers ein

hdherwertiger Fiillstoff, insbesondere Titanoxyd, Zinksulfid,
Talkum od. dgl., und auf die andere Seite (Riickseite) .es
Rohpapiers ein geringerwertiger Fiillstoff, insbesondere

Kaolin, Kreide, Bariumsulfat od. dgl. aufgetragen wird.

8. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach

_einem der Anspriiche 1 bis 4, bet dem das Rohpapier als Wa-

renbahn mittels Transport— und Flihrungsmittel durch einex
insbesondere als Tauchbad ausgebildete Impragnierstation
und anschliefBend durch einen insbesondere als Schwebetrock-
ner ausgehildeten Durchlauftrockner geleitet wird,
dadurch gekennzeichmnet,

daf der Imprdgnierstation (10) in Forderrichtung der Waren-
bahn (1) ein Auftragswerk (3,15) fiir die flieB8fdhige oder
pasttse Flillstoffmasse vorgeordnet ist.
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9. Vorrichtung nach Anspruch 8§,
dadurch gekennzeichnet,
daB zwischen dem Auftragswerk (3,15) und der Imprég-
nierstation (10) ein auf die Warenbahn (1) mit der feuch-
ten Flillstoffmasse einwirkender Trockner (7,76) angeord-
net ist.
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