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EP 4 202 117 B1
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Dekorrohpapier fiir dekorative Beschichtungswerkstoffe, ein Verfahren zu seiner Her-
stellung, die Verwendung des Dekorrohpapiers zur Herstellung von dekorativen Beschichtungswerkstoffen sowie einen
dekorativen Beschichtungswerkstoff, umfassend das Dekorrohpapier.

[0002] Dekorative Beschichtungswerkstoffe, sogenannte Dekorpapiere, auch Dekorfolien genannt, werden vorzugs-
weise zur Oberflachenbeschichtung bei der Mébelherstellung und im Innenausbau eingesetzt. Unter einem Dekorpapier
versteht man eine kunstharzgetrankte oder kunstharzgetrankte und oberflachenbehandelte, bedruckte oder unbedruckte
Dekorrohpapierbahn. Dekorpapiere werden mit einer Tragerplatte verleimt oder verklebt.

[0003] Je nach Art des Impragniervorgangs unterscheidet man zwischen Dekorpapieren mit durchimpragniertem De-
korrohpapierkern und Dekorpapieren auf Vorimpragnat-Basis, bei denen das Dekorrohpapier in der Papiermaschine
online nur teilweise impragniert wird. Schichtpressstoffe (High Pressure Laminates) sind Laminate, die durch Verpressen
mehrerer impragnierter, aufeinander geschichteter Papiere entstehen. Der Aufbau dieser Schichtpressstoffe bestehtim
Allgemeinen aus einem hochste Oberflachenbestandigkeit erzeugenden transparenten Auflageblatt (Overlay), einem
kunstharzgetréankten Dekorrohpapier (Dekorpapier) und einem oder mehreren phenolbeharzten Kraftpapieren. Als Un-
terlage hierfiir werden beispielsweise Hartfaser-und Holzspanplatten sowie Sperrholz eingesetzt.

[0004] Beidennach dem Kurztaktverfahren hergestellten Laminaten (Low Pressure Laminates) wird das mit Kunstharz
getrankte Dekorrohpapier direkt mit einer Unterlage, beispielsweise einer Spanplatte, unter Anwendung eines niedrigen
Drucks verpresst.

[0005] Das bei den oben genannten Beschichtungswerkstoffen verwendete Dekorpapier wird weil3 oder farbig mit
oder ohne zusétzlichen Aufdruck eingesetzt.

[0006] Ansogenannte Dekorrohpapiere als Ausgangsmaterialien zur Herstellung der oben genannten Beschichtungs-
werkstoffe werden besondere Anforderungen gestellt, wie hohe Opazitéat fir eine bessere Abdeckung der Unterlage,
gleichmaRige Formation und Grammatur des Blatts flr eine gleichmaRige Harzaufnahme, hohe Lichtbestandigkeit, hohe
Reinheit und GleichmaRigkeit der Farbe fiir gute Reproduzierbarkeit des aufzudruckenden Musters, hohe Druckqualitat
der aufzudruckenden Muster, hohe Nassfestigkeit fiir einen reibungslosen Impragniervorgang, entsprechende Saugfa-
higkeit zur Erlangung des erforderlichen Harzsattigungsgrades, Trockenfestigkeit bei Umrollvorgangen in der Papier-
maschine und beim Bedrucken in der Druckmaschine.

[0007] Dekorrohpapiere bestehen im Allgemeinen aus hochweilRen Sulfatzellstoffen, Uberwiegend aus Laubholzzell-
stoff, bis zu 45% Pigmenten und Fiillstoffen sowie Nassfestmitteln, Trockenfestmittel, Retentionsmittel, rheologische
Additiven und Fixiermitteln. Dekorrohpapiere unterscheiden sich von (blichen Papieren durch den sehr viel hGheren
Fillstoffanteil und das Fehlen einer beim Papier tblichen Masseleimung oder Oberflachenleimung mit den bekannten
Leimungsmitteln wie Alkylketendimeren.

[0008] Ein Teilderoben beschriebenen Anforderungen kann mitden bekannten, aus einer Faserstofflage bestehenden
Dekorrohpapieren bereits abgedeckt werden. Solche Dekorrohpapiere werden beispielsweise in EP 1 207 233 B1 und
EP 1379 729 A1 beschreiben. Dariiber hinaus sind im Stand der Technik Dekorrohpapiere bekannt mit denen ein gutes
Druckergebnis z.B. mit Inkjet-Druckmaschinen erzeugt werden kann. Problematisch ist, dass das Erhalten einer guten
Druckqualitat oftmals die Impragnierfahigkeit der Dekorrohpapiere beeintrachtigt. Beispielsweise ist es aus EP 1 749
134 A1 bekannt auf das Dekorrohpapier eine Farbempfangsschicht aufzutragen, um dessen Druckqualitat zu verbessern.
Der Auftrag der Farbempfangsschicht auf das Dekorrohpapier fihrt aber zu einer deutlichen Verschlechterung des
Impragnierverhaltens und damit der Weiterverarbeitung des Dekorrohpapiers, da die Poren des Dekorrohpapiers, ins-
besondere an dessen Oberflache, durch die Masse der Farbempfangsschicht verkleinert oder sogar verschlossen wer-
den. Zudem flhrt der zusatzliche Arbeitsschritt des Auftragens einer Farbempfangsschicht zu erh6htem Material- und
Zeiteinsatz und damit héheren Produktionskosten.

[0009] Neben der Impragnierbarkeit und Bedruckbarkeit gehort die Opazitat zu den wichtigsten Eigenschaften des
Dekorrohpapiers. Diese kennzeichnet das Abdeckvermégen gegeniiber dem Tragermaterial. Zur Sicherung ausreichen-
der Opazitat werden dem Faserstoff Pigmente mit einem hohen Brechungsindex in groBen Mengen zugesetzt. Diese
Pigmente sind erforderlich, da viele alternative Pigmente wie Silikate, die in anderen Papierprodukten zum Einsatz
kommen, einen mit den Impragnierharzen vergleichbaren Brechungsindex aufweisen. Eine geringe Differenz der Bre-
chungsindizes der Pigmente, der Zellstoffe und der Impragnierharze fiihrt nach der Impragnierung zu einer sehr geringen
Opazitat der Dekorfolie. Zudem dient das Dekorrohpapier selbst als Tragermaterial fir die farbliche Gestaltung oder
das Aufbringen von Drucken und Dekoren. Besonders beliebt sind dabei Holz- oder Steinmuster die mit Druckverfahren,
wie z.B. dem Tiefdruck, oder auf digitalen Inkjet-Druckmaschinen erzeugt werden. Dabei wird der Druck auf die Ober-
flache aufgebracht und die Bestandteile der Tinten dringen abhangig von der aufgebrachten Menge oberflachlich in das
Papier ein. Durch die im Dekorrohpapier enthaltenen Pigmente mit einem hohen Brechungsindex, wie Titandioxid, ist
ein vergleichsweise hoher Anteil an Farbmittel in den Tinten erforderlich, um die gewtlinschte Farbintensitat zu erhalten,
da das Licht durch diese Pigmente stark gestreut wird und damit weniger Licht auf die Farbmittel trifft. Je tiefer die Tinten,
und damit die darin enthaltenen Farbmittel, in das Dekorrohpapier eindringen desto starker wird die Farbwirkung der
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Farbmittel durch die im Dekorrohpapier vorhandenen Pigmente mit hohem Brechungsindex abgeschwacht. Ein Dekor-
rohpapier, das aufgrund seiner hohen Opazitat eine gute optische Abdeckung des Tragermaterials gewahrleistet, weist
damit unweigerlich negative Effekte bezliglich der erreichbaren Farbintensitadt und damit der Druckqualitéat sowie der
optischen Gestaltung auf.

