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@ Verfahren zur Hersteliung von mit Kunstharzen in Form von Losungen und Dispersionen
impréagnierten Papierbahnen.

@ Beschrieben wird die Durchtrdnkung bzw. Imprignierung einer weitgehend aus Zellstoffasern bestehenden
Papierbahn vermittels einer Kombination von Kunstharzdispersionen und -idsungen in einer Walzenauftragsvor-
richtung innerhalb der Papiermaschine, wobei die Zelistoffasern hinsichtiich Art, Mahigrad und Dispersionsteil-
chengrdBe und Mischungsverhlitnis von Dispersion und L&sung aufeinander abgestimmt sind zur Erzeugung
einer faserhaitigen Folie, insbesondere zum Umhiiilen von Mbelteilen.

Xerox Copy Centre



0 223 922

Verfahren zur Herstellung von mit Kunstharzen in Form von Losungen und Dispersionen imprégnierten
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Papierbahnen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von mit Kunstharzen in Form von L&sungen und
Dispersionen impragnierten Papierbahnen.

Es ist Ublich und bekannt, Gehduse fir Fernseh-und Radiogerite, Hi-Fi-Tlirme und andere Mdbelteile
mit Kunststoffolie volistdndig zu beschichten bzw. zu umhiilen. Man verwendet dazu vorzugsweise PVC-
Folie unterschiedlicher Dicke.

Diese PVC-Folien werden z. B. auf Holzspanplatten geklebt und anschlieBend werden aus diesem
Verbundmaterial nach mdbeltechnischen Grundsdtzen Md&belieile oder Gehduse in einem Arbeitsgang
hergestellt, d. h. daB man in die Holzspanplatten V-iGrmige Nuten einschneidet und dann die Platten in
diesen Nuten faliet oder umbiegt und so in einem Arbeitsgang Geh3use, Mdbelteil oder dergleichen
herstelit.

Wichtig ist bei diesem Verfahren, da an der Faltlinie kein EinreiBen der Folie eintritt. Nachteilig an
diesem Verfahren ist es wiederum, daB die PVC-Folie vor ihrer Verwendung direkt und zur Erzielung einer
guten Bedruckbarkeit einer entsprechenden Oberflichenbehandlung, beispielsweise einer Koronabehand-
lung unterzogen werden mug.

AuBerdem miissen die Spanplatten eine sehr saubere und glatte Oberfliche aufweisen, damit noch wirt-
schattlich vertretbare Ergebnisse erzielt werden k&nnen (Auftragung diinner Folien).

Besonders nachteilig ist es aber, daB die PVC-Folie eine sehr unglinstige Dimensionsstabilitdt -
(Dehnungs-/Schrumpfungsverhaiten) aufweist, wenn Temperaturinderungen erfolgen, niedrige Waeiter-
reiBfestigkeit aufweist, eine geringe Lichtstabilitdt besitzt sowie hohe elektrostatische Aufladbarkeit und eine
Erweichung bei 75 bis 85° C bereits stattfindet. Bei Erwdrmung auf mehr als 120° C findet auBerdem eine
HCI-Abscheidung statt.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein folienférmiges, kunstharzhaltiges, bahnférmiges
Material herzustellen, das die Nachteile der Ublicherweise verwendeten reinen Kunststoffolie nicht aufweist,
darliber hinaus eine gute Flexibilitdt aufweist, Wasserfestigkeit besitzt und Besténdigkeit gegen
Losungsmittel sowie auch eine innere Festigkeit und eine gute Dimensionsstabilit4t bei Feuchtesinwirkung
und Temperaturédnderungen.

AuBerdem soll das bahnfdrmige Material aus glinstigen Rohstoffen in wirtschaftlicher Weise und mit
méglichst keinen zusitzlichen Verfahrensstufen herstellbar sein, mit Ausnahme dér Hersteliung der
geglétieten Papierbahn selbst.

Aus der Literatur, beispielsweise aus der DE-PS 25 50 980 ist es bekannt, Rohpapierbahnen mit
wéBrigen Trdnkharzldsungen und/oder Dispersionen durch Einsaugen der TrénkflUssigkeit an einer Saug-
zone zu imprégnieren, wobei man eine wenigstens zur volistindigen Sittigung ausreichende Menge auf die
Oberfldche der Papierbahn auftrigt und die Papierbahn anschiiefiend Uber eine Saugzone flihrt, in der die
Imprégnierflissigkeit zur anderen Oberfldche durchgesaugt wird. Trénkharzldsungen sind aber Harze auf
der Basis von Harnstoff-, Melamin-und Phenolharzen und formaldehydhaltig und fiihren zu spréden
Produkten.

