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(54) Vorimpragnat

(57)  Die Erfindung betrifft Vorimpragnate, die erhalt-
lich sind durch Impréagnieren eines Rohpapiers mit einer
thermisch vernetzbaren Impragnier-Kombination, sowie
Verfahren zu ihrer Herstellung. Die Impragnier-Kombi-
nation enthalt eine thermisch vernetzbare, formaldehyd-
freie Harzlésung und eine Polymerdispersion. Das Mi-
schungsverhaltnis zwischen Harzldsung und Polymerdi-
spersionin der Impragnier-Kombination betragt45:55 bis
10:90 (fest:fest). Das Vorimpragnat weist nach einer
Trocknung einen Vernetzungsgrad von mindestens 10

% und héchstens 85 % und eine Restfeuchte von 2 bis
3 Gew.-% auf.

Die erfindungsgemaRen Vorimpragnate besitzen
bereits unmittelbar nach der Papiermaschine bessere Ei-
genschaften als bisher bekannte formaldehydhaltige und
formaldehydfreie Vorimpragnate bezliglich Bedruckbar-
keit und Oberflachenfestigkeit (Tesafestigkeit). Gleich-
zeitig behalten sie aber eine hohe Oberflachendichtigkeit
(hoher Lackstand) sowie Dimensionsstabilitat/Planlage.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Vorimpragnate, ein Verfahren zu deren Herstellung sowie daraus erhéltliche dekorative
Beschichtungswerkstoffe.

[0002] Dekorative Beschichtungswerkstoffe, sogenannte Dekorpapiere oder Dekorfolien, werden vorzugsweise zur
Oberflachenbeschichtung bei der Mébelherstellung und im Innenausbau, insbesondere fiir Laminatbdden, eingesetzt.
Diese Dekorfolien sind kunstharzgetrénkte und gegebenenfalls nachtraglich oberflarhenbehandelte Papierbahnen, die
dekorativ bedruckt oder unbedruckt und in einem unter Druck und Warme nicht mehr reaktivierbaren Zustand sind. Je
nach Art des Trankverfahrens wird zwischen duroplastischen Dekorfolien mit durchimpragniertem Kern (offline-Verfah-
ren) und Dekorfolien auf der Basis von Vorimpragnaten (online-Verfahren) unterschieden, auf denen anschlieRend eine
Finish-Beschichtung vorgenommen werden kann. Somit entsteht eine Dekorfolie, die eine fertige Oberflache besitzt.
[0003] Dekorfolien auf der Basis von Vorimpragnaten werden bereits innerhalb der Papiermaschine, unmittelbar nach
der Blattbildung und Trocknung, mit einem Harzgemisch in Abhangigkeit von der flichenbezogenen Masse des Basis-
papiers mehr oderweniger tief getrankt. Nach der Trocknung und Glattung, meist ebenfalls innerhalb der Papiermaschine,
muss das Papier oder die Folie vernetzt und damit spaltfest sein, damit bei den nachfolgenden Verarbeitungsschritten
der Finish-Beschichtung und Kaschierung auf entsprechende Tréger keine Fasertrennung innerhalb der Dekorfolie
eintritt. AuBerdem wird von den Vorimpragnaten fur die weitere Verarbeitung eine hohe Deckkraft und Oberflachengiite,
gute Bedruckbarkeit im Rotationstiefdruck, gute Lackierbarkeit (hoher Lackstand), gute Planlage und Verklebbarkeit mit
Span- und MDF-Platten (mitteldichte Faserplatten) verlangt.

[0004] Die fir die Herstellung von Vorimpragnaten Ublicherweise eingesetzten thermisch vernetzbaren Impragnier-
harze sind wasserverdiinnbare, formaldehydhaltige Harzlésungen auf der Basis von Harnstoff-, Melamin- oder Phenol-
harzen. Da ihre alleinige Verwendung zu relativ spréden Produkten fiihrt, werden diese Harzldsungen im allgemeinen
in Kombination mit wasserverdliinnbaren, thermisch vernetzbaren Polymerdispersionen auf der Basis von Acrylsaure,
Acrylsaureester, Styrol, Butadien, Vinylacetat oder Acrylnitril eingesetzt.