[0010] FR2997421A1beschreibtein Dekorpapier, welches sowohl eine gute Bedruckbarkeit mittels Tintenstrahldruck
als auch eine gute Absorptionsfahigkeit von Harz aufweist, da das Papier Fiillstoffe mit einer hohen Olabsorptionsfahigkeit
enthalt. Diese Fillstoffe weisen jedoch einen geringen Brechungsindex auf, weshalb die Opazitat des Dekorpapiers
gering ist.

[0011] EP 1627 953 A1 beschreibt ein Dekorpapier, welches vergleichsweise geringe Anteile Titandioxid und gleich-
zeitig kalziniertes Aluminiumsilikat als Fllstoff enthalt. Kalziniertes Aluminiumsilikat weist im Vergleich zu Titandioxid
einen geringen Brechungsindex von 0,1 bis 1,2 auf, enthalt jedoch eingeschlossene Mikroluftkammern, die zu einer
hohen Opazitat des Dekorpapiers fihren.

[0012] Vordiesem Hintergrund bestand die Aufgabe der Erfindung darin ein Dekorrohpapier bereitzustellen, welches
die genannten Nachteile des Standes der Technik nicht aufweist und sich insbesondere durch eine hohe Druckqualitat
bei gleichzeitig guter Opazitat und Impragnierbarkeit auszeichnet.

[0013] Gelost wurde diese Aufgabe durch ein Dekorrohpapier fiir dekorative Beschichtungswerkstoffe, wobei das
Dekorrohpapier zwei Faserstofflagen umfasst, wobei die erste Faserstofflage mehr als 5 Gew.-% mindestens eines
Pigments mit einem Brechungsindex von gréRer 2,0, bezogen auf den trockenen Zellstoff der ersten Faserstofflage,
aufweist und die zweite Faserstofflage weniger als 5 Gew.-% mindestens eines Pigments mit einen Brechungsindex
von gréf3er 2,0, bezogen aufden trockenen Zellstoff der zweiten Faserstofflage, aufweist, wobei die zweite Faserstofflage
mindestens 1 Gew.-% mindestens eines Pigments mit einem Brechungsindex von kleiner 2,0, bezogen aufden trockenen
Zellstoff der zweiten Faserstofflage, enthalt.

[0014] Es wurde Uberraschend gefunden, dass es mdglich ist ein Dekorrohpapier mit einer hohen Druckqualitat be-
reitzustellen, welches gleichzeitig eine hohe Opazitat und gute Impragnierfahigkeit aufweist, wenn das Dekorrohpapier
zwei Faserstofflagen umfasst, die einen unterschiedlichen Anteil an Pigment/en mit einem hohen Brechungsindex von
groRer 2,0 aufweisen. Dabei ist der Anteil an Pigment/en mit hohem Brechungsindex in der ersten Faserstofflage hoher
als in der zweiten Faserstofflage. Die erste Faserstofflage weist damit eine hohe Opazitat auf und verhalt sich in ihren
Eigenschaften wie einim Stand der Technik bekanntes nur eine Faserstofflage aufweisendes Dekorrohpapier. Die zweite
Faserstofflage des erfindungsgemafen Dekorrohpapiers kann vorteilhaft spezifisch aufdie Anforderungen des jeweiligen
Druckverfahrens angepasst werden. Durch die geringere Opazitat der zweiten Faserstofflage, werden die Farbmittel in
der Tinte effizienter ausgenutzt, so dass es mit dem erfindungsgemafRen Dekorrohpapier méglich ist zum Erhalten der
gleichen Farbintensitat im Vergleich zum Stand der Technik weniger Farbmittel einzusetzen. Ein weiterer Vorteil des
erfindungsgemaRen Dekorrohpapiers ist, dass eine hohe Druckqualitat erhalten wird, ohne dass eine zusatzliche Farb-
empfangsschicht auf das Dekorrohpapier aufgebracht werden muss, so dass das erfindungsgemafie Dekorrohpapier
eine gute Impragnierbarkeit aufweist sowie einfacher und kostengiinstiger hergestellt werden kann.

[0015] Ein Dekorrohpapier im Sinne der Erfindung ist ein Papier, das im Unterschied zu liblichen Papieren weder in
der Masse geleimt ist noch eine Oberflachenleimung erfahren hat.

[0016] Das erfindungsgemafle Dekorrohpapier weist mindestens zwei Faserstofflagen auf. Die erste Faserstofflage
dient bei Verwendung des Dekorrohpapiers zur Herstellung eines dekorativen Beschichtungswerkstoffs als Abdeckung
zu einem Tragermaterial und befindet sich in vollflachigem Kontakt zum Tragermaterial. Die zweite Faserstofflage kann
mit einem Dekor bedruckt werden. Die zweite Faserstofflage befindet sich bei Verwendung des Dekorrohpapiers zur
Herstellung eines dekorativen Beschichtungswerkstoffs auf deren Rickseite in vollflachigem Kontakt mit der ersten
Faserstofflage und kann auf deren Vorderseite (Sichtseite), die einem Betrachter im fertigen dekorativen Beschichtungs-
werkstoff zugewandt ist, ein Dekor tragen. Die beiden Faserstofflagen des erfindungsgemafen Dekorrohpapiers sind
im Unterschied zu einem durch Aufeinanderlegen einzelner Papierschichten und Verbinden tiber Harz oder Klebemittel
gebildeten Papierverbund durch die jeweiligen Zellstofffasern der einzelnen Faserstofflagen mechanisch miteinander
verbunden.

[0017] Die erste Faserstofflage kann neben Zellstoffen und Pigmenten iibliche Additive umfassen. Ubliche Additive
kénnen Nassfestmittel, Trockenfestmittel, Retentionsmittel, rheologische Additive und Fixiermittel sein.

[0018] Die erste Faserstofflage weist mehr als 5 Gew.-%, bevorzugt mehr als 15 Gew.-%, besonders bevorzugt mehr
als 25 Gew.-%, mindestens eines Pigments mit einem Brechungsindex von gréRer 2,0, bezogen auf den trockenen
Zellstoff der ersten Faserstofflage, auf. Es hat sich als besonders vorteilhaft erwiesen, wenn die erste Faserstofflage
eine héhere Menge an Pigment/en mit einem Brechungsindex von grof3er 2,0 aufweist als die zweite Faserstofflage.
Der Brechungsindex wird dabei mit den dem Fachmann bekannten tblichen Methoden bei der Wellenlange der Natrium-
D-Linie (nD) von 589 nm mittels eines Refraktometers bestimmt.