Bei diesem Verfahren ist es erforderlich, die Rohpapierbahn nach inhrer Herstellung einer zweiten
Vorrichtung zuzuflihren und sie erneut abzurollen, zu imprignieren unter Verwendung zusétzlicher Einrich-
tungen wie einer Saugzone und Trockenvorrichtung und sie wieder aufzurollen.

AuBerdem ist bei diesem Verfahren die Verteilung der Imprégnierfliissigkeit Uber den Papierquerschnitt
ungleichm&Big, so da Zonen stdrkerer Imprignierung entstehen neben Zonen geringerer Imprégnierung,
was zur Aufspaltung des Papierkerns fiihren kann.

In der DE-OS 30 24 394 wird ein Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffurniers in einer Papierma-
schine beschrieben, bei dem die Papierbahn in der Trockenpartie mit einer imprégnierung versehen wird,
die in der Leimpresse erfolgt. Die Durchirnkung der Papierbahn mit der nicht niher bezeichneten
Imprégnierfliissigkeit in der Presse ist jedoch nur dann volistindig, wenn die Papierbahn bereits vor-
imprégniert ist, so daB also auch hier zusitzliche Einrichtungen erforderlich sind.

Eine mdglichst vollstdndige Durchtrankung und Imprignierung des Rohpapieres ist erfindungsgemé&p
deshalb nur dann gegeben, wenn neben der Auswahl einer geeigneten Auftrags-bzw. Im
pragniervorrichtung die Eigenschaften des Papieres wie z. B. Mahlungszustand und Manlgrad, Absorp-
tionsfahigkeit der Faserstoffe, Porositdt und Oberflichenrauheit auf die Eigenschaften der Imprégnierungs-
bzw. der Beschichtungsmischung, d. h. deren Oberflichenspannung, Viskositit, Ladungszustand und
Feststoffgehalt, abgestimmit sind.
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ErfindungsgemdB wird das Problem nun dadurch gelSst, daB die Papierbahn aus einem
Zelistoffasergemisch von hoher Saugfihigkeit und Festigkeit gebildet ist, das auf einen Mahigrad von
maximal 35° SR gemahlen ist und die Impragnierfliissigkeit aus einem Gemisch wéBriger, anionischer
Copolymerdispersionen und wiBriger, anionischer polymeren Losungen besteht mit einem pH-Wert zwi-
schen 7,5 und 10 und der Auftrag mit einer Leimpresse in der Trockenpartie der Papiermaschine
durchgefiihrt wird. Vorzugsweise liegt der pH-Wert zwischen 8 und 9.

Der Zellstoff der Papierbahn bestent in Verfolg der Erfindung vorzugsweise aus Eukalyptus-Zelistoff und
Kiefernholzsuifat-Zelistoff in einem Verhiltnis von 50 : 50 bis 10 : 90, vorzugsweise von 30 : 70 bis 15 : 85.
Der Mahigrad liegt vorzugsweise zwischen 15 und 25° SR.

Dem Faserstoff der Papierbahn kénnen weitere chemische Hilfsmittel wie Nag-und Trockenfestmittel,
Fallungsmittel (Fixiermittel), Kunstharzdispersionen, Tenside, Farbstoffe und Fiillstoffe zugesetzt werden,
die die Eigenschaften des Rohpapieres variieren.

Unter den Filllstoffen sollen verstanden werden Weipigmente z. B. TiQ,, Kreide, Kaolin.

Besonders gunstig im erfindungsgem#Ben Sinne hat sich formaldehydfreies NaBfestmittel in einer
Menge von 1 bis 5 Gew.-%, bezogen auf den atro Faserstoff erwiesen, in Form von beispielsweise
Polyamidamin-Epichlorhydrin-Harz sowie ein Zusatz einer Kunstharzdispersion z B. auf der Basis von
Acrylséureester oder Styren-Butadien in einer Menge von 1 bis 20 %, bezogen auf atro Faserstoff und ein
geringer Zusatz von Tensiden zur besseren Benetzbarkeit des Papieres, in einer Menge von < 0.5 %
bezogen auf atro Faserstoff.

