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Beschreibung

Die Erfindung betrifit ein Verfahren zur Herstellung von mit Kunstharzen in Form von Lésungen und
Dispersionen imprégnierten Papierbahnen.

Es ist tblich und bekannt, Gehause fiir Fernseh- und Radiogerate, Hi-Fi-Tlrme und andere Mobeltei-
le mit Kunststoffolie vollstandig zu beschichien bzw. zu umhiillen. 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 Grundsatzen Mabelteile oder Gehause in einem Arbeitsgang
hergestellt, d. h. daB man in die Holzspanplatten V-formige Nuten einschneidet und dann die Platten in
diesen Nuten faltet oder umbiegt und so in einem Arbeitsgang Gehéuse, Madbelteil oder dergleichen her-
stelit.

Wichtig ist bei diesem Verfahren, daB an der Falflinie kein EinreiBen der Folie eintritt. Nachteilig an
diesem Verfahren ist es wiederum, daB die PVC-Folie vor ihrer Verwendung direkt und zur Erzielung ei-
ner guten Bedruckbarkeit einer enisprechenden Oberflachenbehandlung, beispielsweise einer Korona-
behandlung unierzogen werden mug. i

AuBerdem missen die Spanplaiten eine sehr saubere und glatte Oberflache aufweisen, damit noch
wirtschaftlich vertretbare Ergebnisse erzielt werden kénnen (Auftragung diinner Folien).

Besonders nachteilig ist es aber, daB die PVC-Folie eine sehr ungiinstige Dimensionsstabilitét
{Dehnungs-/Schrumpfungsverhalten) aufweist, wenn Temperatur&nderungen erfolgen, niedrige Weiter-
reiffestigkeit aufweist, eine geringe Lichistabilitit besitzt sowie hohe elekirostatische Aufladbarkeit
und eine Erweichung bei 75 bis 85° C bereits stattfindet. Bei Erwarmung auf mehr als 120° C findet au-
Berdem eine HCl-Abscheidung statt.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein folienfrmiges, kunstharzhaltiges, bahnférmi-
ges Material herzustellen, das die Nachieile der tblicherweise verwendeten reinen Kunststoffolie nicht
aufweist, darliber hinaus eine gute Flexibilitdt aufweist, Wasserfestigkeit besitzt und Besténdigkeit ge-
gen Losungsmitiel sowie auch eine innere Festigkeit und eine gute Dimensionsstabilitéat bei Feuchteein-
wirkung und Temperaturénderungen.

AuBerdem soll das bahnfdrmige Material aus giinstigen Rohstoffen in wirtschaftlicher Weise und mit
moglichst keinen zusétzlichen Verfahrensstufen herstellbar sein, mit Ausnahme der Herstellung der ge-
glatteten Papierbahn selbst.

Aus der Literatur, beispielsweise aus der DE-PS 25 50 980 ist es bekannt, Rohpapierbahnen mit waBs-
rigen Trénkharzldsungen und/oder Dispersionen durch Einsaugen der Trankfliissigkeit an einer Saug-
zone zu imprégnieren, wobei man eine wenigstens zur vollsténdigen Sattigung ausreichende Menge auf
die Oberflache der Papierbahn auftragt und die Papierbahn anschlieBend iiber eine Saugzone fiihrt, in
der die Imprégnierfilissigkeit zur anderen Oberflache durchgesaugt wird. Trankharzlosungen sind aber
Harze auf der Basis von Harnstoff-, Melamin- und Phenolharzen und formaldehydhaltig und fithren zu
sproéden Produkten.

Bei diesem Verfahren ist es erforderlich, die Rohpapierbahn nach ihrer Herstellung einer zweiten
Vorrichtung zuzufiilhren und sie erneut abzuroilen, zu impragnieren unter Verwendung zusétzlicher Ein-
richtungen wie einer Saugzone und Trockenvorrichtung und sie wieder aufzurolien.

AuBerdem ist bei diesem Verfahren die Verteilung der Imprégnierfliissigkeit {iber den Papierquer-
schnitt ungleichméagig, so daB Zonen starkerer Imprégnierung entstehen neben Zonen geringerer Impra-
gnierung, was zur Aufspaltung des Papierkerns fithren kann.