[0019] Besonders praxisgerecht weist die erste Faserstofflage 6 - 50 Gew.-%, bevorzugt 15 - 48 Gew.-%, besonders
bevorzugt 25 - 45 Gew.-% mindestens eines Pigments mit einem Brechungsindex von gréBer 2,0, bezogen auf den
trockenen Zellstoff der ersten Faserstofflage, auf. Durch den Anteil von mehr als 5 Gew.-% mindestens eines Pigments
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mit einem Brechungsindex von grofer 2,0 in der ersten Faserstofflage werden eine hohe Opazitat des Dekorrohpapiers
und damit ein hohes Abdeckvermdgen gegeniiber einem Tragermaterial in einem dekorativen Beschichtungswerkstoff
gewabhrleistet.

[0020] Geeignete Pigmente mit einem Brechungsindex von grofer 2,0 sind beispielsweise Titandioxid und Zinksulfid
oder deren Gemische. Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung enthalt das mindestens eine Pigment
mit einem Brechungsindex von gréfer 2,0 Titandioxid oder bestehen daraus.

[0021] Neben den Pigment/en mit einem Brechungsindex von gréRer 2,0 kdnnen auch geringe Anteile (kleiner 15
Gew. %) an Pigment/en mit einem Brechungsindex von kleiner 2,0 in der ersten Faserstofflage zum Einsatz kommen.
Beispielhaft in der ersten Faserstofflage einsetzbare Pigmente mit einem Brechungsindex von kleiner 2,0 sind die weiter
unten im Zusammenhang mit der zweiten Faserstofflage beschriebenen Pigmente mit einem Brechungsindex von kleiner
2,0.

[0022] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung betragt die Opazitat des Dekorrohpapiers mindes-
tens 80%, bevorzugt mindestens 85%, besonders bevorzugt mindestens 90%, gemessen nach DIN 53146 mit einem
ACE Farbmessgerat von Data Color. Der Titandioxidgehalt im Dekorrohpapier wurde nach DIN 54370 ermittelt. Das
Flachengewicht der ersten Faserstofflage macht bevorzugt den iberwiegenden Anteil des gesamten Flachengewichts
des Dekorrohpapiers aus. Das Flachengewicht der ersten Faserstofflage kann mindestens 40 g/m2, bevorzugt zwischen
40 g/mZ2 und 250 g/m2, besonders bevorzugt zwischen 55 g/m2 und 120 g/m2 betragen. Hierdurch wird eine optimale
Balance zwischen ausreichender Abdeckung des Untergrunds (ausreichender Opazitat) einerseits und mdglichst ge-
ringem Verbrauch an Ausgangsmaterialien andererseits erreicht.

[0023] Die zweite Faserstofflage des erfindungsgemafRen Dekorrohpapiers kann neben Zellstoff und gegebenenfalls
Pigmenten (ibliche Additive umfassen. Ubliche Additive kdnnen Nassfestmittel, Trockenfestmittel, Retentionsmittel, rhe-
ologische Additive und Fixiermittel sein. Unter Fixiermittel wie hier verwendet werden nicht die gemaf der Erfindung in
der zweiten Faserstofflage einsetzbaren farbstofffixierenden Substanzen, wie weiter unten definiert, verstanden.
[0024] Die Ublichen Additive kdnnen in im Stand der Technik Ublichen Mengen in der zweiten Faserstofflage des
erfindungsgemaRen Dekorrohpapiers eingesetzt werden. Gemaf einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung
werden die Ublichen Additive in einer Menge von 0,02 Gew.-%, bevorzugt mindestens 0,05 Gew.-%, besonders bevorzugt
mindestens 0,2 Gew.-% bis héchstens 5 Gew.-%, bezogen auf den trockenen Zellstoff der zweiten Faserstofflage,
eingesetzt.

[0025] Die zweite Faserstofflage weist weniger als 5 Gew.-%, bevorzugt weniger als 3 Gew.-%, besonders bevorzugt
weniger als 1 Gew.-%, ganz besonders bevorzugt kein, mindestens ein Pigment mit einem Brechungsindex von gréRer
2,0, bezogen auf den trockenen Zellstoff der zweiten Faserstofflage, auf. Dabei kann gegebenenfalls grundsatzlich
dasselbe mindestens eine Pigment mit einem Brechungsindex von grofier 2,0 in der zweiten Faserstofflage vorhanden
sein, das oben im Zusammenhang mit der ersten Faserstofflage bereits beschrieben wurde. Die zweite Faserstofflage
weist eine sehr geringe, bevorzugt keine, Opazitat auf. Dadurch werden die Farbmittel in der Tinte beim Bedrucken der
zweiten Faserstofflage des erfindungsgeméafRen Dekorrohpapiers effizienter ausgenutzt als bei einem vergleichbaren
einlagigen Dekorrohpapier mit hoher Opazitét.

[0026] Die zweite Faserstofflage kann zuséatzlich farbstofffixierende Substanzen ausgewahlt aus Salzen und/oder
kationischen Polymeren enthalten. Gemaf einer bevorzugten Ausfiihrungsform betragt der Anteil der Salze und/oder
kationischen Polymere in der zweiten Faserstofflage mindestens 0,5 Gew.-%, vorzugsweise mindestens 2 Gew.-%,
besonders bevorzugt mindestens 5 Gew.-%, und héchstens 20 Gew.-%, bezogen auf den trockenen Zellstoff der zweiten
Faserstofflage.

[0027] Geeignete kationische Polymere sind beispielweise Polyvinylamin, Polyacrylamide und Polyethylenimine. Ge-
eignete Salze sind Erdalkalisalze, insbesondere Erdalkalihalogenide und Erdalkalinitrate oder deren Mischungen.
[0028] Besonders bevorzugt ist der Einsatz von Calciumchlorid, Magnesiumnitrat oder deren Mischungen.

[0029] Die Ublicherweise in Drucktinten fiir das Tiefdruckverfahren oder fiir digitale Druckverfahren, wie dem Inkjet-
Druck, eingesetzten Farbstoffe sind anionisch geladen. Diese anionischen Farbstoffe werden durch die Salze und/oder
kationischen Polymere an der Oberflache der Faserstofflage fixiert. Durch die Anwesenheit von farbstofffixierenden
Substanzen in der zweiten Faserstofflage wird folglich die Bedruckbarkeit des Dekorrohpapiers verbessert.