Bei der erfindungsgemaBen Verwendung der wifrigen anionischen Copolymerdispersion, die beispiels-
weise auf der Basis von Acryisdure, Acrylsdureestern, Vinylacetat und/oder Styrol aufgebaut sein kann, sind
die dispergierten Teilchen vorzugsweise kleiner als 0,2 my und von geringer bis mittlerer Filmhirte und
einer niedrigen Mindest-Filmbildungstemperatur, vorzugsweise unter 30° C.

Das Verhditnis zwischen den beiden Copolymerisaten der Dispersion und der L&sung betrégt vorzugs-
weise 500 : 1 bis 1 : 1, vorzugsweise 100 : 1 bis 10 : 1 auf die Wirksubstanz bezogen, d. h. 500 Teile
Dispersion auf 1 Teil L&sung bis 10 Teile Dispersion auf 1 Teil Ldsung.

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung ist es auch mdglich, andere Kunststoffe, z. B. Styren-Butadien-
Mischpolymerisate, Polyurethan-oder Polyolefindispersionen sowie Trinkharz I6sungen auf der Basis von
Harnstoff-oder Melamin-Formaldehyd-Harzen in Anteilen der Impréagniersubstanz zuzusetzen.

Durch die Verwendung der erfindungsgem#Ben Mischung mit einem Antsil Trénkharzidsung kann der
spréde Charakter des imprignierten Papieres vermindert werden.

Diesen Imprégniersubstanzmischungen kénnen auch weitere Hilfsmittel wie Benetzungsmittel, Visko-
sitdtsregler, Antihaft-und Penetrationshilfsmittel, Pigmente, Farbstoffe und Entschiumer zugesetzt werden.

Als Benetzungs-und Penetrationsmittel werden Stoffe eingesetzt,die die Grenzfidchenspannung zwi-
schen fliissiger Phase und fester Phase verédndern, z. B. Tenside und Emulgatoren.

Erfindungsgem&B kann durch eine Kombination von Maieinsdure-Copolymerisaten und diesen die
Grenzflichenspannung verdndernden Substanzen die Penetration der Imprégnierflissigkeit vorteithaft be-
einflut werden.

Erfindungsgem&pB wird diese Imprigniersubstanz in Form sines Gemisches aus Ldsung und Dispersion
mit einem Feststoffgehalt von 5 bis 60 % eingesetzt, wobei die Viskositt zwischen 10 und 60 s {nach DIN-
Becher, 4 mm) liegt.

Der Auftrag dieser Impragnierungs-und Beschichtungsmischung auf das Faserviies erfoigt innerhalb der
Papiermaschine in einer Walzenauftragsvorrichtung (Leimpresse). Dabei wird erfindungsgem&ps das Faserv-
lies mit einem Trockengehalt von 98 bis 92 % durch eine Leimpresse zugefihrt und so die beiderseitige
Trénkung vorgenommen.

Erfindungsgem&B kann nach dieser ersten ProzeBstufe der Imprégnierung eine weitere einseitige oder
beidseitige Oberfldchenabdeckung, d. h. Beschichtung, des Faserviieses innerhalb der Papiermaschine mit
der gleichen oder einer dhnlich aufgebauten Copolymermischung vorgenommen werden, wobei zwischen
den beiden einzelnen ProzeBstufen eine Zwischentrocknung stattfinden sollte.

Durch eine nachtréglich aufgebrachte Beschichtung auf einer Seite der getrockneten Bahn wird eine
dichtere Oberfldche erreicht, die eine bessere Bedruck-oder Lackierbarkeit oder Kaschierbarkeit erreicht.
Wenn nur eine weitere einseitige Oberfldchenbeschichtung erfolgt, kann diese vermittels einer Rakelauf-
tragsvorrichtung vorgenommen werden. Ein einseitiges Rollen der beschichteten Papierbahn kann durch
einen zusétzlichen Auftrag auf der Riickseite vermieden werden.