"Aus der Deutschen Offenlegungsschrift 2 034 263 ist ein modifiziertes anionisches Papierleimungs-
mittel fur eine Oberilachenleimung mit guter FlieBfahigkeit auch bei Konzentrationen > 20% bekannt, das
eine Abmischung von Polymerisatlatices und Bernsteinsaureimideinheiten enthaltende Copolymerisatsal-
ze enthélt. Die Copolymerisatlatices dienen dabei als Verdiinnungsmiitel fiir die aus Imidgruppen aufge-
bauten anionischen Leimungsmittel auf der Basis von Losungen. :

- Gegenstand dieser Verdffentlichung sind also lediglich nur auf Bernsteins@ureimideinheiten aufge-
baute Lésungen. Man will damit erreichen, daBl Zubereitungen entstehen, die ohne Verlust an Leimungs-
wirkung pro Konzentrationseinheit moglichst bei Konzentrationen iber 20 Gewichtsprozent in waBriger
Lésung noch so dinnflissig sind, daB sie bei Raumtemperatur mit weiterem Wasser gut verdiinnt werden
kénnen." :

In der DE-OS 30 24 394 wird ein Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffurniers in einer Papier-
maschine beschrieben, bei dem die Papierbahn in der Trockenpartie mit einer Impragnierung versehen
wird, die in der Leimpresse erfolgt. Die Durchtrdnkung der Papierbahn mit der nicht ndher bezeichneten
Impragnierflissigkeit in der Presse ist jedoch nur dann vollstandig, wenn die Papierbahn bereits vor-
impragniert ist, so daB also auch hier zusétzliche Einrichtungen erforderlich sind.

Eine maglichst vollsténdige Durchtrédnkung und Impragnierung des Rohpapieres ist erfindungsgemas
deshalb nur dann gegeben, wenn neben der Auswahl einer geeigneten Aufirags- bzw. Impragniervor-
richtung die Eigenschaften des Papieres wie z. B. Mahlungszustand und Mahigrad, Absorptionsfahig-
keit der Faserstoffe, Porositat und Oberflachenrauheit auf die Eigenschaften der Impréagnierungs-
bzw. der Beschichtungsmischung, d. h. deren Oberflachenspannung, Viskositat, Ladungszustand und
Feststoffgehalt, abgestimmt sind.
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ErfindungsgeméB wird das Problem nun dadurch geldst, daB die Papierbahn aus einem Zellstoffaser-
gemisch von hoher Saugfahigkeit und Festigkeit gebildet ist, das auf einen Mahigrad von maximal 35° SR
gemahlen ist und die Impragnierflissigkeit aus einem Gemisch wéaBriger, anionischer Copolymerdisper-
sionen und waBriger, anionischer polymeren Losungen besteht mit einem pH-Wert zwischen 7,5 und 10,
wobei die waBrige anionische Copolymerdispersion eine mittlere TeilchengréBe von unter 0.2 pm auf-
weist 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 besteht aus Eukalyptus-Zellstoff und Kiefernholzsulfat-Zellstoff in ei-
nem Verhaltnis von 50 : 50 bis 10 : 90, vorzugsweise von 30 : 70 bis 15 : 85 gegebenenfalls in Kombinati-
on mit synthetischen Faserstoffen. Der Mahigrad liegt vorzugsweise zwischen 15 und 25° SR.

Dem Faserstoff der Papierbahn kénnen weitere chemische Hilfsmittel wie NaB- und Trockenfestmit-
tel, Fallungsmittel (Fixiermittel), Kunstharzdispersionen, Tenside, Farbstoffe und Fillstoffe zugesetzt
werden, die die Eigenschaften des Rohpapieres variieren.

Unter den Fllstoffen sollen verstanden werden WeiBpigmente z. B. TiOz, Kreide, Kaolin.

Besonders giinstig im erfindungsgeméBen Sinne hat sich formaldehydfreies NaBfestmittel in einer
Menge von 1 bis 5 Gew.-%, bezogen auf den atro Faserstoff erwiesen, in Form von beispielsweise Po-
lyamidamin-Epichiorhydrin-Harz sowie ein Zusatz einer Kunstharzdispersion z B. auf der Basis von
Acrylsaureester 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 wéBrigen anionischen Copolymerdispersion, die bei-
spielsweise auf der Basis von Acrylséure, Acrylsdureestern, Vinylacetat und/oder Styrol aufgebaut
sein kann, sind die dispergierten Teilchen kleiner als 0,2 my und vorzugsweise von geringer bis mittlerer
Filmhérte und einer niedrigen Mindest-Filmbildungstemperatur, vorzugsweise unter 30° C. )

Das Verhaltnis zwischen den beiden Copolymerisaten der Dispersion und der Lésung betragt vor-
zugsweise 500 : 1 bis 1 : 1, vorzugsweise 100 : 1 bis 10 : 1 auf die Wirksubstanz bezogen, d. h. 500 Teile
Dispersion auf 1 Teil Losung bis 10 Teile Dispersion auf 1 Teil Ldsung.