[0030] Erfindungsgemal enthalt die zweite Faserstofflage mindestens 1 Gew.-% mindestens eines Pigments mit
einem Brechungsindex von kleiner 2,0, bezogen auf den trockenen Zellstoff der zweiten Faserstofflage. GemaR einer
bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung enthalt die zweite Faserstofflage mindestens 5 Gew.-%, besonders bevor-
zugt mindestens 10 Gew.-% und hdchstens 40 Gew.-% mindestens eines Pigments mit einem Brechungsindex von
kleiner 2,0, bezogen auf den trockenen Zellstoff der zweiten Faserstofflage.

[0031] Das mindestens eine Pigment mit einem Brechungsindex von kleiner 2,0 kann dabei ausgewahlt sein aus
Aluminiumoxid, Aluminiumhydroxid, Béhmit, Ton, kalzinierten Tonen, Kaolinen, insbesondere naturlichen Kaolinen,
delaminierten Kaolinen und anderen Aluminiumsilikaten, einschlieBlich synthetischen, Talkum, Kieselgur, Aluminium-
trinydrat und Kieselsauren (z.B. geféllte oder pyrogen erzeugte Kieselsduren) sowie deren Mischungen. Bevorzugt wird
als Kieselsaure eine kationisierte pyrogene Kieselsaure eingesetzt.
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[0032] GemaR einer besonders bevorzugten Ausfilhrungsform der Erfindung weist das in der zweiten Faserstofflage
enthaltene mindestens eine Pigment mit einem Brechungsindex von kleiner 2,0 zuséatzlich eine spezifischen Oberflache
von mindestens 1 m2/g, bevorzugt mindestens 50 m2/g, besonders bevorzugt mindestens 100 m2/g, insbesondere 150
m2/g, ganz besonders bevorzugt mindestens 190 m2/g, nach BET (gemaf DIN ISO 9277) auf.

[0033] GemaR einer ganz besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung weist die zweite Faserstofflage
mindestens ein Pigment mit einem Brechungsindex von kleiner 2,0 mit einer spezifischen Oberflache von 200 bis 330
m2/g auf. Es hat sich herausgestellt, dass die Zugabe von mindestens einem Pigment mit hoher spezifischer Oberflache
die Bedruckbarkeit des Dekorrohpapiers weiter verbessert.

[0034] Das Flachengewicht der zweiten Faserstofflage macht bevorzugt den geringeren Anteil des gesamten FIa-
chengewichts des Dekorrohpapiers aus. Das Flachengewicht der zweiten Faserstofflage kann héchstens 100 g/m2,
bevorzugt zwischen 15 g/m2 und 100 g/m2, besonders bevorzugt zwischen 20 g/m2 und 50 g/m2 betragen. Vorteilhaf-
terweise weist die zweite Faserstofflage ein moglichst geringes Flachengewicht auf. Dabei sind mit den derzeitig tiblichen
Herstellungsverfahren Flachengewichte von weniger als 15 g/m2 nicht in 6konomisch sinnvoller Weise erreichbar.
[0035] Das erfindungsgemafle Dekorrohpapier kann weil oder farbig eingesetzt werden. Zum Einfarben des erfin-
dungsgemaRen Dekorrohpapiers kénnen Farbstoff/e eingesetzt werden. Beispielhafte anorganische Farbstoff/e sind
Metalloxide, - hydroxide und -oxidhydrate, Metallsulfide, -sulfate, -chromate und -molybdate oder Gemische davon.
Beispielhafte organische Farbstoff/e sind Carbonylfarbmittel (z.B. Chinone, Chinacridone), Cyaninfarbmittel, Azofarb-
mittel, Azomethine und Methine, Phthalocyanine oder Dioxazine.

[0036] Erfindungsgemal bevorzugt sind Gemische aus anorganischen Farbstoff/en und organischen Farbstoff/en.
Es kénnen beispielsweise im Handel erhaltliche Farbstoffe, wie Eisenoxid (EO)Gelb (Bayferrox 415), Eisenoxid (EO)Rot
(Bayferrox 110 M), RuB® (Carbofin LC 2900), Farbstoff Blau PB 15, Farbstoff Violett PV 23 und Farbstoff Gelb PY 97
sowie deren Mischungen, eingesetzt werden.

[0037] Unter dem Begriff Farbstoff/e ist ein einzelner Farbstoff oder ein Farbstoffgemisch zu verstehen. In Abgrenzung
zu dem im erfindungsgemalfen Dekorrohpapier vorhandenen Pigment mit einem Brechungsindex von gréRer 2,0 sowie
zu dem optional vorhandenen Pigment mit einem Brechungsindex von kleiner 2,0 handelt es sich bei den Farbstoffen
um bunte farbgebende Stoffe, nicht um WeiRpigmente oder unbunte, nicht farbgebende Stoffe.

[0038] Welche Farbstoff/e verwendet werden, hangt von der gewlinschten Farbung des Dekorrohpapiers ab.

[0039] Die Menge der Farbstoff/e im Dekorrohpapier kann je nach Art des Stoffes von 0,0001 bis 5 Gew.-%, insbe-
sondere 0,001 bis 4 Gew.-% betragen. Die Mengenangabe bezieht sich auf die Masse des gesamten Zellstoffs des
Dekorrohpapiers.

[0040] GemaR einer Ausfihrungsform der Erfindung enthalten die erste und die zweite Faserstofflage Farbstoff/e.
Bevorzugt ist das Verhaltnis der Gewichtsanteile an Farbstoff/en in der ersten Faserstofflage zu den Gewichtsanteilen
an Farbstoff/en in der zweiten Faserstofflage kleiner 1, besonders bevorzugt kleiner 0,5.

[0041] GemaR einer weiteren Ausfihrungsform der Erfindung weist nur die zweite Faserstofflage Farbstoff/e auf.
[0042] Abhangig von der Anwendung und den Qualitdtsanforderungen kénnen die erfindungsgemal eingesetzten
Dekorrohpapiere ferner einseitig oder beidseitig wie folgt beschaffen sein:

- glatt, d.h. mit Glatte nach Bekk tiber 80 s, insbesondere mit einem Yankeezylinder oder mit einem Kalander geglattet,
oder

- ungeglattet < 80 s, und/oder

- sehr luftdurchlassig (Gurley-Werte unter 20 s/hml)(hmI=100 ml) oder

- dicht (Gurley-Werte tber 20 s/hml).

[0043] Dabei versteht sich von selbst, dass ein geglattetes Papier Ublicherweise eine geringere Luftdurchlassigkeit
aufweist als ein ungeglattetes Papier.

[0044] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung weist das erfindungsgemafRe Dekorrohpapier ein
Impragnierverhalten mit einem Wert von kleiner 10 s, besonders bevorzugt kleiner 5s auf. Das Impragnierverhalten wird
gemal des im Zusammenhang mit den Beispielen erlauterten Verfahrens bestimmt.