Ein soicher Auftrag kann beispielsweise eine stark wifrige Losung von Stirke oder CMC sein. Eine
zusdtzliche Glattung der imprégnierten und einseitig beschichteten Bahn z. B. mit bekannten Ma-
schinengldttwerkseinrichtungen oder in einem separaten Arbeitsgang in einem Kalander erhdht noch die
gewiinschte Bedruck-und Lackierbarkeit der beschichteten Seite.
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Diese auf soiche Art und Weise hergestellte faserhaltige Folie unterschiedlicher Dicke und unter-
schiedlicher Rohdichte, je nach angewandtem Druck bei der Vliesherstellung und Glittung der getrénkten
und beschichteten Bahn, eignet sich vorziiglich im festen Verbund mit einer relativ starren und steifen
Unterlage, z. B. Holzspanplatte, als dekorative und schiitzende Umhiillung von Mdbelieilen wie z. B.
Fernseh-und Radiogehduse oder Hi-Fi-Tirme (Gehduseummantelung). Durch Anwendung dieser wirt-
schaftlich glinstig herstellbaren faserhaltigen Folie werden die eingangs erwihnten Nachteile bei Verwen-
dung von PVC-oder anderer Kunststofffolie vermieden.

Die erfindungsgemaB hergestellie faserhaltige Folie von hoher Flexibilitdt, Dimensionsstabilitdt bei
Temperaturverdnderung und mit guten Sperreigenschaften gegen Wasser und L3sungsmittel ist ebenfalls
tlir andere Zwecke vorziiglich geeignet wie z. B. als Basismaterial von hochwertigen Schleifpapieren flir den
NaBschliff, Druck-und Werbetrdger, dekoratives Wandmaterial (z. B. schwer entflammbare pigmentierte oder
unpigmentierte dimensionsstabile Tapete), Klebebadnder, Tragerpapier z. B. flr FuBbodenbeiige.

Die Erfindung wird nun anhand von Beispielen ndher erldutert.

Beispiel 1

Erfindungsgem&B wurde ein Rohpapier folgender Zusammensetzung und Beschaffenheit als zweilagi-
ges Papier auf einer Duplex-Papiermaschine hergestellt:
80 % Kiefernholzsulfat-Zelistoff
20 % Eukalyptus-Zelistoff
Mahlgrad 30° SR (Schopper-Riegler)
Zusitze, handelsliblich (auf atro Zellstoff berechnet):
1 % Talkum
3 % formaldehydfreies Naffestmittel
0,3 % Netz-und Dispergiermitiel

Dieses Rohpapier mit einer Flichenmasse von 90 g/m? wurde mit der erfindungsgemifen Kunstharz-
Mischung von Dispersion und L&sung im Verhélinis 20 : 1 in einer Leimpresse beidseitig imprégniert. Der
mit dieser erfindungsgem&fen Kunstharz-Mischung Uiberraschend starke Impragniereffekt, sonders charak-
terisiert anhand der Schichtfestigkeit und Steifigkeit unter Berlicksichtigung der sich dabei einstellenden
Wasserabsorption, beruht wohl auf einem synergistischen Effekt der verwendeten Dispersion und L&sung,
die, allein eingesetzt, bei weitem nicht die gleichen angestrebten guten Papiergigenschaften erreichen
lassen.

Nachfolgende Beispiele belegen das. Die Leimflotten muften z. T. mit Wasser auf die optimale
Viskositét ( < 60 s nach DIN-Becher, 4 mm) eingestellt werden.

Leimpressen-Rezepturen:

1 -Kunstharz-Dispersion allgin (w#Brige anionische Copolymerdispersion auf Basis von Ac-
rylsdureester, Acrylnitril und Styrol), Feststoffgehalt 50 %, mittlere Teilchengréfe ca. 0,1 wm, mittiere
FilmhZrte, Mindest-Filmbildungstemperatur < 1° C.

