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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines scheuerfesten Overlays, insbesondere fir La-
minate.

[0002] Im Bereich der Herstellung von FulRbodenlami-
naten finden Overlaypapiere Verwendung, deren Zweck
es ist, auf der eigentlichen Dekorlage eine hochtranspa-
rente und zugleich sehr strapazierfahige Oberflache zu
erzeugen. Unter Strapazierfahigkeit wurde bislang eine
hohe chemische Resistenz und Wasserfestigkeit der
Oberflache verstanden, ferner die Fahigkeit, mechani-
scher Abnutzung entgegenzuwirken und damit vor allem
die Beschadigung der Dekorlage zu verhindern. Ein hier-
auf gerichtetes Verfahren offenbart beispielsweise die
EP 0875 399 A2.

[0003] Ersteres wird durch die Verwendung von Mel-
amin-Formaldehydharzen erreicht, die durch Verpres-
sung und Harzkondensation eine kompakte resistente
Oberflache ergeben. Die mechanische Widerstands-fa-
higkeit wird durch das Einbringen von Hartpartikeln wie
z.B. Korundkérnchen in die Harzmatrix sichergestellt.
[0004] Die Oberflaiche des fertigen Laminats wird
durch Abformung der Pressblechoberflache in der Ver-
pressung erzeugt. Um eine Beschadigung des Pressble-
ches durch Korund im Overlay wahrend des Pressvor-
gangs zu verhindern, wird dieser durch eine Zellstofflage
abgedeckt.

[0005] Derartige Overlays werden heute hauptsach-
lich nach dem Flissig-Overlay-Verfahren produziert, bei
dem die zur Erreichung der abriebfesten Eigenschaften
notwendige Menge an Korund (im Folgenden immer
Grobkorund genannt) durch Anspilen und Dosieren ei-
ner Harz-Grobkorund-Dispersion an ein Overlay-Basis-
papier erhalten wird.

[0006] Stand der Technik ist ein Verfahren, bei dem
ein Overlay-Basispapier, meist mit einem Flachenge-
wicht von 25 - 35 g/m2, von einer Rolle abgewickelt wird.
An diese Papierbahn wird dann im ersten Schritt einseitig
eine Harzl6sung mittels einer Schopfwalze angetragen,
so dass sich die Zellulosefasern des Papiers mit der
Harzldsung fullen kdnnen und méglichst viel Luft aus den
Faserkapillaren mit Harz ersetzt wird.

[0007] AnschlieRend wird das Papier mittels Umlenk-
walzen Uber eine langere "Atemstrecke" gefiihrt, in der
die Papierbahn durch die Feuchtigkeitsaufnahme quillt,
dann wird die Bahn durch eine zweite Harzwanne ge-
fuhrt, in der weiteres Harz in die Papierstruktur aufge-
nommen wird.

[0008] Nach dieser sogenannten Impragnierung der
Papierbahn im Kern wird die nun mit Harzlésung gesat-
tigte Papierbahn zwischen zwei Dosierwalzen hindurch-
gefiihrt, die einen Spalt mit definierter Breite bilden und
damit das Auftragsgewicht der Harzlésung auf der Pa-
pierbahn steuern.

[0009] Im nachsten Verfahrensschritt wird an die be-
reits harzdurchtrankte Papierbahn einseitig eine Harz-
Grobkorund-Dispersion angetragen, wobei deren Auf-
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tragsgewicht dann durch einen weiteren Walzenspalt be-
stimmt und eingestellt wird.

[0010] Nach dem bisher bekannten Verfahren wurde
die so beharzte und einseitig mit Grobkorund versehene
Papierbahn in einem als Schwebetrockner ausgebilde-
ten Trockenkanal auf eine definierte Restfeuchte ge-
trocknet.

[0011] Soll das Overlay neben seiner Funktion als
transparente und abriebfeste Deckschicht im Laminat-
fuBboden weitere Oberflacheneneigenschaften (z. B.
Scheuerfestigkeit der Oberflache) erhalten, so ist nach
den bisher aus dem Stand der Technik bekannten Ver-
fahren vorgesehen, dass ein entsprechender Zusatzstoff
"in der Masse" zugegeben wird. Dies bedeutet, dass die
komplette Harzmenge im Rahmen der Kemimpragnie-
rung eine Modifikation erfahren muss. Hierdurch ergibt
sich jedoch der Nachteil, dass ein Additiv, welches seine
Wirkung nur an der Oberflache entfalten soll, in grof3en
Mengen im Kernharz zur Wirkungsentfaltung eingesetzt
werden muss, mit der Folge, dass dies zu einer nicht
geringen Verteuerung des herzustellenden Overlays
fuhrt.