[0045] Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung eines erfindungsgemafen Dekorroh-
papiers, umfassend die folgenden Schritte:

a) Bilden einer ersten Faserstofflage in einer ersten Siebpartie einer Papiermaschine, wobei die erste Faserstofflage
mehr als 5 Gew.-% mindestens eines Pigments mit einem Brechungsindex von gréer 2,0, bezogen auf den tro-
ckenen Zellstoff der ersten Faserstofflage, aufweist,

b) Bilden einer zweiten Faserstofflage in einer zweiten Siebpartie der Papiermaschine, wobei die zweite Faserstoff-
lage weniger als 5 Gew.-% mindestens eines Pigments mit einen Brechungsindex von groRer 2,0, bezogen aufden
trockenen Zellstoff der zweiten Faserstofflage, aufweist,

c) Zusammenflhren der ersten und zweiten Faserstofflage zu einem Dekorrohpapier.
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[0046] Dabei gilt fir die Beschaffenheit des Dekorrohpapiers sowie der ersten und zweiten Faserstofflage das oben
im Zusammenhang mit dem erfindungsgemafRen Dekorrohpapier Erlauterte entsprechend. Gleichermalen sind die
unten im Zusammenhang mit dem Herstellungsverfahren erlauterten Merkmale auf die Beschaffenheit des erfindungs-
gemalen Dekorrohpapiers anwendbar.

[0047] GemaR der Schritte a) und b) des erfindungsgemaRen Verfahrens werden die erste Faserstofflage in einer
ersten Siebpartie und die zweite Faserstofflage in einer zweiten Siebpartie einer Papiermaschine gebildet.

[0048] Als Papiermaschine kann dabei eine Langsieb-Papiermaschine mit oder ohne Oberseitenentwasserung, eine
Rundsieb-Papiermaschine oder eine Gapformer-Papiermaschine verwendet werden, wie dies beispielsweise in der EP
0 851 058 B1 beschrieben ist. Die verschiedenen Faserstofflagen kdnnen mit Hilfe von mehreren einschichtigen oder
mehrschichtigen Stoffauflaufen gebildet werden.

[0049] GemaR einer alternativen Ausfiihrungsform des erfindungsgemafien Verfahrens kénnen die beiden Faserstoff-
lagen gemaf der Schritte a) und b) unter Verwendung eines mehrschichtigen Stoffauflaufs auch in einem gemeinsamen
Schritt auf einer einzigen Siebpartie, wie z.B. einem Langsieb, einem Langsieb mit Oberentwasserung, einem Rundsieb
oder einem Gapfomer, gebildet werden. Moglich ist auch die Bildung der zweiten Faserstofflage mit Hilfe eines auf der
ersten Faserstofflage aufgesetzten Sekundarstoffauflaufs nass in nass. Dies kann mit oder ohne nachfolgende Ober-
seitenentwasserung erfolgen.

[0050] Zur Bildung der ersten und zweiten Faserstofflage kdnnen Nadelholz-Zellstoffe, Laubholz-Zellstoffe oder Mi-
schungen beider Zellstoffarten verwendet werden. Bevorzugt wird der Einsatz von 100% Laubholzzellstoff. Aber auch
Mischungen aus Nadelholz-/Laubholz-Zellstoffen im Massenverhaltnis 5:95 bis 50:50, insbesondere 10:90 bis 30:70
kénnen verwendet werden.

[0051] Dazu kann das Zellstoffgemisch bei einer Stoffdichte von 2 bis 5 Gew. % bis zu einem Mahlgrad von 10 bis
45°SR gemahlen werden.

[0052] In einer Mischbiitte oder kontinuierlich kénnen je nach Faserstofflage die oben im Zusammenhang mit dem
erfindungsgemaRen Dekorrohpapier genannten Bestandteile, wie Pigmente, Farbstoffe sowie Nassfestmittel wie Poly-
amid/Polyamin-Epichlorhydrin-Harz, kationische Polyacrylate, modifiziertes Melamin-Formaldehyd-Harz oder kationi-
sierte Starken, in bei der Herstellung von Dekorrohpapieren tiblichen Mengen zugesetzt und mit dem Zellstoffgemisch
gut vermischt werden.

[0053] DerinderMischbitte oder kontinuierlich erzeugte Dickstoff kann bis zu einer Stoffdichte von etwa 1 % verdinnt
werden. Soweit erforderlich kbnnen weitere Hilfsstoffe wie Retentionshilfsmittel, Entschdumer, Farbstoffe und andere
zuvor genannte Hilfsstoffe oder deren Gemische zugesetzt werden. Dieser Diinnstoff wird tber den Stoffauflauf der
Papiermaschine auf die Siebpartie bzw. Doppelsiebpartie gefiihrt. Es wird die jeweilige erste bzw. zweite Faserstofflage
gebildet.

[0054] GemaR des erfindungsgemalen Verfahrens werden die erste und zweite Faserstofflage in Schritt ¢) zu einem
Dekorrohpapier zusammengefiihrt.

[0055] Nach Zusammenfiihren der beiden Faserstofflagen wird das Dekorrohpapier anschliefend entwassert und
getrocknet.

[0056] Das Entwassern und Trocknen findet dabei in dem erfindungsgeméafRen Verfahren bevorzugt nach dem Zu-
sammenflhren der beiden Faserstofflagen in Schritt c) statt. Das Flachengewicht des erzeugten trockenen Dekorroh-
papiers kann 15 bis 300 g/m2, bevorzugt 60 bis 130 g/m2, betragen.

[0057] Weitere Gegenstande der Erfindung sind die Verwendung des erfindungsgemafRen Dekorrohpapiers zur Her-
stellung von dekorativen Beschichtungswerkstoffen sowie ein dekorativer Beschichtungswerkstoff, umfassend ein er-
findungsgeméafes Dekorrohpapier.

[0058] Zur Herstellung von dekorativen Beschichtungswerkstoffen, sogenannten Dekorpapieren oder Dekorfolien,
kénnen die Dekorrohpapiere zunachst bedruckt und anschlieRend mit fiir diesen Zweck Giblichen Kunstharzen impragniert
oder getrankt werden.

[0059] Fur diesen Zweck Ubliche Kunstharze sind beispielsweise Melamin-Formaldehyd-Harz, Harnstoff-Formalde-
hyd-Harz, Phenol-Formaldehyd-Harz, Polyacrylate, Acrylsaureester-Styrol-Copolymere oder deren vertragliche Gemi-
sche.

[0060] Die Menge des Trockengewichts des Kunstharzes betragt 40 bis 250 %, vorzugsweise 80 bis 125 %, bezogen
auf das Flachengewicht des Dekorrohpapiers.

[0061] Die lmpragnierung kann auch in der Leimpresse der Papiermaschine erfolgen. Das Dekorrohpapier kann derart
impragniert werden, dass das Papier nicht vollstdndig durch impragniert wird. Derartige Dekorpapiere werden auch als
Vorimpragnate bezeichnet. Der Anteil des in das Dekorrohpapier durch Impragnierung eingebrachten Kunstharzes
betragt in diesem Fall 25 bis 30 Gew.-%, bezogen auf das Flachengewicht des Dekorrohpapiers.