2 -Kunststoff-Dispersion, mit Wasser verdiinnt, Feststoffgehalt 25 %

3 -Kunststoff-Losung allein, mit Wasser verdiinnt (anionische w#frige L&sung eines carboxylgruppen-
haltigen Copolymers auf Basis von Maleinsdureanhydrid), Feststofigehalt ca. 12 %

4 -Kunststoff-LGsung mit formaldehydfreiem NaBfestmittel, mit Wasser verdiinnt, Feststoffgehalt ca.
10 %

5 -erfindungsgeméBe Kunststoffmischung, bestehend aus Dispersion (gem#B Beispiel 1) und L&sung
(gem3B Beispiel 3) im Verhiitnis 20 : 1, mit Zusitzen von
-formaldehydfreiem Napfestmittel und
-Entschaumer,
verdlinnt mit Wasser auf einen Feststoffgehalt von ca. 25%.
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Rohpapier
Papiereigenschaften Roh- mit Leimpressen-Rezeptur
papier (Flottenaufnahme ca. 15 g/m?)
1 2 3 4 5
Schichtfestigkeit 550/ 660/ 1050/ 525/ 560/ 1125/
langs/quer, g/cm 75 88 140 70 75 155
Steifigkeit, l&ngs »3,50 3,32 2,83 2,56 2,89 2,30
(Kodak-Pathé), mNxm
Wasserabsorption > 200 23 28 27 26 25
g/m?

Eine reine Kunstharz-Dispersion (Rezeptur 1) reduziert zwar aufgrund ihrer guten filmbildenden Eigen-
schaften die Wasserabsorption am stirksten, die Penetration in das Rohpapier ist jedoch unzureichend. Das
belegen die nur geringfligig verbesserten Werte beziiglich Schichtfestigkeit und Steifigkeit.

Durch eine VerdUnnung dieser Dispersion mit Wasser (Rezeptur 2) erfoigt eine stirkere Penetration in
das Rohpapier bei gleichzeitiy erhShter Wasserabsorption und noch ungeniigender Elastizitdt des
imprégnierten Papiers.

Die ungenlgende Imprégnierung machte sich auferdem in einer unzureichenden Ribbelfestigkeit der
Papieroberfliche bemerkbar. Die Imprignierung des Rohpapiers mit der wasserverdiinnten Kunstharz-
Losung (Rezeptur 3) fiihrt zwar zu einer verbesserten Elastizitit, jedoch auf Kosten einer stark ver-
schlechterten Schichtfestigkeit.

Auch der Zusatz von NaBfestmittel (Rezeptur 4) bewirkt keine wesentliche Eingenschaftsverdnderung
des imprégnierten Papiers.

Erst durch die erfindungsgeméBe Kunstharz-Mischung von Dispersion und Ldsung (Rezeptur 5) wird
der gewiinschte hohe imprégniereffekt der Leimflotte und damit alle angestrebten guten Papiereigen-
schaften erreicht, charakterisiert durch eine um ca. 10 % héhere Schichtfestigkeit als bei Rezeptur 2, relativ
niedrige Wasserabsorption und h&chste Elastizitit (ca. 10 % niedrigere Steifigkeit als bei Rezeptur 3).

Dieser anhand der Wirkung der Einzelkomponenten (Dispersion, Ldsung, NaBfestmittel) nicht zu
erwartende Uberproportional hohe Imprégniereffekt ist auf den Synergismus von Dispersion und L&sung
zurlickzufiihren.

Beispiel 2

In einer weiteren Versuchsreihe wurde die mittelharte Kunstharzdispersion (5) durch eine harte Disper-
sion mit einer Teilchengr&Be von ca. 0,15 um, Mindest-Fiimbildungstemperatur ca. 25° C, ausgetauscht.
Bei dieser Dispersion handelte es sich um eine waBrige Copolymerdispersion auf Basis von Acrylsdureester
und Styrol.

Folgende Eigenschaften des damit imprégnierten Rohpapiers wurden erhalten (die mit der Rezeptur 5
aus der vorhergehenden 1. Versuchsreihe erreichten Ergebnisse wurden zum besseren Verstindnis
nochmals aufgefiihrt):
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Rohpapier mit
Papiereigenschaften Rohpapier ILeimpressen—-Rezeptur

(Flottenaufnahme ca. 15 g/m?)

5 6 7
Schichtfestigkeit, 550/ 1125/ 860/ 1110/
lings/quer, g/cm 75 150 115 148
Steifigkeit, l&ngs 3,50 2,30 3,10 2,76
(Kodak-Pathé&), mNxm
Wasserabsorption, 2200 25 28 23

g/m?