[0012] Alternativ wird bei den bisher bekannten Ver-
fahrendie der Trocknungsvorrichtung zugefiihrte Papier-
bahn in ihrem teilgetrockneten Zustand mit einem zu-
satzlichen oberseitigen Auftrag versehen und zwar der-
gestalt, dass die teilgetrocknete Bahn in der Mitte der in
Gestalt eines Trockenkanals vorliegenden Trockenvor-
richtung einen zusatzlichen oberseitigen Auftrag lber ei-
nen Auftragsaggregat bekommt. Beidem Auftragsaggre-
gat kann es sich bspw. um eine Rasterwalze oder eine
Rakelvorrichtung handeln. Die Auftragung nach dem
letztgenannten Verfahren Uber die Rasterwalze geht je-
doch meist zulasten der Produktionsgeschwindigkeit. Es
hat sich zudem gezeigt, dass der Rasterwalzenauftrag
erst bei einer bereits teilweise getrockneten Bahn még-
lich ist und sich ein Nass-in-nass-Auftrag nach diesem
Verfahren nicht bewerkstelligen I&sst.

[0013] Ausgehend von den dargelegten Nachteilen
sowie unter Wirdigung des aufgezeigten Standes der
Technik bei Verfahren der eingangs genannten Art liegt
dervorliegenden Erfindung daher die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren zu schaffen, in dem durch einen weiteren
einseitigen Nass-in-nass-Auftragungsschritt Additive auf
der Oberflache aufgebracht werden kdénnen, die dem
Overlay weitere wichtige Eigenschaften verleihen.
[0014] Diese Aufgabe |6st die Erfindung durch ein Ver-
fahren geman Patentanspruch 1.

[0015] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
manifestieren sich in den Unteranspriichen.

[0016] Gemal der Erfindung erfolgt - beispielsweise
nach der Impréagnierung der Papierbahn und einseitigem
Auftrag der Harz-Grobkorund-Dispersion - ein Nass-in-
Nass-Auftrag einer Harz-Feinkorund-Dispersion und Do-
sierung desselben auf der Gegenseite der Papierbahn.
An Stelle der Harz-Feinkorund-Dispersion kann auch je-
de andere Harz-Additiv-Dispersion aufgetragen werden,
um einen bestimmten Effekt in der Oberflache zu errei-
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chen.

[0017] Der Nass-in-nass-Auftragung und Dosierung
der Harz-Additiv-Dispersion wird dadurch erreicht, dass
die Harz-Additiv-Dispersion mit ausreichendem Druck in
den Spalt zwischen Rakeln gefiihrt und an die Papier-
bahn angetragen. Die Dosierung der angetragenen Di-
spersion erfolgt Uber eine sich drehende Rakel, die als
Glatt- oder Drahtrakel ausgebildet sein kann und die so-
wohl gegen- oder gleichlaufig rotieren kann. Die dosierte
Menge hangt von der Rakeloberflache, der Rotations-
richtung und - geschwindigkeit ab.

[0018] Ein gleichmaRiges Anliegen der Papierbahn
und damit eine gleichmaRiger Auftrag der Harz-Additive-
Dispersion werden durch ein leichtes Anpressen der Pa-
pierbahn auf die Rakel erreicht, was durch die Starke der
Umschlingung der Auftragseinrichtung gesteuert wird.
[0019] Durch die dem erfindungsgemafen Verfahren
zugrunde liegende Dosiermethode mittels einer Rakel ist
sichergestellt, dass geringe Auftragsmengen einer Be-
schichtungsmasse nass-in-nass einseitig gleichmagig
aufgetragen werden kénnen. Zudemist ein groRRer Vorteil
der Erfindung darin zu sehen, dass die gesamte Trock-
nungsvorrichtung fiir eine effiziente Papierbahnentrock-
nung zur Verfligung steht.

[0020] Der Nass-in-nass-Auftragung stellt zudem si-
cher, dass zwischen dem bereits aufgetragenen Harz
und der neuen Auftragsschicht keine Grenzflachen ent-
stehen kdnnen, wie sie beim Auftragen auf eine partiell
getrocknete Harzoberflache auftreten kénnen.

[0021] Ein Ausflhrungsbeispiel der Erfindung wird im
Folgenden anhand der Figuren erlautert. Es zeigen in
schematischer Darstellung:

Fig. 1  eine Darstellung des erfindungsgemafen Ver-
fahrens; und

Fig. 2  eine Ansicht der Auftragung und Dosierung der
Beschichtungsmasse gemaf der Erfindung.