[0062] Nach Trocknung kénnen die impragnierten oder teilimpragnierten Dekorrohpapiere noch lackiert werden und
anschlieRend auf ein Substrat wie eine Holzplatte oder einen Holzwerkstoff durch thermisches Verpressen aufgebracht
werden.

[0063] Die Erfindung wird anhand der folgenden Figur und den folgenden Beispielen weiter erlautert.
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FIG.1  Schematische Darstellung eines erfindungsgemafen Dekorrohpapiers (links) sowie beispielhafter Verlauf des
Anteils (in Gew.-%) des darin enthaltenen Pigments mit einem Brechungsindex von groRer 2,0 (rechts)

[0064] Figur 1 zeigt auf der linken Seite eine schematische Darstellung eines erfindungsgemafien Dekorrohpapiers
1. Das Dekorrohpapier 1 umfasst eine erste Faserstofflage 2, die mehr als 5 Gew.-% mindestens eines Pigments 3 mit
einem Brechungsindex von grof3er 2,0, bezogen auf den trockenen Zellstoff der ersten Faserstofflage, aufweist. Das
Dekorrohpapier umfasst eine zweite Faserstofflage 4, die weniger als 5 Gew.-% mindestens eines Pigments 3 mit einem
Brechungsindex von gréRer 2, bezogen auf den trockenen Zellstoff der zweiten Faserstofflage aufweist.

[0065] Rechts neben der schematischen Darstellung des erfindungsgemaflen Dekorrohpapiers 1 ist beispielhaft der
Verlauf des Anteils (in Gew.-% bezogen auf den trockenen Zellstoff der jeweiligen Faserstofflage) des in der ersten und
zweiten Faserstofflage enthaltenen Pigments 3 mit einem Brechungsindex von grofRer 2,0 gezeigt. Dem beispielhaften
Verlauf des Anteils an Pigment 3 ist zu entnehmen, dass dieses in der ersten Faserstofflage 2 deutlich oberhalb von 5
Gew.-% liegt und in der zweiten Faserstofflage 4 unterhalb von 5 Gew.-% liegt. Im Grenzbereich zwischen beiden
Faserstofflagen kommt es zu einer gewissen Penetration der Papierfasern (nicht dargestellt) der ersten Faserstofflage
2 in die zweite Faserstofflage 4 und umgekehrt, wodurch es durch mechanisches Verhaken dieser Papierfasern der
einzelnen Faserstofflagen miteinander zu einem festen Verbund zwischen den beiden Faserstofflagen im Dekorrohpapier
1 kommt. Dabei kommt es im Grenzbereich der beiden Faserstofflagen ebenfalls zu einer geringen Penetration des in
der ersten Faserstofflage 2 enthaltenen Pigments 3 mit einem Brechungsindex grofier 2,0 in die zweite Faserstofflage
4. Aus diesem Grund ist ein gewisser Anteil des Pigments 3 mit einem Brechungsindex gréfRer 2,0 in der zweiten
Faserstofflage vorhanden. Dieser betragt aber weniger als 5 Gew.-% bezogen auf den trockenen Zellstoff der zweiten
Faserstofflage 4.

Beispiele

Zellstoffsuspension fiir die erste Faserstofflage

[0066] 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 Entschaumers zugefugt. Die Gewichtsangaben beziehen sich auf das Gewicht des Zellstoffs (atro).

Zellstoffsuspension fir die zweite Faserstofflage

[0067] 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 1,5 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 10 Gew.-% Kieselsaure (Aerosil 300) und 5 Gew.-% kalziniertes Kaolin (Ansilex 93), 1 Gew.-% CaClz,
0,11 Gew.-% eines Retentionshilfsmittels und 0,03 Gew.-% eines Entschaumers zugefligt. Die Gewichtsangaben be-
ziehen sich auf das Gewicht des Zellstoffs (atro).

[0068] Auf einer Papiermaschine mit doppelter Siebpartie wurden die beiden Zellstoffsuspensionen auf jeweils einer
Siebpartie eingesetzt und ein Dekorrohpapier mit einem Flachengewicht und Aschegehalt entsprechend der in Tabelle
1 angegebenen Werte gefertigt. Es liegt ein Dekorrohpapier vor, in dem die erste und die zweite Faserstofflage tber
die Papierfasern mechanisch fest miteinander verbunden sind.

[0069] Das so entstandene Dekorrohpapier sowie auch die Vergleichspapiere wurden mit Hilfe einer Ink-Jet-Digital-
druckanlage der Firma Palis (digital printing system palis 2250) und unter Einsatz markttblicher, wassriger Ink-Jet-Tinten
bedruckt. Die Farbdichte und die Druckscharfe sowie die Penetration und Luftdurchlassigkeit der bedruckten Dekorroh-
papiere wurde im Labor bestimmt.

Ergebnisse

[0070] Die Versuchsergebnisse in Tabelle 1 zeigen, dass die erfindungsgeméafien Dekorrohpapiere 1 und 2 zum einen
eine hohe Opazitat aufweisen und sich zudem gut impragnieren lassen.

[0071] Im Vergleich zu einem marktiblichen hellen Dekorrohpapier (Dekorrohpapier 3 in Tabelle 1) weisen die erfin-
dungsgemalien Beispiele eine deutlich hohere Druckschéarfe und héhere Farbdichten auf.

[0072] Im Vergleich zu einem marktiblichen hellen Dekorrohpapier mit Farbempfangsschicht (Dekorrohpapier 4 in
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Tabelle 1) sind Druckscharfe und Farbdichte vergleichbar. Dekorrohpapier 4 zeigt jedoch ein deutlich schlechteres
Impragnierverhalten und eine geringere Luftdurchlassigkeit als die erfindungsgemaflen Dekorrohpapiere 1 und 2, was
bei der Verarbeitung der Papiere nachteilig ist.
[0073] Mit den erfindungsgemalen Dekorrohpapieren ist es daher méglich die Nachteile marktiblicher Dekorrohpa-
piere des Standes der Technik zu (iberwinden.

Tabelle 1
Dekorrohpapier 3 - Dekorrohpapier 4 -
oekorapir | Oekoranpair | VOISR IPK | Vgt WPK_
Technocell GmbH & | Technocell GmbH &
Co. KG) Co.KG)
Flichengewicht [g/im2] | 70 90 70 90
Aschegehalt [%] 30 30 30 31
Opazitit 94 94 94 94
Farbempfangsschicht | nein nein nein ja
[ia/nein]
Luftdurchlassigkeit 13 17 16 34
Gurley
Penetration [s] 2 3 3 13
Farbdichte Magenta 1,4 1,5 0,6 1,4
Farbdichte Gelb 0,8 0,9 0,7 0,9
Farbdichte Cyan 1,3 1,4 1,1 1,4
Farbdichte Schwarz 1,8 1,9 1,1 1,8
Druckscharfe 1 1 4 1
Messmethoden

Flachengewicht
[0074] Das Flachengewicht wurde ermittelt nach DIN EN 1SO 536.

