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VORIMPRAGNAT MIT VERBESSERTER PLANLAGE

Vorimpragnat aus einem mit einer formaldehydfreien Trankharzlésung impragnierten Dekorrohpapier, wobei

auf mindestens einer Seite des Vorimpragnats eine hydrophobe Schicht angeordnet ist sowie Dekorfolie oder dekorativer
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Beschreibung
TECHNISCHES FELD DER ERFINDUNG

[0001] Die Erfindung betrifft Vorimpragnate fiir Beschichtungszwecke und daraus erhéltliche Dekorpapiere oder de-
korative Beschichtungswerkstoffe.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0002] Dekorative Beschichtungswerkstoffe, sogenannte Dekorpapiere oder Dekorfolien, werden vorzugsweise zur
Oberflachenbeschichtung bei der Mobelherstellung und im Innenausbau, insbesondere Laminatbdéden, eingesetzt. Unter
Dekorpapier/Dekorfolie versteht man kunstharzgetrankte oder kunstharzgetrankte und oberflachenbehandelte, bedruck-
te oder unbedruckte Papiere. Dekorpapiere/Dekorfolien werden mit einer Tragerplatte verleimt oder verklebt.

[0003] Je nach Art des Impragniervorgangs unterscheidet man zwischen Dekorpapieren/Dekorfolien mit einem war-
mehartenden Harz durchimpragniertem Papierkern und sogenannten Vorimpragnaten, bei denen das Papier in der
Papiermaschine online oder offline nur teilweise oder auch nahezu vollstdndig mit Harzdispersionen und wasserléslichen
Polymeren impragniert wird.

[0004] Firdas Aufkleben der Dekorfolien auf Holzwerkstoffe wie Spanplatten oder MDF-Platten werden iblicherweise
Harnstoffleime oder Polyvinylacetat (PVAC)-Leime eingesetzt.

[0005] Beiden aus Vorimpragnaten hergestellten Laminaten wird die Dekorfolie, ein optional bedrucktes und mit einer
Lackschicht versehenes Vorimpragnat, unter Verwendung des Leims mit einer Unterlage, beispielsweise einer Span-
platte, unter Anwendung von Druck bei erhdhter Temperatur verpresst. Dies kann beispielsweise mit einer Kurztaktpresse
oder mit einem Kaschierkalander geschehen.

[0006] Andie Verklebbarkeit und die Haftung der aufgeklebten Dekorfolie werden in der verarbeitenden Industrie hohe
Anforderungen gestellt. So muss die Haftung bereits unmittelbar nach dem Klebeprozess gut sein, um eine Beschadigung
der frisch kaschierten Platte bei der weiteren Handhabung zu vermeiden. Die Platten werden haufig bereits wenige
Minuten bis Stunden nach dem Verkleben der Dekorfolie durch Sagen, Frasen und Bohren weiter bearbeitet, auch
hierbei darf an den Bearbeitungskanten kein Ablésen oder Einreien der aufgebrachten Dekorfolie auftreten. Weiterhin
werden die fertiggestellten Oberflachen haufig fiir den weiteren Transport verpackt, wobei Klebebander zum Einsatz
kommen, die auch direkt auf die fertige dekorative Oberflache aufgeklebt werden. Diese Klebebander missen eine
ausreichende Klebekraft aufweisen; sie miissen sich nach dem Transport riickstandsfrei ablésen lassen, ohne dass die
verklebte Dekorfolie beschadigt oder abgeldst wird. Die Dekorfolie muss deshalb auch nach Verklebung eine hohe
Spaltfestigkeit senkrecht zur dekorativen Oberflaiche aufweisen.

[0007] Die bei den oben genannten Beschichtungswerkstoffen verwendete Dekorfolie wird weil3 oder farbig mit oder
ohne zusatzlichen Aufdruck eingesetzt.

[0008] Hinsichtlich der anwendungstechnischen Eigenschaften missen die als Ausgangsmaterialien dienenden so-
genannten Dekorrohpapiere bestimmte Anforderungen erfiillen. Dazu gehéren hohe Opazitat zur besseren Abdeckung
der Unterlage, gleichmaRige Formation und Grammatur des Blatts fiir eine gleichmaRige Harzaufnahme, hohe Lichtbe-
sténdigkeit, hohe Reinheit und GleichmaRigkeit der Farbe fir gute Reproduzierbarkeit des aufzudruckenden Musters,
hohe Nassfestigkeit fir einen reibungslosen Impragniervorgang, entsprechende Saugfahigkeit zur Erlangung des er-
forderlichen Harzsattigungsgrads, Trockenfestigkeit, die bei Umrollvorgéngen in der Papiermaschine und beim Bedru-
cken in der Druckmaschine wichtig ist.

[0009] Zur Erzeugung einer dekorativen Oberflache kdnnen die Dekorvorimpragnate bedruckt werden. In erster Linie
kommt das sogenannte Rotationstiefdruckverfahren zum Einsatz, in dem das Druckbild mit Hilfe mehrerer Gravurwalzen
auf das Papier Ubertragen wird. Die einzelnen Druckpunkte sollen vollstdndig und méglichst intensiv auf die Papiero-
berflache Ubertragen werden. Aber gerade im Dekortiefdruck wird nur ein geringer Teil der auf der Gravurwalze vorhan-
denen Rasterpunkte auf die Papieroberflache libertragen. Es entstehen sogenannte Missing Dots, d.h. Fehlstellen.
Haufig dringt die Druckfarbe zu tiefin das Papiergeflige ein, wodurch die Farbintensitat verringert wird. Voraussetzungen
fur ein gutes Druckbild mit wenig Fehlstellen und hoher Farbintensitat sind eine mdglichst glatte und homogene Ober-
flachentopografie und ein abgestimmtes Farbannahmeverhalten der Papieroberflache. Auch bei digitalen Druckverfah-
ren, wie dem Inkjet-Druck, die sich heute mehr und mehr durchsetzen, sind eine mdglichst glatte und homogene Ober-
flachentopografie und ein abgestimmtes Farbannahmeverhalten der Papieroberflache entscheidend fiir ein gutes Druck-
bild.