[0022] Das in der Figur 1 schematisch dargestellte

Verfahren 100 dient der Herstellung von harzimpragnier-
ten Papieren, die zusétzlich mit bestimmten Funktiona-
litaten ausgestattet werden sollen. In der hier gezeigten
Ausfiihrungsform dient das Verfahren 100 insbesondere
der Herstellung von abriebfesten Overlays von Laminat-
fubdden.

[0023] Das Verfahren 100 beginnt mit der Abwicklung
eines so genannten Overlay-Basispapiers von einer hier
nicht dargestellten Rolle. Die Papierbahn 10 wird dann
durch die Walzen 11 auf die Anfeuchtwalze 12 gedriickt,
welche aus der ersten Harzwanne 13 die das Impragnier-
mittel 14 in Gestalt eines Harzes an die Papierbahn 10
einseitig antragt.

[0024] Die einseitig beschichtete Papierbahn 10 wird
dann mittels der Umlenkwalzen 17 weiter gefiihrt und
kann in dieser Zeit durch Feuchtigkeits- und Harzaufnah-
me in die Faserstruktur des Papiers quellen.

[0025] Durch anschlielendes Untertauchen der Pa-
pierbahn 10 in der zweiten Harzwanne 19 wird weiteres
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Impragniermittel 18 in Form von Harz aufgenommen. Die
so auf die Papierbahn 10 aufgebrachte Harzmenge wird
durch die Spaltweite des Walzenspalts 24 zwischen den
Dosierwalzen 22 und 23 gesteuert.

[0026] Um ein abriebfestes Overlay herzustellen, wird
die so impragnierte Papierbahn 10 in einem weiteren
Verfahrensschritt iber die Umlenkwalzen 25 an einer An-
splldise vorbei gefiihrt, Uber die an die Papierbahn 10
eine Harz-Grobkorund-Dispersion 27 im Uberschuss an-
gespult wird. Das gewlinschte Auftragsgewicht der Harz-
Korund-Dispersion wird dann Uber die Spaltbreite zwi-
schen den Dosierwalzen 26 eingestellt.

Um ein scheuerfestes Overlay zu erhalten, wird wie oben
beschrieben nach dem Auftragen und Dosieren der
Grobkorund-Dispersion auf der gegeniiberliegenden Pa-
pierseite eine Beschichtungsmasse 29 in Form einer
Feinkorund-Dispersion angetragen und Uber die Rakel
32 dosiert (siehe auch Figur 2).

[0027] Im Anschluss wird die beschichtete Papierbahn
10 getrocknet und in der Restfeuchte so eingestellt dass
ein mit gut verarbeitbares Overlay erhalten wird.

[0028] Die vorliegende Erfindung beschrankt sich in
ihrer Ausflihrungsform nicht auf die vorstehend angege-
benen, bevorzugten Ausflihrungsbeispiele. Vielmehr ist
eine Anzahl von Varianten denkbar, welche von der dar-
gestellten Losung auch bei grundsatzlich anders gearte-
ten Ausfiihrungen Gebrauch machen. Somit kdnnen die
Rakel 31, 32 verschiedene Ausgestaltungen haben.
Auch koénnen andere Dosiervorrichtungen als Walzen-
paare Verwendung finden. Zudem ist das Verfahren nicht
auf die Herstellung von abriebfesten Overlays mit einem
oberseitigen Additivstrich beschrankt. Vielmehrkann das
Verfahren auch zur Herstellung von nichtabriebfesten
Overlays bzw. sonstigen harzimpragnierten Papieren
herangezogen werden, die zusatzlich mit Funktionalita-
ten ausgestattet werden sollen.

Bezugszeichenliste

[0029]

100 Verfahren

10 Papierbahn
11 Umlenkwalze

12 Anfeuchtwalze
13 erste Harzwanne

14 Impragniermittel (Harz)
17 Umlenkwalze
18 Impragniermittel (Harz)

19 zweite Harzwanne

22 Dosierwalze

23 Dosierwalze

24 Walzenspalt

25 Umlenkwalze

26 Dosierwalze

27 Harz-Grobkorund-Dispersion
28 Umlenkwalzen

29 Beschichtungsmasse
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Rakel
Rakel

Patentanspriiche

Verfahren (100) zur Herstellung eines Overlays, ins-
besondere fiir Laminate, mit den folgenden Verfah-
rensschritten:

a) Abrollung eines Overlay-Basispapiers von ei-
ner Rolle zwecks Erhalt einer Papierbahn (10);
b) Einseitige Anfeuchtung der Papierbahn (10)
mit einem Impragniermittel (14);

c¢) Impragnierung der Papierbahn (10) im Kern
derselben und Dosierung des Auftrags eines fir
die Impragnierung vorgesehenen Impragnier-
mittels;

d) Einseitiger Nass-in-Nass-Auftrag einer Grob-
korund-Harz-Dispersion (27) auf die Papier-
bahn (10) und Dosierung des Auftrags;