Luftwiderstand nach Gurley

[0075] Zweck der Prifung ist die Charakterisierung der Porositat des Papiergefiiges und damit fir die Impragnierfa-
higkeit. Es wird die Zeit gemessen, die eine bestimmte Menge Luft bendtigt, um bei einem konstanten Druck durch eine
Papierflache zu stromen. Die Messung erfolgt gemafl ISO 5636-5 (2014) mit Hilfe des Densometers 121D der Fa.
Lorenzen & Wettre. Die Messwerte sind in Gurley Sekunden/100 ml angegeben. Werte kleiner 25 s/hml zeigen Papiere
mit sehr guter Luftdurchlassigkeit. Werte héher als 60 s/hml weisen auf eine verdichtete Struktur und somit schlechte
Durchlassigkeit hin.

Opazitat

[0076] Die Opazitat wurde mit einem ACE Farbmessgerat von Data Color nach DIN 53146 bestimmt. Je niedriger der
Wert, desto weniger opak ist das Papier und desto transparenter ist es.

Penetration

[0077] Mit der Bestimmung der Penetration wird das Verhalten des Dekorrohpapieres bei der Impragnierung gepruft.
Die Penetration ist die Zeit in der das Papier vom Harz senk-recht zur Papierebene durchtrankt wird. Dazu wird ein
70x70 mm groRes Blatt des Dekorrohpapieres mit der Dekorseite (zu bedruckende Seite) nach oben in ein Harzbad
gelegt. Die Zeit vom Auflegen bis zum vollstdndigen Durchtranken des Blattes wird erfasst. Fir das Harzbad kommt
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eine Harzldsung mit 52 Gew.-% Harz zum Einsatz. Sie wird durch Auflésen von pulverisiertem Melamin-Formaldehyd-
Harz (Kauramin 773) in auf 45 °C erhitztem destilliertem Wasser hergestellt.

[0078] Umdie Impragnierungin tblichen Prozessen ohne Einschrankungen in den Prozessparametern sicherzustellen
ist ein Wert von kleiner 10 s zu erreichen.

Farbdichte

[0079] Die Bildqualitat wird durch Messung der Farbdichte fir die Grundfarben Cyan, Magenta, Gelb und Schwarz
bewertet. Die Farbdichten werden mit dem Densitometer SpectroEye der Firma x-rite gemessen. Ausgehend von Null
bedeuten steigende Werte eine steigende Farbdichte.

Druckscharfe

[0080] Die visuelle Analyse der Druckscharfe der bedruckten Papiere wurde unter Verwendung eines Beobachter-
gremiums von drei unabhangigen Personen durchgefiihrt. Dabei vergab jede der drei Personen gemag der Tintenpunkt-
feinheit eine Bewertung zwischen 1 (sehr gut) und 6 (sehr schlecht). Die in der Tabelle angegebenen Werte zur Druck-
scharfe stellen jeweils Mittelwerte dieser drei unabhangigen Bewertungen dar.

Patentanspriiche

1. Dekorrohpapier fiir dekorative Beschichtungswerkstoffe, dadurch gekennzeichnet, dass das Dekorrohpapier zwei
Faserstofflagen umfasst, wobei die erste Faserstofflage mehr als 5 Gew.-% mindestens eines Pigments mit einem
Brechungsindex von gréRer 2,0, bezogen auf den trockenen Zellstoff der ersten Faserstofflage, aufweist und die
zweite Faserstofflage weniger als 5 Gew.-% mindestens eines Pigments mit einen Brechungsindex von groRer 2,0,
bezogen auf den trockenen Zellstoff der zweiten Faserstofflage, aufweist, wobei die zweite Faserstofflage mindes-
tens 1 Gew.-% mindestens eines Pigments mit einem Brechungsindex von kleiner 2,0, bezogen auf den trockenen
Zellstoff der zweiten Faserstofflage, enthalt.

2. Dekorrohpapier fur dekorative Beschichtungswerkstoffe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
mindestens eine Pigment mit einem Brechungsindex von kleiner 2,0 in der zweiten Faserstofflage eine spezifische
Oberflache von mindestens 50 m2/g nach DIN ISO 9277 aufweist.

3. Dekorrohpapier fiir dekorative Beschichtungswerkstoffe nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Faserstofflage mit einem Dekor, insbesondere mittels des Ink-Jet Druckverfahrens,
bedruckbar ist.

4. Dekorrohpapier fiir dekorative Beschichtungswerkstoffe nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweite Faserstofflage zusatzlich farbstofffixierende Substanzen ausgewahlt aus Salzen
und/oder kationischen Polymeren enthalt.

5. Dekorrohpapier fiir dekorative Beschichtungswerkstoffe nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der
Anteil der Salze und/oder kationischen Polymere in der zweiten Faserstofflage mindestens 0,5 Gew.-%, bezogen
auf den trockenen Zellstoff der zweiten Faserstofflage, betragt.

6. Dekorrohpapier fir dekorative Beschichtungswerkstoffe nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweite Faserstofflage eine Flachengewicht von héchstens 100 g/m2aufweist.

7. Dekorrohpapier fiir dekorative Beschichtungswerkstoffe nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Faserstofflage eine Flachengewicht von mindestens 40 g/m2aufweist.

8. Dekorrohpapier fir dekorative Beschichtungswerkstoffe nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Faserstofflage mehr als 15 Gew.-% des mindestens einen Pigments mit einem
Brechungsindex von gréRer 2,0, bezogen auf den trockenen Zellstoff der ersten Faserstofflage, aufweist.

9. Dekorrohpapier fir dekorative Beschichtungswerkstoffe nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Opazitat des Dekorrohpapiers mindestens 80 % nach DIN 53146 betragt.
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Verfahren zur Herstellung eines Dekorrohpapiers gemafR einem der vorhergehenden Anspriiche, umfassend die
folgenden Schritte:

a) Bilden einer ersten Faserstofflage in einer ersten Siebpartie einer Papiermaschine, wobei die erste Faser-
stofflage mehr als 5 Gew.-% mindestens eines Pigments mit einem Brechungsindex von grof3er 2,0, bezogen
auf den trockenen Zellstoff der ersten Faserstofflage, aufweist,

b) Bilden einer zweiten Faserstofflage in einer zweiten Siebpartie der Papiermaschine, wobei die zweite Fa-
serstofflage weniger als 5 Gew.-% mindestens eines Pigments mit einen Brechungsindex von gréRer 2,0,
bezogen auf den trockenen Zellstoff der zweiten Faserstofflage, aufweist,

c) Zusammenflhren der ersten und zweiten Faserstofflage zu einem Dekorrohpapier.

Verfahren zur Herstellung eines Dekorrohpapiers gemaf Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass nach Schritt
c) ein Entwassern und Trocknen erfolgt.

Verfahren zur Herstellung eines Dekorrohpapiers gemaf Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass
es sich bei der Papiermaschine um eine Papiermaschine mit doppelter Siebpartie handelt.

Verwendung eines Dekorrohpapiers nach einem der Anspriiche 1 bis 9 zur Herstellung von dekorativen Beschich-
tungswerkstoffen.