[0005] Bei Vorimpragnaten kann die Harzaufnahme zwischen 5 und 35 Gew.-% betragen, wobei im allgemeinen der
Anteil an Harzldsungen tiefer in das Rohpapier penetriert als der Anteil an Polymerdispersionen. Letztere reichern sich
mehr oder weniger an der Ober- und Unterseite des Papiers an und gewahrleisten eine gute Glattbarkeit und damit
Bedruckbarkeit sowie Oberflachendichtigkeit und damit Lackierbarkeit (Lackstand) der Papiere. Die Harzlésungen da-
gegen sollen die gute Spaltfestigkeit und Planlage des Vorimpragnats durch Vernetzung des Faser-Harz-Verbundes
wahrend der weiteren Verarbeitungsprozesse gewahrleisten.

[0006] Die Penetrationstiefe von Polymerdispersionen kann durch verschiedene Additive erhéht werden, wie z.B.
durch wasserldsliche Polymere auf der Basis von Polyvinylalkoholen, Gelatine, Starken, Cellulosederivaten, Alginaten
und deren Mischungen (EP 0739 435 B1), Maleinsaure-Copolymerisaten (EP 0 223 922 A1) oder eines Copolymerisats
aus (Meth-)Acrylamid und (Meth-) Acrylsdure (DE 197 28 250 A1 und DE 197 584 79 A1).

[0007] Teilweise wird bei der Herstellung der Vorimpragnate unter Verwendung o.g. Additive géanzlich auf den Einsatz
von klassischen formaldehydhaltigen Harzldsungen verzichtet. Diese dann formaldehydfreien Vorimpragnate sind jedoch
in ihrer Spaltfestigkeit, Planlage und Bedruckbarkeit begrenzt.

[0008] Durch die Verwendung einer thermisch hartbaren, formaldehydfreien Harzldésung, die erst bei einer Warme-
behandlung des Vorimpragnats Gber einen Zeitraum von etwa 40 Sekunden bei etwa 132 °C gemaf DE 101 34 302 C1
weitgehend vernetzt (Vernetzungsgrad von héchstens 85 %), werden diese Nachteile vermieden. Die hierfur verwendete
Harzlésung, deren Herstellung und Einsatzmdglichkeiten, u.a. fur das Impréagnieren von Papieren flir dekorative An-
wendungen, sind in der DE 197 35 959 A1 beschrieben. Nachteilig ist, dass ein solches bis zur HeilRverpressung auf
dem Tragermaterial (z.B. Spanplatte) als letzten Weiterverarbeitungsschritt vollig unvernetztes Vorimpragnat gemaf
der DE 101 34 302 C2 bis dahin keine bessere oder sogar schlechtere innere Festigkeiten als bekannte formaldehydfreie
oder -haltige Vorimpragnate besitzt. Insbesondere weist es bis zum Heillverpressen eine schlechtere Oberflachendich-
tigkeit und damit schlechtere Lackierung (niedrigerer Lackstand) sowie eine schlechtere Planlage wahrend der Kaschie-
rung (Verklebung) auf als bisher bekannte formaldehydfreie und -haltige Vorimpragnate.

[0009] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, teilvernetzte Vorimpragnate bereitzustellen, die bereits am
Ende der Papiermaschine die genannten Nachteile weitgehend vermeiden und sich nach Mdglichkeit durch hohe Ober-
flachengute, gute Bedruckbarkeit und héhere Spaltfestigkeit als bekannte formaldehydfreie oder -haltige Vorimpréagnate,
gute Lackierbarkeit (hoher Lackstand), gute Planlage und Verklebbarkeit mit tiblichen Klebstoffen in den nachfolgenden
Verarbeitungsstufen auszeichnen und damit off line impragnierten Papieren in ihren Eigenschaften nahezu gleichwertig
sind.

[0010] Gel6st wird diese Aufgabe durch ein formaldehydfreies Vorimpragnat mit den Merkmalen gemaR Patentan-
spruch 1. Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen ergeben sich aus den Unteranspriichen.