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung ist es auch méglich, andere Kunststoffe, z. B. Styren-Butadi-
en-Mischpolymerisate, Polyurethan- oder Polyolefindispersionen sowie Trénkharzidsungen auf der Ba-
sis von Harnstoff- oder Melamin-Formaldehyd-Harzen in Anteilen der Impréagniersubstanz zuzusetzen.

Durch die Verwendung der erfindungsgemaBen Mischung mit einem Anteil Trénkharzldsung kann der
sprode Charakter des imprégnierten Papieres vermindert werden.

Diesen Impragniersubstanzmischungen kénnen auch weitere Hilfsmittel wie Benetzungsmittel, Visko-
sitatsregler, Antihaft- und Penetrationshilfsmittel, Pigmente, Farbstoffe und Entsch&umer zugesetzt
werden.

Als Benetzungs- und Penetrationsmiitel werden Stoffe eingesetzt,die die Grenzflachenspannung zwi-
schen flilssiger Phase und fester Phase verandern, z. B. Tenside und Emulgatoren.

ErfindungsgemaB kann durch eine Kombination von Maleinsaure-Copolymerisaten und diesen die
Grenzflachenspannung verdndernden Substanzen die Penefration der Imprégnierfliissigkeit vorteilhaft
beeinfiuBt werden.

ErfindungsgemaB wird diese Imprégniersubstanz in Form eines Gemisches aus L&sung und Dispersi-
on mit einem Feststofigehalt von 5 bis 60 % eingesetzt, wobei die Viskositét zwischen 10 und 60 s (nach
DIN-Becher, 4 mm) liegt.

Der Aufirag dieser Impragnierungs- und Beschichtungsmischung auf das Faserviies erfolgt inner-
halb der Papiermaschine in einer Walzenauftragsvorrichtung (Leimpresse). Dabei wird erfindungsge-
maB das Faservlies mit einem Trockengehalt von 98 bis 92 % durch eine Leimpresse zugefiihrt und so
die beiderseitige Trankung vorgenommen.

ErfindungsgemaB kann nach dieser ersten ProzeBstufe der Imprégnierung eine weitere einseitige
oder beidseitige Oberflichenabdeckung, d. h. Beschichtung, des Faservlieses innerhalb der Papierma-
schine mit der gleichen oder einer &hnlich aufgebauten Copolymermischung vorgenommen werden, wobei
zwischen den beiden einzelnen Prozefstufen eine Zwischentrocknung stattfinden sollte.

Durch eine nachtraglich aufgebrachte Beschichtung auf einer Seite der getrockneten Bahn wird eine
dichtere Oberfliche erreicht, die eine bessere Bedruck- oder Lackierbarkeit oder Kaschierbarkeit er-
reicht. Wenn nur eine weitere einseitige Oberflichenbeschichtung erfolgt, kann diese vermittels einer
Rakelauftragsvorrichtung vorgenommen werden. Ein einseitiges Rollen der beschichteten Papierbahn
kann durch einen zusétzlichen Auftrag auf der Riickseite vermieden werden.

Ein solcher Aufirag kann beispielsweise eine stark waBrige Losung von Stérke oder CMC sein. Eine
zusatzliche Glattung der imprégnierten und einseitig beschichteten Bahn z. B. mit bekannten Maschi-
nenglattwerkseinrichtungen oder in einem separaten Arbeitsgang in einem Kalander erhdht noch die ge-
wiinschte Bedruck- und Lackierbarkeit der beschichteten Seite.