6 -Kunstharz-Dispersion, mit Wasser verdinnt, mit Zusatz von formaldehydfreiem NafBfestmittel,
Feststoffgehalt ca. 25 %

7 -erfindungsgem&Be Kunstharzmischung, bestehend aus Dispersion und der L8sung gemiB Beispiel
3 im Verhéltnis 20 : 1, mit Zus8tzen von
-formaldehydfreiem NaBfestmittel und
-Entschaumer,
verdiinnt mit Wasser auf einen Feststoffgehalt von ca. 25%.

Mit einer reinen Kunstharz-Dispersion gem#B Rezeptur 6 ist, wie auch bereits bei den Rezepturen 1
und 2 belegt, nicht der angestrebte hohe Imprégniereffekt zu erreichen. Erst die erfindungsgemiBe
Kombination von Dispersion und L&sung flihrt wiederum zu den gewiinschten Papiereigenschaften, wobei
aufgrund der hohen Filmhadrte der gewdhiten Dispersion die Elastizitdt des imprignierien Papieres -
schilechter als bei Verwendung der Rezeptur 5 ausfilit.

Durch eine nachfolgende Satinage dieser erfindungsgem&B imprégnierten Papiere wird die Steifigkeit
um ca. 10 bis 20 %, die Wasserabsorption um ca. 15 bis 20 % erniedrigt, wihrend die Schichtfestigkeit
nahezu konstant bleibt.

Beispiel 3

In der néchsten Versuchsreihe wurde die erfindungsgeméBe Kunstharz-Mischung von Dispersion und
LOsung in Kombi nation mit einem Harnstoff-Formaldehyd-Harz im Verhiitnis 2 : 1 zur Imprignierung des
Rohpapiers nach Beispiel 1 verwendet.

8 -Kunstharz-Dispersion allein gem#8 Rezeptur 6 in Kombination mit Harnstoff-Fomaldehyd-Harz im
Verhiltnis 2 : 1

9 -erfindungsgeméBe Kunstharzmischung, bestehend aus Dispersion und L&sung gemiB Rezeptur 7
(im Verhdltnis 20 : 1) in Kombination mit Harnstoffharz im Verhilinis 2 : 1

10 -Kunstharz-Dispersion allein (wéBrige anionische Copolymerdispersion auf Basis von Acrylaten)
Feststoffgehalt 50 %, mittlere TeilchengréBe ca. 0,15 um, mittlere Filmhérte, Mindest-Filmbildungstempera-
tur 12° C in Kombination mit Harnstoff-Formaldehyd-Harz im Verhiltnis 2 : 1

11 -erfindungsgemdBe Kunstharzmischung, bestehend aus Dispersion (gem3B Rezeptur 10) und
L&sung (gem&p Rezeptur 3) im Verhiltnis 20 : 1 in Kombination mit Harnstoffharz im Verhilnis 2 ; 1

Die erhaltenen Eigenschaften des imprégnierten Papiers sind in der folgenden Tabelle zusammen-
gefaft;
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Papiereigenschaften Roh- Rohpapier mit Leimpressen-

papier Rezeptur (Feststoffgeh. 34 %)

8 9 10 11
Flottenaufnahme g/m? - 17 18 26 28
Porositdt, cm?®/min 160 114 76 140 94
Wasserabsorption g/m? >200 26 20 87 27
Schichtfestigkeit, 64 126 146 133 144

quer, g/cm

Auch Komhinationen von Kunstharz-Dispersionen und Trinkharzen, wie z. B. Harnstoff-Formaldehyd-
Harz, wie sie zur Impragnierung von Dekorrohpapieren in separaten Impragnieraniagen Ublich sind, fiihren
zur Verbesserung der Eigenschaften des Rohpapiers. Der Typ der verwendeten Kunstharz-Dispersionen
bestimmt dabei wesentlich Flottenaufnahme, Porositit, Wasserabsorption und Schichtfestigkeit des Papiers
(s. Rezepturen 8 und 10).

Aber erst durch die erfindungsgeméBe Kunstharz-Mischung von Dispersion und L8sung werden auch
bei diesen speziellen Trdnkharz-Kunstharz-Kombinationen der gewlinschte hohe imprégniereffekt und damit
die angestrebten Eigenschaften des imprégnierten Papiers erreicht (s. Rezepturen 9 und 11). Dazu z#hit die
z. B. betrdchtliche Reduzierung von Porositit und Wasserabsorption sowie die Erh8hung der Schichtfestig-
keit. Aufgrund des relativ hohen Trinkharz-Anteils liegt jedoch das Niveau der Schichtfestigkeit etwas
niedriger als bei den Rezepturen 1 und 2.