[0011] In verfahrensm&Riger Hinsicht wird die Aufgabe geldst durch ein Verfahren gemaR Patentanspruch 8, wobei
vorteilhafte weitere Ausfiihrungsformen in den entsprechenden Unteranspriichen angegeben sind.

[0012] Das erfindungsgemafRe Vorimpragnat ist erhaltlich durch Impréagnieren eines Rohpapiers mit einer Impragnier-
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Kombination, die eine thermisch hartbare, formaldehydfreie Harzlésungen und eine thermisch vernetzbare Polymerdi-
spersion enthalt. Das impragnierte Rohpapier wird getrocknet und geglattet. Das Glatten erfolgt zweckmaRigerweise
innerhalb der zur Herstellung des Vorimpragnats verwendeten Papiermaschine. Der Vernetzungsgrad des Vorimpra-
gnats betragt mindestens 10 % und hdchstens 85 %. Das impragnierte Rohpapier hat eine Restfeuchte von 2 bis 3
Gew.-%.

[0013] Der Vernetzungsgrad wird analog der in der DE 101 34 302 C1 beschriebenen Prifmethode bestimmt, indem
bei einem Vorimpragnat eine Flache von 100 cm2 ausgestanzt, gewogen und 15 min lang in Wasser bei einer Temperatur
von 60 °C gehalten, gespiilt, im Ofen bei 130 °C getrocknet und erneut gewogen wird. Aus der Gewichtsdifferenz und
dem bekannten Auftrag des Impragnierharzes bzw. der Impréagnier-Kombination (z.B. 12 g/m2 trocken bei einem 60
g/m2-Vorimpragnat) lasst sich der I8sliche Anteil des oder der Polymeren bestimmen. Der Vernetzungsgrad in % ist
dann 100 - I6slicher Anteil in %.

[0014] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfahren zur Herstellung thermisch teilvernetzter, formaldehydfreier
Vorimpragnate innerhalb der Papiermaschine und deren Verwendung als dekorative Beschichtungswerkstoffe. Unter
Vorimpragnaten werden erfindungsgemaf mit formaldehydfreien Harzlésungen in Kombination mit Polymerdispersionen
teilimpragnierte Papiere verstanden. Der Anteil der Impragnierkomponenten betragt 5 bis 35 Gew.-%, vorzugsweise 10
bis 30 Gew.-%, bezogen auf das Rohpapiergewicht.

[0015] Die Restfeuchte des Vorimpragnats betragt zwischen 1,5 bis 3 Gew.-%. Bei Restfeuchten von mehr als 3,5
Gew.-% kann das Vorimpragnat an Maschinenteilen anhaften, beispielsweise an den Glattwerkswalzen der Papierma-
schine.

[0016] Zum Impragnieren geeignete formaldehydfreie Harzldsungen sind die in der DE 197 35 959 A1 beschriebenen
Polymerzusammensetzungen, enthaltend

A) mindestens ein durch radikalische Polymerisation erhaltliches Polymerisat, das weniger als 5 Gew.-% einer o,
B-ethylenisch ungesattigten Mono- oder Dicarbonsdure einpolymerisiert enthalt,

B) mindestens ein durch radikalische Polymerisation erhaltliches Polymerisat, das mehr als 15 Gew.-% einer a, f3-
ethylenisch ungesattigten Mono- oder Dicarbonsaure einpolymerisiert enthalt, und

C) mindestens ein Alkanolamin mit mindestens zwei Hydroxylgruppen.

[0017] GemaR einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform kann zum Impragnieren des Rohpapiers ein Harz
eingesetzt werden, das die zuvor genannten Komponenten B) und C), nicht aber die Komponente A) enthalt. Solche
Harze sind in der DE 197 35 959 A1 offenbart.