Diese auf solche Art und Weise hergestellte faserhaltige Folie unterschiedlicher Dicke und unter-
schiedlicher Rohdichte, je nach angewandtem Druck bei der Vliesherstellung und Gléttung der getrénk-
ten und beschichteten Bahn, eignet sich vorziiglich im festen Verbund mit einer relativ starren und stei-
fen Unterlage, z. B. Holzspanplatte, als dekorative und schiiizende Umhiillung von Mébelteilen wie z. B.
Fernseh- und Radiogehéuse oder Hi-Fi-Turme (Gehduseummantelung). Durch Anwendung dieser wirt-



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

EP 0 223 922 B1

schaftlich glinstig herstellbaren faserhaltigen Folie werden die eingangs erwéhnten Nachteile bei Ver-
wendung von PVC- oder anderer Kunststofffolie vermieden. ,

Die erfindungsgemé&B hergestellte faserhaltige Folie von hoher Flexibilitit, Dimensionsstabilitat bei
Temperaturverénderung und mit guten Sperreigenschaften gegen Wasser und Lésungsmittel ist eben-
falls fir andere Zwecke vorziiglich geeignet wie z. B. als Basismaterial von hochwertigen Schieifpapie-
ren fir den NaBschliff, Druck- und Werbetrager, dekoratives Wandmaterial (z. B. schwer entflammba-
re pigmentierte oder unpigmentierte dimensionsstabile Tapete), Klebebander, Tragerpapier z. B. fir FuB-
bodenbelédge.

Die Erfindung wird nun anhand von Beispielen néher erldutert.

Beispiel 1

ErfindungsgemaB wurde ein Rohpapier folgender Zusammensetzung und Beschaffenheit als zweilagi-
ges Papier auf einer Duplex-Papiermaschine hergestellt:
80 % Kiefernholzsulfat-Zellstoff
20 % Eukalyptus-Zellstoff
Mahigrad 30° SR {Schopper-Riegler)
Zusatze, handelsiblich (auf atro Zellstoff berechnet):
1 % Talkum
3 % formaldehydfreies NaBfestmittel
0,3 % Netz- und Dispergiermittel

Dieses Rohpapier mit einer Fiachenmasse von 90 g/m2 wurde mit der erfindungsgeméBen Kunstharz-
Mischung von Dispersion und Lésung im Verhaltnis 20 : 1 in einer Leimpresse beidseitig imprégniert. Der
mit dieser erfindungsgeméBen Kunstharz-Mischung iiberraschend starke Impragniereffekt, sonders
charakierisiert anhand der Schichtfestigkeit und Steifigkeit unter Beriicksichtigung der sich dabei ein-
stellenden Wasserabsorption, beruht wohl auf einem synergistischen Effekt der verwendeten Dispersi-
on und L.8sung, die, allein eingesetzt, bei weitem nicht die gleichen angesirebten guten Papiereigenschaf-
ten erreichen lassen.

Nachfolgende Beispiele belegen das. Die Leimflotten muBten z. T. mit Wasser auf die optimale Viskosi-
14t ( < 60 s nach DIN-Becher, 4 mm) eingestelit werden.

Leimpressen-Rezepturen:

1 - Kunstharz-Dispersion allein (wéBrige anionische Copolymerdispersion auf Basis von Acrylsdure-
ester, Acrylnitril und Styrol), Feststoffgehalt 50 %, mittlere TeilchengréBe ca. 0,1 pm, mittiere Filmhérte,
Mindest-Filmbildungstemperatur < 1° C.

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

3 - Kunststoff-Losung allein, mit Wasser verdiinnt (anionische wé&Brige Losung eines carboxylgrup-
penhaltigen Copolymers auf Basis von Maleinsaureanhydrid), Feststoffgehalt ca. 12 %

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

5 - erfindungsgeméBe Kunststoffmischung, bestehend aus Dispersion (gem&B Beispiel 1) und Lésung
(gemaB Beispiel 3) im Verhaltnis 20 : 1, mit Zusétzen von
- formaldehydfreiem NaBfestmittel und
- Entschiumer,
verdiinnt mit Wasser auf einen Feststofigehalt 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/
lings/quer, g/cm 75 88 140 70 75 155
Steifigkeit, l3ngs > 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 Ei-
genschaften die Wasserabsorption am stérksten, die Penetration in das Rohpapier ist jedoch unzurei-
chend. Das belegen die nur geringfligig verbesserten Werte bezliglich Schichtfestigkeit und Steifigkeit.

Durch eine Verdiinnung dieser Dispersion mit Wasser (Rezeptur 2) erfolgt eine starkere Penetration
in das Rohpapier bei gleichzeitig erhdhter Wasserabsorption und noch ungeniigender Elastizitit des im-
pragnierten Papiers. : :

Die ungeniigende Impragnierung machte sich auBerdem in einer unzureichenden Ribbelfestigkeit der
Papieroberfiiche bemerkbar. Die Impréagnierung des Rohpapiers mit der wasserverdiinnten Kunstharz-
Losung (Rezeptur 3) fihrt zwar zu einer verbesserten Elastizitat, jedoch auf Kosten einer stark ver-
schiechterten Schichtfestigkeit.