[0010] Aus diesem Grunde werden die fir Vorimpragnate verwendeten Rohpapiere gewdhnlich mit sogenannten
Softkalandern, teilweise auch sogenannten Januskalandern geglattet. Diese Behandlung kann zu Quetschungen der
Papieroberflache und damit zu deren Verdichtung fiihren, was sich nachteilig auf die Harzaufnahmefahigkeit auswirkt.
[0011] Der Druck und/oder die Lackierung werden einseitig auf das Vorimpragnat aufgetragen und bewirken eine
Fixierung des Vorimpragnats an der bedruckten und/oder lackierten Seite, die auch als Dekorseite oder Sichtseite
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bezeichnet wird. Kommt die der Dekorseite gegeniiberliegende Seite des Vorimpragnat mit Feuchtigkeit in Kontakt, wie
es bei der Weiterverarbeitung beim Verkleben der Fall ist, fihrt die einseitige Dehnung und die Fixierung auf der Ge-
genseite je nach verwendetem Trankharz zu einem Curlen (Aufrollen) oder Schisseln des Vorimpragants. Die Planlage
des Vorimpragnats ist nicht gegeben.

[0012] Dieser Effekt ist insbesondere bei der Verarbeitung in Etagenpressen, Kurztaktpresse und in anderen nicht
kontinuierlichen Verfahren von Nachteil, da das Verkleben mit wassrigen Harnstoffleimen (UF-Leime) oder Polyvinyla-
cetat Leimen (PVAC-Leime) beeintrachtigt wird.

[0013] Die zu verklebende Dekorfolie, ein optional bedrucktes und mit einer Lackschicht versehenes Vorimpragnat,
wird mit einer Unterlage, beispielsweise einer Spanplatte, unter Anwendung von Druck bei erhéhter Temperatur ver-
presst. Kommt es vor dem Verpressen durch die schlechte Planlage des Vorimpragnats zum Curl (Aufrollen) an den
Randern ist ein Verpressen der Dekorfolie nicht mehr ohne Fehler mdglich.

[0014] Die vorgenannten Eigenschaften werden wesentlich von der Impragnierung des Dekorrohpapiers, d.h. von der
Art des eingesetzten Impragniermittels beeinflusst. Werden beispielsweise die iblichen formaldehydhaltigen Harze als
Trankharz eingesetzt, weisen die hergestellten Vorimpragnate gute Planlageeigenschaften auf, wohingegen der Einsatz
von formaldehydfreien Trankharzen zu schlechten Planlageeigenschaften der damit hergestellten Vorimpragnate fiihrt.
[0015] Die bei der Herstellung der klassischen Dekorpapiere zur Impragnierung der Dekorrohpapiere Ublicherweise
eingesetzten Trankharzlésungen sind Harze auf der Basis von Harnstoff-, Melamin- oder Phenolharzen. Diese flihren
zu sproden Produkten mit schlechter Weiterrei3festigkeit und Bedruckbarkeit. Es ist in zunehmendem Mafe darauf zu
achten, dass die zur Impragnierung von Dekorrohpapieren verwendeten Trankharzlésungen frei von gesundheitsschad-
lichen Substanzen, insbesondere formaldehydfrei, sind. Des Weiteren sollten die eingesetzten Bestandteile zu einem
moglichst hohen Anteil aus nachwachsenden Rohstoffen stammen.

[0016] In der DE 197 28 250 A1 ist der Einsatz formaldehydfreier Harze auf der Basis eines Styrol/Acrylsaureester-
Copolymers zur Herstellung vergilbungsfreier Vorimpragnate beschrieben. Nachteilig an diesem Material ist, dass es
zu einem Produkt mit nicht ausreichender Haftung nach dem Verkleben fiihrt.

[0017] Formaldehydfreie Trankharzlésungen zur Impréagnierung von Dekorrohpapieren sind auch in der EP 0 648 248
A1 und EP 0 739 435 A1 beschrieben. Diese bestehen vorzugsweise aus einem Styrol-Acrylsdureester-Copolymer und
Polyvinylalkohol. Das mit einer solchen Trankharzldsung impragnierte Papier ist jedoch hinsichtlich der Haftung nach
dem Verkleben auch noch verbesserungsfahig.

[0018] InderWO 2001/11139 A1 ist eine formaldehydfreie Zusammensetzung aus einem Bindemittel, einer wassrigen
Polymerdispersion und Glyoxal vorgeschlagen, die die Herstellung von spaltbestandigen Dekorpapieren ermdglicht.
Das mit dieser Zusammensetzung impragnierte Papier lasst sich jedoch nicht gut verkleben.

[0019] Inder WO 2009/000769 A1 wird zur Impragnierung eine formaldehydfreie Zusammensetzung aus einem Styrol-
Acrylsaureester-Copolymer und einer Starke mit einer bestimmten Molekulargewichtsverteilung beschrieben.

[0020] Die EP 2537 682B1 beschreibt zur Impragnierung eine formaldehydfreie Zusammensetzung aus einem Styrol-
Acrylsaureester-Copolymer mit Hydroxyalkyl(meth)acrylat-Monomeranteilen und einer Starke mit einer bestimmten Mo-
lekulargewichtsverteilung. Dadurch wird die Spaltfestigkeit und die Haftung des Vorimpragnats nach dem Verkleben
verbessert. Insbesondere bei den Prozessschritten Bedrucken, Lackieren und Verkleben kénnen solche Vorimpragnate
aber eine unzureichende Planlage aufweisen und wellen sich in stdrender Weise.