[0018] Die erfindungsgeméafie wasserverdinnbare Impragniermischung aus o.g. formaldehydfreien Harzlésungen A)
+ B) + C) oder B) + C) und Ublicherweise verwendeten Polymerdispersionen wird auf mindestens eine Seite der Papier-
bahn aufgebracht, anschlieRend bis zu einer Restfeuchte von 2 bis 3 Gew.-% getrocknet und danach geglattet. Das
impragnierte Rohpapier ist dadurch teilvernetzt, wobei der Vernetzungsgrad je nach Mischungsverhaltnis der Impragnier-
Kombination zwischen mindestens 10 % und max. 85 % betragt. In den nachfolgenden Verarbeitungsschritten, wie
Bedrucken, Lackieren und KaschierenNerkleben ist dieses nur teilvernetzte Vorimpragnat ausreichend flexibel. Beson-
ders vorteilhaft fir die Qualitat des Vorimpragnats ist es, wenn die Restfeuchte bereits in der Papiermaschine ("on-line")
eingestellt wird. Unter eine Papiermaschine wird dabei in Ubereinstimmung mit dem allgemeinen Gebrauch des Wortes
die Anlage zur Papierherstellung, angefangen vom Sieben der Faserstoffsuspension bis zum Aufrollen des Rohpapiers
verstanden.

[0019] Das Mischungsverhaltnis zwischen formaldehydfreier Harzlésung (l) und Polymerdispersion (ll) kann 49:51
bis 10:90 (fest:fest), vorzugsweise 45:55 bis 20:80 betragen. Besonders bevorzugt sind Mischungsverhaltnisse von 35:
65 bis 30:70, da Vorimpragnate, die mit Impragnier-Kombinationen mit diesen Mischungsverhaltnissen hergestellt wur-
den, besonders gut bedruckbar und ausreichend flexibel sind.

[0020] Die Konzentration der erfindungsgemafien Impragniermischung, die bei Bedarf weitere Additive enthalt, kann
bis zu 50 Gew.-% betragen. Die erfindungsgemaRe Impragnier-Kombination kann online auf die Papierbahn in einer
Menge zwischen 5 und 35 Gew.-%, vorzugsweise zwischen 10 und 30 Gew.-%, bezogen auf das Flachengewicht des
Rohpapiers, aufgetragen werden. Als Auftragsvorrichtungen kénnen alle iblicherweise innerhalb der Papiermaschine
angewendeten Aggregate eingesetzt werden, vorzugsweise Walzenauftragsvorrichtungen, wie Leimpresse oder Film-
presse.

[0021] Uberraschend wurde festgestellt, dass die erfindungsgeméRen Vorimprignate bereits unmittelbar nach der
Papiermaschine bessere Eigenschaften als bisher bekannte formaldehydhaltige und formaldehydfreie Vorimpragnate
bezliglich Bedruckbarkeit und Oberflachenfestigkeit (Tesafestigkeit) aufweisen. Gleichzeitig behalten sie aber eine hohe
Obertlachendichtigkeit (hoher Lackstand) sowie Dimensionsstabilitdt/Planlage, die formaldehydfreie unvernetzte Vor-
impragnate gemafl DE 101 34 302 C1, also impragniert mit 0.g. formaldehydfreien Harzlésungen gemaR DE 197 35
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959 A1 nach der Papiermaschine nicht besitzen. Bei letztgenanntem Vorimpragnat erfolgt die Teilvernetzung erst am
Ende der gesamten Prozesskette der Weiterverarbeitung, also der Heiverpressung.

[0022] Erreicht werden diese hervorragenden Eigenschaften des erfindungsgemaflen Vorimpragnats durch die Kom-
bination von Harzlésungen und Polymerdispersionen in einem bestimmten Abmischungsverhaltnis, bei dem sich ein
Optimum zwischen penetrierenden und filmbildenden Eigenschaften der Einzelkomponenten beim Imprégnieren des
Rohpapiers einstellt und das bereits innerhalb der Papiermaschine, vermutlich durch Synergieeffekte und Temperatur-
einflul, weitgehend seinen endgliltigen Zustand erreicht hat.

[0023] Das erfindungsgemaRe Vorimpragnat ist dadurch bedeutend universeller in den Weiterverarbeitungsschritten
einsetzbar und unterliegt keinen technologischen Einschréankungen bezlglich verschiedener Prozessparameter, wie
Geschwindigkeit, Temperatur und Druck. Insbesondere kénnen die erfindungsgeméafien Vorimpragnate so hergestellt
werden, dass sie eine hoher Flexibilitat, Dimensionsstabilitdt und gute Sperreigenschaften gegen Wasser und Lésungs-
mittel besitzen und insbesondere als Basismaterial fir hochwertige Spezialpapiere, wie Druck- und Werbetrager, de-
korative Wandmaterialien, Schleifpapiere, Klebebander oder Fulbodenbelage einsetzbar sind.