Anspriiche

1. Verfahren zur Hersteliung von mit Kunstharzen in Form von Ldsungen und Dispersionen
impragnierten Papierbahnen, dadurch gekennzeichnet, daj die Papierbahn aus einem Zellstoffasergemisch
von hoher Saugfahigkeit und Festigkeit gebildet wird, das auf einen Mahigrad von maximal 35° SR
gemahlen ist und die Imprégnierfliissigkeit aus einem Gemisch wipriger anionischer Copolymerdispersio-
nen und waBriger anionischer L&sungen besteht, mit einem pH-Wert zwischen 7,5 und 10, und der Auftrag
mit einer Leimpresse in der Trockenpartie der Papiermaschine durchgefiihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der pH-Wert vorzugsweise auf einen
Bereich zwischen 8 und 9 eingestelit wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Zelistoff der Papierbahn aus
Eukalyptus-Zelistoff und Kiefernholzsulfat-Zeilstoff in einem Verhiltnis von 50 : 50 bis 10 : 90, vorzugsweise
30 : 70 bis 15 : 85, gebildet wird, gegebenentalls in Kombination mit synthetischen Faserstoffen und einer
vorzugsweise schneidenden Mahiung bis zu einem Mahigrad von 15 bis 25° SR unterworfen wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB dem Faserstoff der Papierbahn
weitere chemische Hilfsmittel wie pH-Regulierer, Naf-und Trockenfestmittel, Kunstharzdispersionen,
Fallungsmitte! (Fixiermittel), Tenside, Farbstoffe, Fiillstoffe und dergieichen zugesetzt werden.

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB als Trink-bzw. Be-
schichtungssubstanz fiir die Behandlung des Faserviieses iibliche wégrige, anionische Copolymerdispersio-
nen auf Basis von Acrylsdure, Acrylsiureester, Acrylnitril, Vinylacetat und/oder Styrol mit einer mittleren
TeilchengrdBe unter 0,2 my, geringer bis mittlerer Filmhirte und Mindest-Filmbildungstemperatur unter 30°
in Kombination mit Ublichen w#Brigen, anionischen Losungen von Copolymerisaten auf Basis von
Maleinsdureanhydrid bzw. Maleinsdure mit z. B. Styrol, Acrylsdure, Acrylsdureestern und dergleichen im
Verhdltnis 100 : 1 bis 10 : 1 (auf Wirksubstanz berechnet), vorzugsweise 25 : 1 bis 15 : 1, sowie mit
weiteren Zusdtzen, wie Hartungs-, Viskositdtsregulierungs-, Antihaft-und Penetrationshilfsmittel sowie Pig-
menten und Farbstoffen verwendet werden.

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB zusitziich die Mischung aus
Dispersion und L8sung einen Anteil eines Tensides enthilt.

7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Antsil eines Tensides, bezogen
aut die Mischung aus Dispersion und L&sung, 0,05 bis 1,5 % betrdgt.
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8. Verfahren nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Durchtrinkung des Faserviieses
der Papierbahn innerhalb der Papiermaschine in einer ersten ProzeBstufe beidseitig mittels Walzenauftrag
und eine Beschichtung in einer zweiten ProzeBstufe einseitig mittels Rakelauftrag erfolgt, der sich eine
Oberflichengldtiung der Papierbahn anschlieft.

9. Verfahren nach Anspruch 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dag die Papierbahn nach erfolgter
Trocknung und Oberfldchengldtiung einer weiteren Oberflichenverglitung einer Seite. wie Beschichtung,
Bedruckung undroder Lackierung unterworfen wird.

10. Verwendung einer getrockneten Papierbahn, hergestellt nach Anspruch 1 bis 9 zur Umbhiillung von
Mdbelteilen (Gehduseummantelung) durch Aufkleben derselben auf eine steife Unterlage und Weiterverar-
beitung eines solchermaBen erhaltenen Verbundstoffes durch Anbringung von Gehrungsschnitten und
Faltung im Bereich der Gehrungsschnitte zu dreidimensionalen Mé&belteilen (Faltkorpus).
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