[0021] Inder WO 2010/089086 A1 wird der Auftrag von aliphatischen, polycarbonathaltigen anionischen Polyurethan-
dispersionen auch auf der zur Verklebung vorgesehenen Riickseite von impragnierten Dekorpapieren vorgeschlagen,
um das Problem der unzureichenden Planlage bei der Weiterverarbeitung zu verringern. Dabei sind jedoch vergleichs-
weise hohe Auftragsmengen von 5 g/m2 und mehr auf der Riickseite erforderlich, und die Verbesserung der Planlage
tritt auch nur bei einer gleichzeitigen vorderseitigen Beschichtung mit der gleichen Polyurethandispersion ein. Zudem
verschlechtern sich die Eigenschaften beim Verkleben des Vorimpragnats mit steigender Auftragsmenge deutlich.
[0022] Keines der bislang bekannten Vorimpragnate, die formaldehydhaltige duroplastische Harze oder formaldehyd-
freie acrylatische Harzdispersionen enthalten, erfiillt alle an sie gestellten Anforderungen wie gesundheitliche und 6ko-
logische Unbedenklichkeit, gute Planlage bei den weiteren Verarbeitungsschritten wie Bedrucken, Lackieren und dem
abschlieRenden Verkleben und gute Haftung nach dem Verkleben auf einer Holzwerkstoffplatte.

[0023] Entwederwerden formaldehydhaltige Harze eingesetzt, die gute Planlageeigenschaften aufweisen aber deren
Einsatz aus 6kologischen und gesundheitlichen Gesichtspunkten nicht erwiinscht ist oder die Vorimpragnate auf Basis
formaldehydfreier Harze weisen schlechte Planlageeigenschaften und/oder schlechte Hafteigenschaften auf.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0024] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein formaldehydfreies Vorimpragnat mit einer guten Planlage
bereitzustellen, dass die oben genannten Nachteile nicht aufweist und sich insbesondere nach dem Bedrucken und/oder
Lackieren durch gute Planlage beim Verkleben sowie durch gleichzeitige gute Haftung nach dem Verkleben und Ka-
schieren auf einem permanenten Trager, beispielsweise einer Holzwerkstoffplatte auszeichnet.
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[0025] Gelbst wird diese Aufgabe durch ein Vorimpragnat aus einem mit einer formaldehydfreien Trankharzldsung
impragnierten Dekorrohpapier, wobei auf mindestens einer Seite des Vorimpragnats eine hydrophobe Schicht ange-
ordnet ist.

[0026] Uberraschend wurde gefunden, dass der Einsatz einer hydrophoben Schicht auf mindestens einer Seite des
Vorimpragnats zu einer verbesserten Planlage bzw. geringerem Aufwdlben der Blattrdnder oder Curlen des Vorimpra-
gnats bei der Weiterverarbeitung fuhrt und gleichzeitig die gute Haftung nach Verklebung auf eine Holzwerkstoffplatte
mit den Ublichen wassrigen Leimen erhalten bleibt.

[0027] Gegenstand der Erfindung ist ferner eine Dekorfolie oder ein dekorativer Beschichtungswerkstoff, enthaltend
das erfindungsgemafien Vorimpragnat.

BESCHREIBUNG DER BEVORZUGTEN AUSFUHRUNGSFORMEN

[0028] Die hydrophobe Schicht (Strich) ist erfindungsgemaR auf mindestens einer Seite von Vorimpragnaten vorhan-
den, die ein mit einem formaldehydfreien Trankharz impragniertes Dekorrohpapier enthalten.

[0029] Formaldehydfreie Trankharze umfassen beispielsweise Starke und/oder Polyvinylalkohol. Die Menge des form-
aldehydfreien Trankharzes im Vorimpragnat kann vorzugsweise 10 bis 35 Gew.-%, insbesondere jedoch 12 bis 30 Gew.-
%, bezogen auf das Flachengewicht des Dekorrohpapiers, betragen.

[0030] Grundsatzlich sind Vorimpragnate mit einem oder mehreren Trankharzen impragnierte Dekorrohpapiere, die
nach dem Impragnieren bedruckt werden. Klassischerweise werden Dekorpapiere zundchst bedruckt, beispielsweise
mit einem Holzmuster, und dann impragniert. Vorimpragnate im Sinne der Erfindung sind mit formaldehydfreiem Trank-
harz impragnierte Dekorrohpapiere.

[0031] Die zu impragnierenden Dekorrohpapiere sind Papiere, die weder eine Leimung in der Masse noch eine Ober-
flachenleimung erfahren haben. Sie bestehen im Wesentlichen aus Zellstoffen, Pigmenten und Fullstoffen und tblichen
Additiven. Ubliche Additive kdnnen Nassfestmittel, Retentionsmittel und Fixiermittel sein.

[0032] Dekorrohpapiere unterscheiden sich von tblichen Papieren durch den sehr viel hdheren Fiillstoffanteil oder
Pigmentgehalt und das Fehlen einer beim Papier iblichen Masseleimung oder Oberflachenleimung.

[0033] Die hydrophobe Schicht auf mindestens einer Seite des erfindungsgemaRen Vorimpragnats hat die Funktion
der Verringerung der Wasserdampfdurchlassigkeit, ohne die Verklebbarkeit des Vorimpragnats mit einer Unterlage zu
beeintrachtigen. Sie verringert ferner das Durchschlagen von Feuchtigkeit, beispielsweise des wassrigen Leimungsmit-
tels.

[0034] DasVorimpragnatweistiiblicherweise eine Dekorseite und eine der Dekorseite gegenuberliegende Seite (Riick-
seite) auf. Als Dekorseite wird die Sichtseite oder Druckseite des Vorimpragnats bezeichnet, die dem Betrachter des
fertigen Dekorlaminats zugewandt ist. Als die der Dekorseite des Vorimpragnats gegeniiberliegende Seite wird dabei
die Seite des Vorimpragnats bezeichnet, die der dem Betrachter des fertigen Dekorlaminates zugewandten Seite ge-
genuberliegt und die bei der Verklebung des Dekorlaminates mit einem Tragermaterial dem Tragermaterial, z.B. der
Holzwerkstoffplatte, zugewandt ist.