[0024] Besonders gute Vorimpragnat-Qualitdten konnten erreicht werden, wenn der Vernetzungsgrad des Vorimpra-
gnats mehr als 50 %, vorzugsweise 70 % und mehr betragt.

[0025] Die erfindungsgemal zu impragnierenden Rohpapiere sind solche, die u.a. in den Patentschriften EP 0223
922 A1, EP 0870 872 A1 und DE 101 34 302 A1 beschrieben sind. Ebenfalls sind die dabei angewendeten Impragnier-,
Trocknungs- und Glattungsverfahren in den genannten Dokumenten sowie in der Fachzeitschrift "Wochenblatt fiir Papier-
fabrikation" Nr. 6 (2000), S. 350 bis 355 ausflhrlich beschrieben und bekannter Stand der Technik.

[0026] Die folgenden Beispiele erlautern die Erfindung. Alle Mengenangaben beziehen sich auf den Feststoff oder
Feststoffgehalt, sofern nichts anderes angegeben ist.

Beispiel 1 (Vergleich)

[0027] Erfindungsgemal wurde ein Rohpapier aus 20 % Kiefernsulfat-Zellstoff und 80 % EukalyptusZellstoff herge-
stellt. Der Mahlgrad betrug 30 °SR (Schopper-Riegler). Als Zusatze wurden auf atro Zellstoff 25 % Titandioxid und 4 %
formaldehydfreies Nassfestmittel eingesetzt. Dieses Rohpapier ohne Masseleimung und mit einer flichenbezogenen
Masse von 48 g/m2 wurde in einer Laborleimpresse mit einer formaldehydfreien Harzlésung von ca. 30 % Feststoffgehalt
aus modifizierter Polyacrylsaure und einem mehrwertigen Alkohol (Acrodur 950 L der Fa. BASF) beidseitig impragniert
und anschlieRend bei unterschiedlichen Temperaturen innerhalb von ca. 18 Sekunden bis zu einer Restfeuchte von ca.
2 % getrocknet.

[0028] Die Auftragsmenge nach der Trocknung betrug 10 g/m2.

[0029] In der Tabelle 1 sind die Vernetzungsgrade der bei unterschiedlichen Temperaturen getrockneten Vorimpra-
gnate zusammengestellt. Danach erfolgt bei in der Papiermaschine Ublichen Trocknungsbedingungen (bis 110 °C,
Trocknungsdauer ca. 14 Sekunden bei 300 m/min) eine Teilvernetzung der Vorimpragnate bis zu etwa 30 %.

Beispiel 2 (ErfindungsgeméaRes Vorimprégnat)

[0030] Das Rohpapier aus Beispiel 1 wurde mittels einer Laborleimpresse mit der erfindungsgemafen Impragniermi-
schung aus einer formaldehydfreien Harzlésung (Acrodur 950 L) und einer Styrol-Acrylat-Dispersion (Acronal 305 D der
Fa. BASF) im Verhaltnis 35:65 (fest:fest) impragniert und bei Temperaturen von etwa 110 °C bis zu einer Restfeuchte
von ca. 2 % innerhalb von ca. 18 Sekunden getrocknet.

[0031] Die Auftragsmenge betrug etwa 12 g/m2. Der Vernetzungsgrad des erfindungsgemaRen Vorimpragnats betrug
ca. 70 %. Demnach erhéht der Zusatz an Polymerdispersion zur Harzlésung den Vernetzungsgrad signifikant.

Beispiel 3 (Vergleich)

[0032] Das Rohpapier aus Beispiel 1 wurde mittels Laborleimpresse mit einer tblicherweise eingesetzten Impragnier-
mischung flr klassische Vorimpragnate aus formaldehydfreier Styrol-Acrylat-Dispersion (Acronal 305) und formalde-
hydhaltiger Harzldsung (Urecoll TS) im Verhaltnis 70:30 (A) und 90:10 (B) (fest gerechnet) impragniert und danach
analog Beispiel 2 getrocknet. Die Auftragsmenge betrug jeweils ca. 13 g/mZ2.