Auch der Zusatz von NaBfestmittel (Rezeptur 4) bewirkt keine wesentliche Eingenschaftsverénde-
rung des impragnierten Papiers.

Erst durch die erfindungsgeméBe Kunstharz-Mischung von Dispersion und L&sung (Rezeptur 5) wird
der gewiinschte hohe Impréagniereffekt der Leimflotte und damit alle angestrebten guten Papiereigen-
schaften erreicht, charakierisiert durch eine um ca. 10 % hohere Schichtfestigkeit als bei Rezeptur 2,
relativ niedrige Wasserabsorption und hochste Elastizitét (ca. 10 % niedrigere Steifigkeit als bei Rezep-
tur 3).

Dieser anhand der Wirkung der Einzelkomponenten (Dispersion, Losung, NaBfestmittel) nicht zu er-
wartende {iberproportional hohe Impragniereffeki ist auf den Synergismus von Dispersion und Lésung
zurtickzufthren.

Beispiel 2

In einer weiteren Versuchsteihe wurde die mittelharie Kunstharzdispersion (5) durch eine harte
Dispersion mit einer TeilchengroBe von ca. 0,15 pm, Mindest-Filmbildungstemperatur ca. 25° C, ausge-
tauscht. Bei dieser Dispersion handelte es sich um eine waBrige Copolymerdispersion auf Basis von
Acrylséureester 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 Verstandnis
nochmals aufgefiihrt):
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Rohpapier mit
Papiereigenschaften Rohpapier Leimpressen-Rezeptur
(Flottenaufnahme ca. 15 g/m?)

5 6 7
Schichtfestigkeit, 550/ 1125/ 860/ 1110/
ldngs/quer, g/cm 75 150 115 148
Steifigkeit, l&ngs  >3,50 2,30 3,10 2,76
(Kodak-Pathé&) , mNxm
Wasserabsorption, >200 25 28 . 23

g/m?

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

7 - erfindungsgeméBe Kunstharzmischung, bestehend aus Dispersion und der Lésung gemaB Beispiel
3 im Verhaltnis 20 : 1, mit Zusé&tzen von
- formaldehydireiem NaBfestmittel und
- Entschaumer,
verdiinnt mit Wasser auf einen Feststoffgehalt von ca. 25%.

Mit einer reinen Kunstharz-Dispersion gemaB Rezeptur 6 ist, wie auch bereits bei den Rezepturen 1
und 2 belegt, nicht der angestrebte hohe Impragniereffekt zu erreichen. Erst die erfindungsgeméBe
Kombination von Dispersion und Losung fithrt wiederum zu den gewiinschten Papiereigenschaften, wo-
bei aufgrund der hohen Filmharte der gewahiten Dispersion die Elastizitit des imprégnierten Papieres
schiechter als bei Verwendung der Rezeptur 5 ausfillt.

Durch eine nachfolgende Satinage dieser erfindungsgemaB impréagnierten Papiere wird die Steifigkeit
um ca. 10 bis 20 %, die Wasserabsorption um ca. 15 bis 20 % erniedrigt, wahrend die Schichtfestigkeit na-
hezu konstant bleibt. ,

Beispiel 3

In der néchsten Versuchsreihe wurde die erfindungsgeméBe Kunstharz-Mischung von Dispersion
und Lésung in Kombination mit einem Harnstoff-Formaldehyd-Harz im Verh&ltnis 2 : 1 zur Imprégnierung
des Rohpapiers nach Beispiel 1 verwendet.

8 - Kunstharz-Dispersion allein gem&B Rezeptur 6 in Kombination mit Harnstoff-Fomaldehyd-Harz im
Verhaltnis 2 : 1

9 - erfindungsgeméBe Kunstharzmischung, bestehend aus Dispersion und Lésung gemaB Rezeptur 7
(im Verhdltnis 20 : 1) in Kombination mit Harnstoffharz im Verhéltnis 2 : 1

10 - Kunstharz-Dispersion allein (wéBrige anionische Copolymerdispersion auf Basis von Acrylaten)
Feststofigehalt 50 %, mittlere TeilchengréBe ca. 0,15 um, mittlere Filmharte, Mindest-Filmbildungstempe-
ratur 12° C in Kombination mit Harnstoff-Formaldehyd-Harz im Verhélinis 2 : 1