[0035] GemaR einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung ist die hydrophobe Schicht auf der der Dekorseite
des Vorimpragnats gegenulberliegenden Seite angeordnet.

[0036] Die Beschichtungsflissigkeit zum Erhalt der hydrophoben Schicht auf mindestens einer Seite des Vorimpra-
gnats kann als Dispersion vorliegen. Diese Dispersion kann eine Suspension oder eine Emulsion sein. Folglich kann
das Hydrophobierungsmittel als Feststoff oder fliissig (emulgiert) in der Dispersion vorliegen.

[0037] Das Gewicht der aufgetragenen hydropho-ben Schicht kann 0,1 bis 10 g/mZ atro (absolut trocken) betragen,
vorzugsweise 0,3 bis 5 g/m? atro, besonders bevorzugt 0,4 bis 2,5 g/m2 atro, ganz besonders bevorzugt 0,5 bis 1,5
g/m2 atro, jeweils bezogen auf das Gewicht des Vorimpragnats.

[0038] Die erfindungsgemafie hydrophobe Schicht enthalt vorzugsweise ein organisches Hydrophobierungsmittel in
einer Menge von 20 bis 100 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der absoluttrockenen (atro) hydrophoben Schicht,
insbesondere 40 bis 90 Gew.-%,besonders bevorzugt 50 bis 70 Gew.-%.

[0039] Als organisches Hydrophobierungsmittel kdnnen Wachse eingesetzt werden. Wachse im Sinne der Erfindung
sind einerseits Gemische aus Estern héherer einwertiger Alkohole mit héheren Fettsduren. Andererseits werden darunter
erfindungsgeman auch Substanzgemische wachsartiger Konsistenz verstanden, die zwischen 40 °C und 350 °C schmel-
zen und auf die die zuvor genannte chemische Definition nicht oder nur teilweise passt. Unter héheren einwertigen
Alkoholen und héheren Fettsauren werden erfindungsgeman solche einwertigen Alkohole und Fettsduren verstanden,
die Ketten mit 12 bis 38 Kohlenstoffatomen aufweisen.

[0040] Als Wachs kdnnen sowohl tierische, pflanzliche und synthetische Wachse verwendet werden. Bevorzugt sind
chemisch modifizierte natirliche Wachse, sogenannte teilsynthetische Wachse, z.B. Ester-Wachse (Umsetzungspro-
dukte langkettiger Wachssauren und einwertiger Fett- oder Wachsalkohole), Amide von Fett- und Wachssauren, wie
Disetarylethylendiamid oder Ethylendistearamide, Stearinsédureamid, Behensiureamid, Erucasaureamid, Olsiureamid,
Saurewachse, Lanette-Wachse, Keton-Wachse, Ether-Wachse, Sojawachs, Rizinuswachs, Rapswachs,und vollstandig
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synthetische Wachse, z.B. Polyolefin-Wachse, wie Polyethylen-Wachse, High Density Polyethylen (HD-PE) Wachse
und Polypropylen-Wachse, Olefin-Copolymer-Wachse, wie Ethylen-Vinylacetat (EVA)-Wachse, Polyester-Wachse und
Polyethylenglycol (PEG)-Wachse sowie PTFE-Wachse und Fluor-Wachse sowie Mischungen daraus. Erfindungsgeman
besonders bevorzugt sind Polyethylen (PE)-Wachse, insbesondere High Density Polyethylen (HDPE)-Wachse, Paraffin-
Wachse oder Mischungen daraus. Bei den Mischungen der Wachse kann es sich um Mischungen aus zwei oder mehr
Wachsen des gleichen Typs oder verschiedener Typen handeln. Unter einer Mischung von Wachsen des gleichen Typs
wird beispielsweise eine Mischung von zwei Wachsen verstanden, die beide PE-Wachsen zuzuordnen sind. Unter einer
Mischung von Wachsen verschiedener Typen wird beispielsweise eine Mischung eines Paraffin-Wachses und eines
PE-Wachses verstanden.

[0041] Die Beschichtungsflissigkeit kann zusatzlich zu dem Hydrophobierungsmittel weitere Hilfsstoffe enthalten,
solche sind beispielsweise Netzmittel, Emulgatoren, Bindemittel und Verdicker. Besonders bevorzug enthalt die Be-
schichtungsfliissigkeit zusatzlich zu dem Hydrophobierungsmittel Bindemittel auf Acrylat- oder Methacrylat-Polymerba-
sis oder auf Basis von Copolymeren, die (Meth)Acrylsaureester als Comonomer.

[0042] Der Auftrag der hydrophoben Schicht auf die Riickseite eines Dekorrohpapiers kann vor oder nach Impragnie-
rung des Dekorrohpapiers erfolgen. Ein Auftrag der hydrophoben Schicht nach der Impragnierung des Dekorrohpapiers
ist bevorzugt.

[0043] Das formaldehydfreie Trankharz fir die Herstellung des Vorimpragnates ist bevorzugt ein Gemisch aus einem
wasserldslichen Polymer und einem Polymerlatex. Das Mengenverhaltnis wasserldsliches Polymer/Polymerlatex in der
Trankharzldsung betragt vorzugsweise 80/20 bis 20/80, bevorzugt wird jedoch ein Mengenverhaltnis von 45/55 bis 65/35
und insbesondere 50/50 bis 60/40, jeweils bezogen auf die Masse des Trankharzes (atro).

[0044] Als wasserlosliches Polymer werden beispielsweise Starke, Starkederivate oder nanoskalige Starkepartikel,
insbesondere Starkedextrin, die aus nachwachsenden Rohstoffen hergestellt werden kdnnen, eingesetzt. Gemal einer
weiteren Ausgestaltung der Erfindung kann auch Polyvinylalkohol eingesetzt werden.

[0045] Der Polymerlatex kann vorzugsweise ein Styrol-Copolymer wie ein Styrol-Acrylsdureester-Copolymer, ein Sty-
rol-Vinylacetat-Copolymer, ein Styrol-Butadien oder ein Styrol-Maleinsaure-Copolymer sein. Aber auch Gemische von
diesen Copolymeren kénnen eingesetzt werden.