[0033] Der Vernetzungsgrad des klassischen Vorimpréagnats betrug 76 % (A) bzw. 84 % (B) und liegt damit signifikant
hoher als der von erfindungsgemafen Vorimpragnaten mit Anteilen an formaldehydfreien Harzldsungen gemaf Beispiel
1und 2

Beispiel 4

[0034] Die gemal Beispiel 1 bis 3 hergestellten Vorimpragnate wurden unter konstanten Bedingungen in einem
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Laborkalander geglattet. Die erreichten Papiereigenschaften sind in der Tabelle 2 zusammengestellt.

[0035] Im Vergleich zu Ublicherweise eingesetzten formaldehydhaltigen bzw. formaldehydarmen Vorimpragnaten
(Vergleichsbeispiele 3 A und 3 B) weist das erfindungsgemafRe formaldehydfreie Vorimpragnat (Beispiel 2) eine bedeu-
tend bessere Spaltfestigkeit und Bedruckbarkeit auf. Der Lackstand bleibt auf hohem Qualitatsniveau, wahrend die
Planlage etwas schlechter wird.

[0036] Im Gegensatz zum formaldehydfreien Vorimpragnat geman Beispiel 1 zeichnet sich das erfindungsgemafe
Vorimpragnat (Beispiel 2) durch eine verbesserte Oberflachendichtigkeit und damit bedeutend héheren Lackstand,
geringeren Farbdurchschlag (Pinhole-Test) und bessere Bedruckbarkeit sowie hdhere Planlage aus.

[0037] Die signifikant besseren Eigenschaften des erfindungsgemafen thermisch teilvernetzten Vorimpragnats sind
verursacht durch die Kombination von Harzldsung und Polymerdispersion in einem bestimmten Bereich der Mischungs-
verhaltnisse sowie der sich dadurch einstellenden héheren Vernetzungsgrade als mit der Harzlésung allein.

Tabelle 1

Vernetzungsgrad von Vorimpragnaten nach unterschiedlicher thermischer Behandlung (Kontakttrocknung)

Trocknungstemperatur, °C
95 100 105 110

Vernetzungsgrad, % 0 11,3 18,6 30,5

Impragnierung mit formaldehydfreier Harzlésung
Acrodur 350 L, 30 %ig)
Auftrag ca. 10 g/m2

Tabelle 2
Gegenuberstellung der Eigenschaften unterschiedlicher Vorimpragnate, geglattet
Vergleiche erfindungsgemaRes

Vorimpragnat
Papiereigenschaft Beispiel 3 (A) Beispiel 3 (B) Beispiel 1 Beispiel 2
flachenbezogene ca. 60 ca. 60 ca. 60 ca. 60
Masse, g/m?
Auftragsmenge, g/m? ca. 13 ca. 13 ca. 10 ca. 12
Vernetzungsgrad, % ca. 76 ca. 84 ca. 30 ca. 70
(110°C, <20
Sekunden)
Wasserabsorption, 17,0 20,0 37,8 23,0
g/m2
Porositat nach 371 36,0 250 14,5
Bendtsen, ml/min
Glatte nach Bekk, s 296 310 285 320
Planlage, s 14 5 6 10
Spaltfestigkeit / 3 5 1 1
Tesatest
Lackstand / Glanz, % 84,6 82,1 21,0 81,8
Pinhole-Test 1 1 4 2
Beduckbarkeit 3 34 1
(wasseriger Tiefdruck)
Formaldehydemission, ca.0,7 ca. 0,35 < 0,2 (formaldehydfrei) | <0,2 (formaldehydfrei)
mg HCO/mZ2¢h (formaldehydarm)

Note 1 = sehr gut
Note 5 = sehr schlecht
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Patentanspriiche

1.

10.

1.

12.