11 - erfindungsgem&Be Kunstharzmischung, bestehend aus Dispersion (gem#B Rezeptur 10) und L&-
sung (gemaB Rezeptur 3) im Verhalinis 20 : 1 in Kombination mit Harnstoffharz im Verhaitnis 2 : 1

Die erhaltenen Eigenschaften des imprégnierten Papiers sind in der folgenden Tabelle zusammenge-
faBt:
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Papiereigenschaften Roh-~ Rohpapier mit Leimpressen-
papier Rezeptur (Feststoffgeh. 34 %)

8 9 10 11

Flottenaufnahme g/m? - 17 18 26 28

Porositit, 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 Kombinationen von Kunstharz-Dispersionen und Trankharzen, wie z. B. Harnstoff-Formalde-
hyd-Harz, wie sie zur Impragnierung von Dekorrohpapieren in separaten Imprégnieranlagen {iblich sind,
flhren zur Verbesserung der Eigenschaften des Rohpapiers. Der Typ der verwendeten Kunstharz-
Dispersionen bestimmt dabei wesentlich Flotienaufnahme, Porositédt, Wasserabsorption und Schichtfe-
stigkeit des Papiers (s. Rezepturen 8 und 10).

Aber erst durch die erfindungsgeméBe Kunstharz-Mischung von Dispersion und L&sung werden
auch bei diesen speziellen Trankharz-Kunstharz-Kombinationen der gewlinschte hohe Imprégniereffekt
und damit die angestrebten Eigenschaften des impragnierten Papiers erreicht (s. Rezepturen 9 und 11).
Dazu z&hlt die z. B. betrachtliche Reduzierung von Porositét und Wasserabsorption sowie die Erh6hung
der Schichifestigkeit. Aufgrund des relativ hohen Trankharz-Anteils liegt jedoch das Niveau der
Schichtfestigkeit etwas niedriger als bei den Rezepturen 1 und 2.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von mit Kunstharzen in Form von Ldsungen und Dispersionen impra-
gnierten Papierbahnen, bei welchem die Papierbahn aus einem Zellstoffasergemisch von hoher Saugfe-
stigkeit und Festigkeit gebildet wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Papierbahn aus einem Zellstoffa-
sergemisch gebildet wird, das auf einen Mahlgrad von maximal 35° SR gemahlen wird oder gegebenen-
falls einer schneidenden Mahlung bis zu einem Mahigrad von 15 bis 25° SR unterworfen wird und- aus
Eukalyptus-Zellstoff und Kiefernholzsulfat-Zellstoff in einem Verhaltnis von 50 : 50 bis 10 : 90, vor-
zugsweise 30 : 70 bis 15 : 85, gegebenenfalls in Kombination mit synthetischen Faserstoffen gebildet
wird, daB die Impragnierflissigkeit aus einem Gemisch waBriger anionischer Copolymerdispersionen und
waBriger anionischer Lésungen besteht mit einem pH-Wert zwischen 7,5 und 10, und daB die waBrige
anionische Copolymerdispersion eine mittlere TeilchengréBe von unter 0,2 um aufweist, wobei der Auf-
trag mit einer Leimpresse in der Trockenpartie der Papiermaschine durchgefithrt wird.

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

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB dem Faserstoif der Papierbahn
weitere chemische Hilfsmittel wie pH-Regulierer, NaB- und Trockenfestmittel, Kunstharzdispersionen,
Fallungsmittel (Fixiermittel), Tenside, Farbstoffe, Fillstoffe und dergleichen zugesetzt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB als Trank- bzw. Beschichtungs-
substanz fiir die Behandlung des Faservlieses ibliche wéaBrige, anionische Copolymerdispersionen auf
Basis von Acryisdure, Acrylsaureester, Acrylnitril, Vinylacetat und/oder Styrol, geringer bis mittlerer
Filmharte und Mindest-Filmbildungstemperatur unter 30° in Kombination mit Ublichen wéaBrigen, anioni-
schen Losungen von Copolymerisaten auf Basis von Maleinsdureanhydrid bzw. Maleinsédure mit z.B.
Styrol, Acrylséure, Acryls@ureestern und dergleichen im Verhéltnis 100 : 1 bis 10 : 1 (auf Wirksubstanz
berechnet), vorzugsweise 25 : 1 bis 15 : 1, sowie mit weiteren Zusétzen, wie Hartungs-, Viskositétsregu-
lierungs-, Antihaft- und Penetrationshilfsmittel sowie Pigmenten und Farbstoffen verwendet werden.

5. Veriahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB zuséatzlich die Mischung aus
Dispersion und Ldsung einen Anteil eines Tensides enthlt.

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da8 der Anteil eines Tensides, bezo-
gen auf die Mischung aus Dispersion und Ldsung, 0,05 bis 1,5% betragt.

7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Durchirdnkung des Faserviie-
ses der Papierbahn innerhalb der Papiermaschine in einer ersten ProzeBstufe beidseitig mittels Walzen-
auftrag und eine Beschichtung in einer zweiten Prozefistufe einseitig mittels Rakelauftrag erfolgt, der
sich eine Oberflachenglattung der Papierbahn anschlieBt.
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8. Verfahren nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Papierbahn nach erfolgter
Trocknung und Oberflachenglattung einer weiteren Oberflachenvergiitung einer Seite, wie Beschich-
tung, Bedruckung und/oder Lackierung unterworfen wird. :

9. Verwendung einer getrockneten Papierbahn, hergestellt nach Anspruch 1 bis 8, zur Umhiillung von
Mébbelteilen (Gehauseummantelung) durch Aufkleben derselben auf eine steife Unterlage und Weiter-
verarbeitung eines solchermaBen erhaltenen Verbundstoffes durch Anbringung von Gehrungsschnit-
ten und Faltung im Bereich der Gehrungsschnitte zu dreidimensionalen Mébelteilen (Faltkorpus).

Claims

1. Process for the production of paper webs impregnated with synthetic resins in the form of solutions
and dispersions, in which the paper web is formed from, a pulp fibre mixture of high absorbency and
strength, characterised in that the paper web is formed from a pulp fibre mixture which is beaten to a
freeness of a maximum of 35° SR (Schopper-Riegler) or optionally is subjected to cuiting beating to a
freeness of from 15 to 25° SR, and is formed from eucalyptus pulp and pine sulphate pulp in a ratio of
from 50:50 to 10:80, preferably from 30:70 to 15:85, optionally in combination with synthetic fibre materi-
als, the impregnating liquid consists of a mixture of aqueous anionic copolymer dispersions and aqueous
anionic solutions having a pH value of between 7.5 and 10, and the aqueous anionic copolymer disper-
sion has an average particle size of less than 0.2 um, the application being carried out using a size
press in the drying end of the paper-making machine.

2. Process according to claim 1, characterised in that the pH value is preferably set to a range be-
tween 8 and 9.

3. Process according to claims 1 and 2, characterised in that further chemical auxiliaries, such as pH
regulators, wet and dry strength agents, synthetic resin dispersions, precipitating agents (fixing
agents), surfactants, dyes, fillers and the like are added to the fibre material of the paper web.

4. Process according to claims 1 to 3, characterised in that as impregnating or coating substance for
the treatment of the fibre mat there are used customary aqueous, anionic copolymer dispersions based
on acrylic acid, acrylic acid esters, acrylonitrile, vinyl acetate and/or styrene, having low to moderate
film hardness and a minimum film formation temperature of less than 30°, in combination with customary
aqueous anionic solutions of copolymers based on maleic acid anhydride or maleic acid with, for example,
styrene, acrylic acid, acrylic acid esters and the like in a ratio of from 100:1 to 10:1 (based on active sub-
stance), preferably from 25:1 to 15:1, and with further additives, such as hardeners, viscosity regula-
tors, anti-adhesion and penetration auxiliaries and pigments and dyes.

5. Process according to claims 1 io 4, characterised in that in addition the mixture of dispersion and so-
lution contains a proportion of a surfactant.

6. Process according to claims 1 to 5, characterised in that the proportion of a surfactant, based on
the mixture of dispersion and solution, is from 0.05 to 1.5%.

7. Process according to claims 1 fo 6, characterised in that in a first process step the impregnation of
the fibre mat of the paper web is effected on both sides by means of roller application inside the paper-
making machine and in a second process step coating is effected on one side by means of blade applica-
tion, which is followed by surface smoothing of the paper web.

8. Process according to claims 1 to 7, characterised in that after drying and surface smoothing are
complete, the paper web is subjected to further surface finishing on one side, such as coating, printing
and/or varnishing.