[0046] In einer besonderen Ausfihrungsform der Erfindung enthalt das zur Herstellung des erfindungsgemafen Vo-
rimpragnats eingesetzte formaldehydfreie Trankharz als Polymerlatex ein Styrol-Acrylsaureester-Copolymer, bevorzugt
ein Styrol-Butylacrylat-Copolymer.

[0047] Die Trankharzlésung kann Pigmente und/oder Filllstoffe enthalten. Die Menge des Pigments und/oder Fillstoffs
kann 1 bis 30 Gew.-% betragen, insbesondere 2 bis 20 Gew.-%. Die Mengenangabe bezieht sich auf die Bindemittel-
masse (atro). Unter dem Begriff Bindemittel ist hier das den Polymerlatex und das wasserldsliche Polymer enthaltende
Gemisch zu verstehen.

[0048] Die zur Herstellung der erfindungsgemafen Vorimpragnate eingesetzte Trankharzlésung kann einen Gesamt-
feststoffgehalt, bezogen auf die Trockenmasse von 9 bis 40 Gew.-%, bevorzugt 20 bis 35 Gew.-% und insbesondere
bevorzugt 26 bis 30 Gew.-%, aufweisen.

[0049] Das erfindungsgemal beschichtete impragnierte Dekorrohapier kann einen hohen Anteil eines Pigments oder
eines Fullstoffs enthalten. Der Anteil des Fillstoffs im Dekorrohpapier kann bis zu 55 Gew.-%, insbesondere 8 bis 45
Gew.-%, bezogen auf das Flachengewicht, betragen. Geeignete Pigmente und Fllstoffe sind beispielsweise Titandioxid,
Talkum, Zinksulfid, Kaolin, Aluminiumoxid, Calciumcarbonat, Korund, Aluminium- und Magnesiumsilikate oder deren
Gemische.

[0050] Als Zellstoffe zur Herstellung der Dekorrohpapiere kénnen Nadelholzzellstoffe (Langfaserzellstoffe) und/oder
Laubholzzellstoffe (Kurzfaserzellstoffe) verwendet werden. Auch der Einsatz von Baumwollfasern und Gemische der-
selben mit den zuvor genannten Zellstoffsorten kdnnen verwendet werden. Besonders bevorzugt wird beispielsweise
eine Mischung aus Nadelholz-/Laubholz-Zellstoffen im Massenverhaltnis 10:90 bis 90:10, insbesondere 20:80 bis 80:20.
Aberauchder Einsatzvon 100 Gew.-% Laubholz-Zellstoff hat sich als vorteilhaft erwiesen. Die Mengenangaben beziehen
sich auf die Masse der Zellstoffe (atro).

[0051] Vorzugsweise kanndas Zellstoffgemisch einen Anteil an kationisch modifizierten Zellstofffasern von mindestens
5 Gew.-%, bezogen auf das Gewicht des Zellstoffgemischs, enthalten. Als besonders vorteilhaft hat sich ein Anteil von
10 bis 50 Gew.-%, insbesondere 10 bis 20 Gew.-%, des kationisch modifizierten Zellstoffs im Zellstoffgemisch erwiesen.
Die kationische Modifizierung der Zellstofffasern kann durch Reaktion der Fasern mit einem Epichlorhydrinharz und
einem tertidren Amin erfolgen oder durch Reaktion mit quaterndren Ammoniumchloriden wie Chlorhydroxypropyltrimeth-
ylammoniumchlorid oder Glycidyltrimethylammoniumchlorid. Kationisch modifizierte Zellstoffe sowie deren Herstellung
sind beispielsweise aus DAS PAPIER, Heft 12 (1980) S.575-579 bekannt.

[0052] Die Dekrorrohpapiere kdnnen auf einer Fourdrinier-Papiermaschine oder einer Yankee-Papiermaschine her-
gestellt werden. Dazu kann das Zellstoffgemisch bei einer Stoffdichte von 2 bis 5 Gew.-% bis zu einem Mahlgrad von
10 bis 45°SR ge-mahlen werden. In einer Mischbiitte konnen die Fiillstoffe wie Titandioxid und Talkum und Nassfestmittel
zugesetzt und mit dem Zellstoffgemisch gut ver-mischt werden. Der so erhaltene Dickstoff kann bis zu einer Stoffdichte
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von etwa 1 % verdinnt und soweit erforderlich weitere Hilfsstoffe wie Retentionsmittel, Entschaumer, Aluminiumsulfat
und andere zuvor genannte Hilfsstoffe zugemischt werden. Dieser Diinnstoff wird tber den Stoffauflauf der Papierma-
schine auf die Siebpartie gefiihrt. Es wird ein Faservlies gebildet und nach Entwasserung das Dekorrohpapier erhalten,
das anschlieRend noch getrocknet wird. Die Flachengewichte der erzeugten Papiere kénnen 15 bis 300 g/m2 betragen.
Insbesondere geeignet sind jedoch Dekorrohpapiere mit einem Flachengewicht von 40 bis 100 g/m2.

[0053] Das Einbringen der Trankharzlésung in das Dekorrohpapier (Impréagnierung) kann in der Papiermaschine oder
offline durch Aufspriihen, Tranken, Walzenauftrag oder Aufstreichen (Rakel) erfolgen. Besonders bevorzugt wird ein
Auftrag Uber Leimpressen oder Filmpressen.

[0054] Die Trocknung der impragnierten Papiere erfolgt in Ublicher Weise mit Hilfe von IR- oder Walzentrocknern in
einem Temperaturbereich von 120 bis 180 °C bis zu einer Restfeuchte von 2 bis 6 %.

[0055] Nach Trocknung kénnen die impragnierten Papiere (Vorimpragnate) noch bedruckt und lackiert werden und
anschlieRend nach Ublichen Verfahren auf verschiedene Substrate, beispielsweise Spanplatten oder Faserplatten auf-
kaschiert werden.