Vorimpragnat, erhaltlich durch Impragnieren eines Rohpapiers mit einer thermisch vernetzbaren Impragnier-Kom-
bination, die eine formaldehydfreie Harzlésung und eine Polymerdispersion enthalt, dadurch gekennzeichnet,
dass das Mischungsverhaltnis zwischen Harzlésung und Polymerdispersion in der Impragnier-Kombination 45:55
bis 10:90 (fest:fest) betragt, die Restfeuchte 2 bis 3 Gew.-% betragt und das Vorimprégnat nach einer Trocknung
einen Vernetzungsgrad von mindestens 10 % und héchstens 85 % aufweist.

Vorimpragnat nach Anspruch 1, wobei die Harzlésung enthailt:

a) ein durch radikalische Polymerisation erhaltliches Polymerisat, das weniger als 5 Gew.- % einer o, B-ethyle-
nisch ungesattigten Mono- oder Dicarbonsaure einpolymerisiert enthalt,

b) ein durch radikalische Polymerisation erhaltliches Polymerisat, das mehr als 15 Gew.-% einer o, 3-ethylenisch
ungesattigten Mono- oder Dicarbonséure einpolymerisiert enthalt, und

c¢) ein Alkanolamin mit mindestens zwei Hydroxygruppen.

Vorimpragnat nach einem der Anspriche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Polymerdispersion auf der
Basis von Acrylsdure, Acrylsaureester, Styrol, Butadien, Vinylacetat oder Acrylnitril aufgebaut ist.

Vorimpragnat nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Mischungsverhaltnis zwi-
schen Harzlésung und Polymerdispersion in der Impragnier-Kombination 35:65 bis 30:70 betragt.

Vorimpragnat nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil der Impragnierkom-
ponenten im Papier zwischen 5 und 35 Gew.-% bezogen auf das Flachengewicht des Rohpapiers betragt.

Vorimpragnat nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Trocknung bis zu einer
Restfeuchte von 2 bis 3 Gew.-% erfolgt und dabei Vernetzungsgrade von mindestens 50 %, vorzugsweise minde-
stens 70 % erreicht werden.

Vorimpagnat nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das VVorimpragnat ein Dekorvor-
impagnat oder dekorativer Beschichtungswerkstoff ist.

Verfahren zum Herstellen eines Vorimpragnats, umfassend die Schritte:

a) Impréagnieren eines Rohpapiers mit einer thermisch vernetzbaren Impragnier-Kombination, die eine formal-
dehydfreie Harzlésung und eine Polymerdispersion enthalt, wobei das Mischungsverhaltnis zwischen Harzl6-
sung und Polymerdispersion in der Impragnier-Kombination 45:55 bis 10:90 (fest:fest) betragt, und

b) Trocknen des impragnierten Rohpapiers, so dass die Impragnier-Kombination einen Vernetzungsgrad von
mindestens 10 % und héchstens 85 % und eine Restfeuchte von 2 bis 3 Gew.-% aufweist.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Harzlésung enthalt:

a) ein durch radikalische Polymerisation erhaltliches Polymerisat, das weniger als 5 Gew.-% einer o, B-ethyle-
nisch ungesattigten Mono- oder Dicarbonsaure einpolymerisiert enthalt,

b) ein durch radikalische Polymerisation erhaltliches Polymerisat, das mehrals 15 Gew.-% einer o, B-ethylenisch
ungesattigten Mono- oder Dicarbonséaure einpolymerisiert enthalt, und

c) ein Alkanolamin mit mindestens zwei Hydroxygruppen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Trocknen bei mindestens 100
°C durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass beim Impragnieren das Mischungs-
verhaltnis zwischen Harzlésung und Polymerdispersion in der Impragnier-Kombination 35:65 bis 30:70 betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass beim Impragnieren der Anteil der
Impragnierkomponenten im Papier zwischen 5 und 35 Gew.-% bezogen auf das Flachengewicht des Rohpapiers
betragt.
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13. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Trocknen in der Papiermaschine
erfolgt.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Impragnier-Kombination, die
Harzlésung und/oder die Polymerdispersion mittels einer Walzenauftragsvorrichtung, vorzugsweise einer Leim-
oder Filmpresse, auf das Rohpapier aufgebracht werden.
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