e) Gegenseitiger Nass-in-Nass Auftrag einer
Beschichtungsmasse (29) auf die Papierbahn
(10);

f) Dosierung der aufgetragenen Beschichtungs-
masse (29) durch eine Dosiervorrichtung, ins-
besondere durch mindestens eine Rakel (31,
32), auf das gewiinschte Auftragsgewicht;

g) Trocknung der Papierbahn (10) unter Ausnut-
zung einer gesamten Trockenkanallange und
-kapazitat.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach Impragnierung der Papierbahn
(10) eine einseitige Anspulung der Papierbahn (10)
durch eine Harz-Grobkorund-Dispersion (27) er-
folgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der einseitige Nass-in-nass-
Auftrag der Beschichtungsmasse (29) in Form eines
Harz-Additiv-Auftrags erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschich-
tungsmasse (29) zwischen zwei Rakeln (31, 32) ge-
fuhrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Untersei-
te der Papierbahn (10) gegen die Rakel (31, 32) ge-
bracht wird und durch die Rakel (31, 32) abgerakelt
wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Beschich-
tungsmasse (29) gleichmaRig verteilt aufgebracht
wird.
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7. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Beschich-
tungsmasse (29) durch einen Einlaufspalt (33) der
Papierbahn (10) zugefiihrt wird.

Claims

A method (100) for producing an overlay, in particular
for laminates, comprising the following process
steps:

a) unrolling an overlay base paper from a roll to
obtain a paper web (10);

b) moistening the paper web (10) on one side
with an impregnating agent (14);

¢) impregnating the paper web (10) to the core
of the same and metering the application of an
impregnating agent provided for the impregna-
tion;

d) wet-in-wet application of a coarse corundum-
resin dispersion (27) on one side of the paper
web (10) and metering the application;

e) wet-in-wet application of a coating compound
(29) on the opposite side of the paper web (10);
f) metering the applied coating compound (29)
by means of a metering apparatus, in particular
by means of at least one doctor blade (31, 32)
to the desired application weight;

g) drying the paper web (10) using an entire dry-
ing channel length and capacity.

The method according to claim 1, characterised in
that after impregnating the paper web (10), one-sid-
ed washing of the paper web (10) by means of a
resin-coarse corundum dispersion (27) is carried
out.

The method according to claim 1 or 2, characterised
in that the one-sided wet-in-wet application of the
coating compound (29) is made in the form of aresin-
additive application.

The method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the coating com-
pound (29) is guided between two doctor blades (31,
32).

The method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the underside of the
paper web (10) is brought against the doctor blade
(31, 32) and spread by means of the doctor blade
(31, 32).

The method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the coating com-
pound (29) is distributed uniformly.
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The method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the coating com-
pound (29) is supplied through an inlet gap (33) to
the paper web (10).

Revendications

Procédé de fabrication d’'un revétement, notamment
pour laminés, comportant les étapes opératoires
suivantes :

a) déroulement d’'un papier de revétement de
base d’'un rouleau dans le but d’obtenir une ban-
de de papier (10) ;

b) humidification unilatérale de la bande de pa-
pier (10) avec un agent d'imprégnation (14) ;
c) imprégnation de la bande de papier (10) dans
son noyau et dosage de I'application d’'un agent
d’'imprégnation prévu pour I'imprégnation ;

d) application unilatérale humide dans humide
d’'une dispersion de résine/corindon brut (27)
sur la bande de papier (10) et dosage de
I'application ;

e) application humide dans humide sur la face
opposée d’'une masse de revétement (29) sur
la bande de papier (10) ;

f) dosage de la masse de revétement appliquée
(29) au moyen d’'un dispositif de dosage, notam-
ment d’au moins une racle (31, 32), jusqu’au
poids d’application souhaité ;

g) séchage de la bande de papier (10) en utili-
sant la totalité d’'une longueur et d’'une capacité
de canal de séchage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que, apres imprégnation de la bande de papier
(10), ily aunringage unilatéral de la bande de papier
(10) par une dispersion de résine/corindon (27).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que I'application unilatérale humide dans hu-
mide de la masse de revétement (29) prend la forme
d’une application d’additif de résine.

Procédé selon une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que la masse de revétement (29)
est conduite entre deux racles (31, 32).

Procédé selon une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que laface inférieure de la bande
de papier (10) est amenée contre la racle (31, 32)
et raclée par la racle (31, 32).

Procédé selon une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que la masse de revétement (29)
est appliquée de maniére homogéne.
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7.

Procédé selon une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que la masse de revétement (29)
estacheminée par une fente d’arrivée (33) de la ban-
de de papier (10).
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