[0056] Das Aufbringen der hydrophoben Schicht auf der Riickseite der impragnierten Papiere kann in der Papierma-
schine oder offline durch alle in der Papierindustrie iblichen Auftragsverfahren wie Aufspriihen, Tranken, Walzenauftrag
(z.B. Kiss-Coater), Aufstreichen (z.B. Rakel oder Klinge) oder auch durch Guf3beschichtung (z.B. Curtain-Coater) erfol-
gen. Besonders bevorzugt wird ein Auftrag tber Filmpresse oder Rasterwalze mit Druckkammerrakel.

[0057] Die Trocknung derimpragnierten und riickseitig beschichteten Papiere erfolgtin tiblicher Weise, beispielsweise
mit Hilfe von Heilluft-Konvektionstrocknern, IR- oder Walzentrocknern, in einem Temperaturbereich von 120 bis 180
°C bis zu einer Restfeuchte von 2 bis 6 %.

[0058] Nach Trocknung kdnnen die so beschichteten Vorimpragnate noch bedruckt und lackiert werden und anschlie-
Rend nach Ublichen Verfahren auf verschiedene Substrate, beispielsweise Spanplatten oder Faserplatten aufkaschiert
werden.

[0059] Die folgenden Beispiele dienen der weiteren Erlauterung der Erfindung. Angaben in Gewichtsprozent beziehen
sich auf das Gewicht des Zellstoffs, sofern nichts anderes angegeben ist. Mengenverhaltnis bedeutet Verhaltnis der
Massen bzw. Gewichtsverhaltnis.

BEISPIELE

Beispiel V-1 (Vergleich)

[0060] Es wurde eine Zellstoffsuspension angesetzt, indem ein Zellstoffgemisch aus 80 Gew.-% Eukalyptus-Zellstoff
und 20 Gew.-% Kiefer-Sulfatzellstoff bei einer Stoffdichte von 5 % bis zu einem Mahlgrad von 33°SR (Schopper-Riegler)
gemahlen wurde. AnschlieRend erfolgte die Zugabe von 1,8 Gew. % Epichlorhydrinharz als Nassfestmittel. Diese Zell-
stoffsuspension wurde mit Aluminiumsulfat auf einen pH-Wert von 6,5 eingestellt. Danach wurde der Zellstoffsuspension
ein Gemisch aus 30 Gew.-% Titandioxid und 5 Gew.-% Talkum, 0,11 Gew.-% eines Retentionshilfsmittels und 0,03
Gew.-% eines Entschdumers zugefiigt und ein Dekorrohpapier mit einem Flachengewicht von 50 g/m2 und einem
Aschegehalt von 23 Gew.-% gefertigt. Die Gewichtsangaben beziehen sich auf das Gewicht des Zellstoffs (atro).
[0061] Dieses Rohpapier wurde in einer Leimpresse mit einer wassrigen Harzldsung von 30 Gew.-% Feststoffgehalt,
enthaltend Starkedextrin (EMDEX® B1102, Firma Emsland-Starke, Emlichheim) und Styrol-Butylacrylat-Copolymerlatex
(Revacryl® X4340 Firma Synthomer, Marl) in einem Mengenverhaltnis von 55:45, beidseitig impragniert. Hierzu wurde
zunachst ein 45%iger Starkedextrinansatz vorbereitet und bis zu einer Konzentration von 25 Gew.-% mit Wasser ver-
diinnt. Dann wurde die entsprechende Menge der 50%igen wassrigen Polymerdispersion zugegeben und die erhaltene
Polymerlésung auf einen Feststoffgehalt von 30 Gew.-% mit Wasser verdlinnt und mit Natronlauge auf pH 8,0 eingestellt.
[0062] Das impragnierte Papier wurde anschlieRend bei einer Temperatur von 120°C bis zu einer Restfeuchte von
2,5% getrocknet. Die Auftragsmenge der Trankharzlésung nach Trocknung betrug 10 g/m2.

[0063] Die Glastibergangstemperatur Tg des eingesetzten Latex (Copolymers) Revacryl® X4340 betragt 28°C.

Beispiel A-1 (Erfindung)

[0064] Auf die Riickseite des wie in Beispiel V-1 hergestellten impragnierten Rohpapiers wurde eine wachshaltige
Dispersion mit einer Stabrakel (100 wm Rillentiefe) aufgetragen. Der Feststoffgehalt der aufgetragenen wassrigen Dis-
persion betragt nach Verdinnung 20 Gew.-%. Die wachshaltige Dispersion ist im Handel unter der Marke Wiikoseal®
KIT (Feststoffgehalt 40 Gew.-%) der Minzing Chemie GmbH, Abstatt erhaltlich.

[0065] Das auf der Riickseite beschichtete Papier wurde anschlieend bei einer Temperatur von 120°C bis zu einer
Restfeuchte von 2,5% getrocknet. Die Auftragsmenge des Striches nach Trocknung betrug 1,5 g/m2, die Auftragsmenge
des in der Dispersion enthaltenen Wachses betragt dabei 0,5 g/m?
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Beispiel A-2 (Erfindung)

[0066] Das Vorimpragnat wird wie in Beispiel A-1 beschichtet, jedoch betragt der Feststoffgehalt der aufgetragenen
wassrigen Dispersion nach Verdinnung 15 Gew.-%.

[0067] Das auf der Riickseite beschichtete Papier wurde anschlieend bei einer Temperatur von 120°C bis zu einer
Restfeuchte von 2,5% getrocknet. Die Auftragsmenge des Striches nach Trocknung betrug 1 g/m2.

Beispiel A-3 (Erfindung)

[0068] Auf die Riickseite des wie in Beispiel V-1 hergestellten impragnierten Rohpapiers wurde eine wachshaltige
Dispersion mit einer Stabrakel (300 wm Rillentiefe) aufgetragen. Der Feststoffgehalt der aufgetragenen wassrigen Dis-
persion betragt nach Verdinnung 25 Gew.-%. Die wachshaltige Dispersion ist im Handel unter der Marke Wiikoseal®
KIT der Miinzing Chemie GmbH, Abstatt erhaltlich.