9. The use of a dried paper web, produced according to claims 1 to 8, for encasing pieces of furniture
(housing covering) by the glueing thereof to a rigid substrate and the further processing of a composite
material so obtained by making mitre cuts and folding in the region of the mitre cuts to form three-dimen-
sional pieces of furniture (folded carcass).

Revendications

1. Procédé de fabrication de feuilles de papier imprégnées avec des résines artificielles sous forme
de solutions et de dispersions, dans lequel la feuille de papier est constituée d'un mélange de fibres cellu-
losiques a capillarité et résistance élevées, caractérisé en ce que la feuille de papier est constituée d’un
mélange de fibres cellulosiques qui a été frituré jusqu'a un degré d’égouttage de 35° SR au maximum, ou
qui a éventuellement été soumis & un triturage avec découpage jusqu'a un degré d'égouttage de 15 & 25°
SR et de cellulose d'eucalyptus et de cellulose de sulfate de bois de pin avec un rapport compris entre
50:50 et 10:90 et, de préférence, entre 30:70 et 15:85, éventuellement en combinaison avec des substan-
ces fibreuses synthétiques, en ce que le liquide d'imprégnation est constitué d’un mélange de disper-
sions aqueuses de copolyméres anioniques et de solutions aqueuses anioniques avec une valeur de pH
comprise entre 7,5 et 10 et en ce que la dispersion aqueuse de copolyméres anioniques présente une
granulométrie moyenne inférieure & 0,2 pm tandis que Papplication est réalisée avec une presse & en-
coller dans la partie séche de la machine & papier.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que la valeur de pH est réglée de préférence a
une valeur comprise entre 8 et 9.
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3. Procédé selon les revendications 1 et 2, caractérisé en ce gu’on ajoute a la substance fibreuse de
la feuille de papier d'autres adjuvants chimiques tels que régulateur de pH, fixateur humide et sec, agent
de précipitation (fixateur), agent tensioactif, colorants, matiéres de charge et analogues.

4. Procédé selon les revendications 1 & 3, caractérisé en ce que l'on utilise comme substance d'impré-
gnation ou d'enduction pour le traitement de la nappe de fibres des dispersions agueuses ordinaires, de
copolyméres anioniques & base d'acide acrylique, d'éster d'acide acrylique, d'acrylonitrile, d'acétate de
vinyle et/ou de styréne, avec une dureté de film faible & moyenne et une température minimum de forma-
tion de film inférieure & 30°C, en combinaison avec les solutions aqueuses ordinaires de solutions anoni-
ques de copolymeres & base d’anhydride maléique ou d’acide maléique avec, par exemple, du styréne, de
Pacide acrylique, des esters d'acide acrylique et produits analogues dans la proportion 100:1 a 10:1
(rapportée & la substance active) et compris, de préférence, entre 25:1 et 15:1, ainsi qu'avec d'autres ad-
ditifs tels qu’agents de durcissement, de régulation de la viscosité, agents anti-adhésion et adjuvants &
la pénétration ainsi que pigments et colorants.

5. Procédé selon les revendications 1 & 4, caractérisé en ce que le mélange de dispersion et de solu-
tion contient, en outre, une certaine proportion d’agent tensioactif.

6. Procédé selon les revendications 1 & 5, caractérisé en ce que la proportion d’agent tensioactif rap-
portée au mélange de dispersion et de solution est comprise entre 0,05 et 1,5%.

7. Procédé selon les revendications 1 & 6, caractérisé en ce que I'imprégnation de la nappe de fibres
de Ia feuille de papier a lieu dans la machine & papier au cours d’'une premiere phase du procédé, sur les
deux faces, au moyen d'une application par cylindre et qu'une enduction a ensuite lieu sur une face au
cours d'une seconde phase du procédé au moyen d'une application par racieur qui fait suite & un lissage
de la surface de la feuille de papier. i

8. Procédé selon les revendications 1 & 7, caractérisé en ce que la feuille de papier est soumise,
aprés séchage et lissage de la surface, & un autre traitement de surface sur un c6té tel qu'enduction, im-
pression et/ou laquage.

9. Utilisation d’une feuille de papier séchée préparée selon les revendications 1 & 8 pour enrober des
éléments de mobilier (enrobage de boitier) par collage de cette feuille sur un substrat rigide et traitement
ultérieur du composite ainsi obtenu en créant des découpes & onglets et des plis dans la zone de la coupe
a onglets pour obtenir des éléments de meubles tridimensionnels (éléments repliés).
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