[0069] Das auf der Riickseite beschichtete Papier wurde anschlieRend bei einer Temperatur von 120°C bis zu einer
Restfeuchte von 2,5% getrocknet. Die Auftragsmenge des Striches nach Trocknung betrug 5 g/m?2.

Beispiel A-4 (Erfindung)

[0070] Auf die Riickseite des wie in Beispiel V-1 hergestellten impragnierten Rohpapiers wurde eine wachshaltige
Dispersion mit einer Stabrakel (100 wm Rillentiefe) aufgetragen. Der Feststoffgehalt der aufgetragenen wassrigen Dis-
persion betragt nach Verdiinnung 20 Gew.-%. Die wachshaltige Dispersion ist im Handel unter der Marke Hydrowax
215 der Sasol, Hamburg erhaltlich.

[0071] Das auf der Riickseite beschichtete Papier wurde anschlieend bei einer Temperatur von 120°C bis zu einer
Restfeuchte von 2,5% getrocknet. Die Auftragsmenge des Striches nach Trocknung betrug 1,5 g/m2.

Beispiel V-2 (Vergleich)

[0072] Aufdie Rickseite des wie in Beispiel V-1 hergestellten impragnierten Rohpapiers wurde eine Suspension mit
einer Stabrakel (100 um Rillentiefe) aufgetragen. Der Feststoffgehalt der aufgetragenen wassrigen Suspension betragt
nach Verdiunnung 50 Gew.-%. Die silanhaltige Suspension istim Handel unter der Marke Sitren 595 der Evonik Industries
AG, Essen erhaltlich.

[0073] Das auf der Riickseite beschichtete Papier wurde anschlieRend bei einer Temperatur von 120°C bis zu einer
Restfeuchte von 2,5% getrocknet. Die Auftragsmenge des Striches nach Trocknung betrug 1,5 g/m2.

Beispiel V-3 Vergleich)

[0074] AlsVergleichwird ein kommerziell erhaltliches formaldehydhaltiges Dekorvorimpragnat 9327060 der KdAmmerer
Spezialpapiere GmbH, Osnabriick verwendet.
[0075] Die Durchfiihrung der Prifungen ist nachfolgend erlautert.

Planlage: Rollneigung nach Braun

[0076] Ein Prifling mit den Abmessungen 10 cm x 7 cm wird mit der Riickseite auf destilliertes Wasser aufgelegt und
eine Zeitmessung wird im Moment des Auflegens gestartet. Die Wassertemperatur liegt bei 20-22 °C. Nach 5 Sekunden
erfolgt die Entnahme des Priiflings von der Wasseroberflache. Mit der Pinzette wird der Priifling auf der Schmalseite
(7cm) hochgezogen und in senkrechte Position nach unten gehalten. Die Zeitmessung wird gestoppt, wenn die beiden
Langsseiten des Priflings aneinanderstof3en.

[0077] Die Rollneigung nach Braun ist charakterisiert durch die Zeit in Sekunden die nach der Entnahme des Priflings
aus dem Wasserbad vergeht, bis die Langsseiten des Priiflings aneinandersto3en. Die nach anhalten der Zeitmessung
abgelesene Zeit muss also um die 5 Sekunden reduziert werden, die der Priifling auf der Wasseroberflache verbracht
hat. Das dann erhaltene Ergebnis ist die Rollneigung nach Braun.

Planlage: Wasser-Wert

[0078] Eine flache Schale im Format DIN A3 oder groRer wird mit destilliertem Wasser gefiillt. Ein Prufling im Format
DIN A4 wird mit der Riickseite auf die Wasseroberflache aufgelegt und eine Zeitmessung gestartet. Die Wassertempe-
ratur liegt bei 20-22 °C. Beobachtet wird das Verhalten der Rander des Priflings im Verlauf der Zeit. Die Zeitmessung
wird gestoppt, sobald der Curl, bzw. das Aufrollen der Rander des Priflings, das Maximum Uberschritten hat und die
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Entspannung einsetzt, d.h. die Rander sich wieder in Richtung Wasseroberflache bewegen. Die so erhaltene Zeit stellt
den Wasser-Wert dar.

Lackierung des Vorimpragnats

[0079] Die Vorimpragnat Muster werden 60 Sekunden lang bei 160°C vorgeheizt. Danach wird mit einer Rakel 10+ 1
g/m2des saurehartenden Lacksystems IV-49 der Firma Plantagchemie, Detmold, aufgebracht. Die Trocknung der Muster
erfolgt horizontal liegend im Trockenofen 45 Sekunden lang bei 160°C.

Kaschierung des Vorimpragnats

[0080] Das lackierte Vorimpragnat wird mit einem Laborkaschierkalander auf eine Spanplatte aufgebracht. Zum Ein-
satz kommen handelstibliche Spanplatten (20 cm x20 cm). Auf die Spanplatte wird einseitig eine Harnstoff-Harz-Leim-
Lésung (Kaurit Leim 122 der BASF, Ludwigshafen, Pulver in Wasser mit 50 % Feststoffgehalt gelést) mit einer Rakel
aufgetragen, der Leimauftrag (Feststoff) betragt 35 + 5 g/m2. Auf die mit dem Leim versehene Spanplattenoberfliche
wird das lackierte Vorimpragnatblatt aufgelegt, wobei die lackierte Seite des Vorimpragnats von der Spanplatte weg
weist und das Blatt allseitig etwa 2 cm Uber die Spanplatte tUbersteht. Die mit dem Vorimpragnat versehene Spanplatte
wird dann durch den Kaschierkalander geschoben, wobei der Anpressdruck 80 N/mm, die Temperatur der Anpresswalze
180°C und die Vorschubgeschwindigkeit 2 m/min betragt.

Haftfestigkeit

[0081] Die Prifung der Haftung beginnt direkt nach der Kaschierung. Dazu wird der 2 cm breite Uber die Spanplatte
seitlich Uberstehende Vorimpragnatstreifen senkrecht zur Plattenkante eingeschnitten. Die Breite der Streifen und der
Abstand zueinander betragen 12 mm.

[0082] Jeder Uberstehende Streifen wird von Hand in einem Winkel von 60° von der Spanplatte weg ruckartig tber
einen dreieckigen Stab abgezogen. Das Abziehen erfolgt nach der Kaschierung. Bewertet wird die Flache, die nach
den Abziehvorgangen nicht mehr oder nicht mehr vollstdndig von dem Vorimpragnat abgedeckt wird. Die Auswertung
erfolgt nach Noten (Note 1 = sehr gut bis Note 6 = ungeniigend).

TESA-Test

[0083] Der TESA-Test erfolgt in Anlehnung an die Werknorm IHD-W-463 des Instituts fir Holztechnologie Dresden.
Zunachstwerden die kaschierten Platten 24 h gelagert. Dann werden in und quer zur Laufrichtung des Kaschierkalanders
15 cm lange TESA-Filmstreifen (TESA Film Typ 4104) auf die kaschierte Platte aufgebracht und mit einer Testwalze
(10kg) blasenfrei fixiert. Nach verschiedenen Zeiten (sofort, 1h, 2h) erfolgt der Abriss des TESA-Film-Streifens ruckartig
in einem Winkel von 30°C von Hand. Bewertet wird die Flache unter dem abgezogenen Teststreifen, im ldealfall erfolgt
keine Papierspaltung. Die Bewertung der TESA-Festigkeit erfolgt nach Noten (Note 1 = sehr gutbis Note 6 = ungentigend)
[0084] Die Versuchsergebnisse in Tabelle 1 zeigen, dass der Auftrag einer hydrophoben Schicht von 0,1 bis 10 g/m?
atro auf die Riickseite eines formaldehydfreien Vorimpragnates zu einer verbesserten Planlage (Rollneigung nach Braun
und Wasser-Wert) in Verbindung mit einer guten Haftung nach dem Verkleben (Haftfestigkeit und Tesa-Test) fiihrt. Eine
weitere Steigerung der Auftragsmenge bringt keine weitere Verbesserung der Planlage und kann zur Verschlechterung
der Hafteigenschaften fihren.

Tabelle 1: Zusammensetzung der Trankharzlésung und Testergebnisse

Hydrophobierungsmittel der hydrophoben Schicht
Wikoseal® | Sitren® | Hydrowax | Formaldehyd | Planlage Planlage | Haftfestigk | TESA-
KIT 595 215 frei Rollneigung Wasser eit Test2h
nach Braun
Gew.-% atro | Gew.-% | Gew.-% S S Note Note
atro atro
V- X 1 8 2 3
1
V- 1,5 X 54 66 6 4
2
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(fortgesetzt)
Hydrophobierungsmittel der hydrophoben Schicht
Wikoseal® | Sitren® | Hydrowax | Formaldehyd | Planlage Planlage | Haftfestigk | TESA-
KIT 595 215 frei Rollneigung Wasser eit Test2h
nach Braun
Gew.-% atro | Gew.-% | Gew.-% S s Note Note
atro atro
V- 31 34 2 2-3
3
A- |15 X 14 12 2-3 2
1
A- | 1,0 X 13 11 2 2
2
A- | 50 X 19 15 3 2
3
A- 1,5 X 10 11 3 3
4
Patentanspriiche

2. Vorimpragnat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die hydrophobe Schicht auf der der Dekorseite
des Vorimpragnats gegenuberliegenden Seite angeordnet ist.

3. Vorimpragnat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Flachengewicht der hydrophoben
Schicht 0,1 bis 10 g atro/m?2 betragt.

4. Vorimpragnat nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die hydrophobe Schicht ein
organisches Hydrophobierungsmittel in einer Menge von 20 bis 100 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der
absolut trockenen hydrophoben Schicht enthalt.

5. Vorimpragnat nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das organische Hydropho-
bierungsmittel ein Wachs ist.

6. Vorimpragnat nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Wachs ein chemisch modifiziertes nattir-
liches Wachs oder ein vollstandig synthetisches Wachs oder Mischungen daraus, insbesondere ein Polyethylen-
Wachs, ein Parrafin-Wachs oder Mischungen daraus, ist.

7. Vorimpragnat nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Menge des formaldehyd-
freien Trankharzes im Vorimpragnat 10 bis 35 Gew.-%, bezogen auf das Flachengewicht des Dekorrohpapiers
betragt.

8.Vorimpragnatnach einemderAnspriche 1bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das formaldehydfreie Trankharz
ein Gemisch aus einem wasserléslichen Polymer und einem Polymerlatex ist.

9. Vorimpragnat nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das wasserldsliche Polymer ausgewahlt ist
aus Starke, Starkederivaten oder nanoskaligen Starkepartikeln, insbesondere Starkedextrin.

10. Vorimpragnat nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das wasserlésliche Polymer Polyvinylalkohol
ist.

11. Vorimpragnat nach einem der Anspriche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Polymerlatex ein Styrol-
Acrylsaureester-Copolymer, bevorzugt ein Styrol-Butylacrylat-Copolymer, ist.
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12. Vorimpragnat nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Mengenverhaltnis
wasserldsliches Polymer/Polymerlatex in der Trankharzldsung 80/20 bis 20/80 bezogen auf die Masse des Trank-

harzes (atro) betragt.

13. Vorimpragnat nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Vorimpragnat
eine Rollneigung nach Braun von mindestens 10 Sekunden, bevorzugt mindestens 13 Sekunden, aufweist.

14. Vorimpragnat nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Vorimpragnat
Wasser-Werte von mindestens 10 Sekunden aufweist.

15. Dekorfolie oder dekorativer Beschichtungswerkstoff enthaltend das Vorimpragnat nach einem der Anspriiche
1 bis 14.

10
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