Dekorativer Beschichtungswerkstoff, umfassend ein Dekorrohpapier nach einem der Anspriiche 1 bis 9.

Claims

Decorative base paper for decorative coating materials,

characterized in that the decorative base paper comprises two stock layers, the first stock layer having more than
5 wt.% of at least one pigment having a refractive index of greater than 2.0, based on the dry pulp of the first stock
layer, and the second stock layer having less than 5 wt.% of at least one pigment having a refractive index of greater
than 2.0, based on the dry pulp of the second stock layer, the second stock layer containing at least 1 wt.% of at
least one pigment having a refractive index of less than 2.0, based on the dry pulp of the second stock layer.

Decorative base paper for decorative coating materials according to claim 1, characterized in that the at least one
pigment having a refractive index of less than 2.0 in the second stock layer has a specific surface area of at least
50 m2/g according to DIN ISO 9277.

Decorative base paper for decorative coating materials according to claim 1 or claim 2, characterized in that the
second stock layer can be printed with a pattern, in particular by means of the ink-jet printing process.

Decorative base paper for decorative coating materials according to any one of the preceding claims, characterized
in that the second stock layer additionally contains dye fixative substances selected from salts and/or cationic
polymers.

Decorative base paper for decorative coating materials according to claim 4, characterized in that the proportion
of salts and/or cationic polymers in the second stock layer is at least 0.5 wt.%, based on the dry pulp of the second

stock layer.

Decorative base paper for decorative coating materials according to any one of the preceding claims, characterized
in that the second stock layer has a basis weight of at most 100 g/m2.

Decorative base paper for decorative coating materials according to any one of the preceding claims, characterized
in that the first stock layer has a basis weight of at least 40 g/mZ.

Decorative base paper for decorative coating materials according to any one of the preceding claims, characterized
in that the first stock layer has more than 15 wt.% of the at least one pigment having a refractive index of greater

than 2.0, based on the dry pulp of the first stock layer.

Decorative base paper for decorative coating materials according to any one of the preceding claims, characterized
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in that the opacity of the decorative base paper is at least 80% according to DIN 53146.

Method for producing a decorative base paper according to any one of the preceding claims, comprising the following
steps:

a) forming a first stock layer in a first wire section of a paper machine, wherein the first stock layer has more
than 5 wt.% of at least one pigment having a refractive index of greater than 2.0, based on the dry pulp of the
first stock layer,

b) forming a second stock layer in a second wire section of the paper machine, wherein the second stock layer
has less than 5 wt.% of at least one pigment having a refractive index of greater than 2.0, based on the dry pulp
of the second stock layer,

c) combining the first and the second stock layer to form a decorative base paper.

Method for producing a decorative base paper according to claim 10, characterized in that dewatering and drying
take place after step c).

Method for producing a decorative base paper according to claim 10 or claim 11, characterized in that the paper
machine is a paper machine having a double wire section.

Use of a decorative base paper according to any one of claims 1 to 9 for producing decorative coating materials.

Decorative coating material, comprising a decorative base paper according to any one of claims 1 to 9.

Revendications

Papier support de décoration pour matériaux de revétement décoratifs,

caractérisé en ce que le papier support de décoration comprend deux couches de fibres, dans lequel la premiére
couche de fibres présente plus de 5 % en poids d’au moins un pigment comportant un indice de réfraction supérieur
a 2,0, par rapport a la pate de cellulose séche de la premiére couche de fibres , et la seconde couche de fibres
présente moins de 5 % en poids d’au moins un pigment comportant un indice de réfraction supérieur a 2,0, par
rapport a la pate de cellulose séche de la seconde couche de fibres, dans lequel la seconde couche de fibres
contient au moins 1 % en poids d’au moins un pigment comportant un indice de réfraction inférieur a 2,0, par rapport
a la pate de cellulose séche de la seconde couche de fibres .

Papier support de décoration pour matériaux de revétement décoratifs selon la revendication 1, caractérisé en ce
que 'au moins un pigment comportant un indice de réfraction inférieur a 2,0 dans la seconde couche de fibres
présente une surface spécifique d’au moins 50 m2/g selon la norme DIN ISO 9277.

Papier support de décoration pour matériaux de revétement décoratifs selon l'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que la seconde couche de fibres peut étre imprimée avec un décor, en particulier au moyen du
procédé d’impression a jet d’encre.

Papier support de décoration pour matériaux de revétement décoratifs selon I'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que la seconde couche de fibres contient en outre des substances fixant les colorants, choisies
parmi des sels et/ou des polymeéres cationiques.

Papier support de décoration pour matériaux de revétement décoratifs selon la revendication 4, caractérisé en ce
que la proportion de sels et/ou de polyméres cationiques dans la seconde couche de fibres est d’au moins 0,5 %

en poids, par rapport a la pate de cellulose séche de la seconde couche de fibres.

Papier support de décoration pour matériaux de revétement décoratifs selon I'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que la seconde couche de fibres présente un grammage de 100 g/m2 au maximum.

Papier support de décoration pour matériaux de revétement décoratifs selon I'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que la premiére couche de fibres présente un grammage d’au moins 40 g/m2.

Papier support de décoration pour matériaux de revétement décoratifs selon I'une des revendications précédentes,
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caractérisé en ce que la premiére couche de fibres présente plus de 15 % en poids d’au moins un pigment
comportant un indice de réfraction supérieur a 2,0, par rapport a la pate de cellulose séche de la premiére couche
de fibres.

Papier support de décoration pour matériaux de revétement décoratifs selon I'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que |'opacité du papier support de décoration est d’au moins 80 % selon la norme DIN 53146.

Procédé permettant la fabrication d’'un papier support de décoration selon I'une des revendications précédentes,
comprenant les étapes suivantes :

a) formation d’'une premiére couche de fibres dans une premiére section de toile d’'une machine a papier, dans
lequel la premiere couche de fibresprésente plus de 5 % en poids d’au moins un pigment comportant un indice
de réfraction supérieur a 2,0, par rapport a la pate de cellulose séche de la premiére couche de fibres,

b) formation d’'une seconde couche de fibresdans une seconde section de toile de la machine a papier, dans
lequel la seconde couche de fibres présente moins de 5 % en poids d’au moins un pigment comportant un
indice de réfraction supérieur a 2,0, par rapport a la pate de cellulose séche de la seconde couche de fibres,
c) réunir la premiére et la seconde couche de fibres en un papier support de décoration.

Procédé permettant la fabrication d’'un papier support de décoration selon la revendication 10, caractérisé en ce
qu’apres 'étape c), une déshydratation et un séchage sont effectués.

Procédé permettant la fabrication d’'un papier support de décoration selon la revendication 10 ou 11, caractérisé
en ce que la machine a papier est une machine a papier a double section de toile.

Utilisation d’'un papier support de décoration selon I'une des revendications 1 a 9 pour la fabrication de matériaux
de revétement décoratifs.

Matériau de revétement décoratif, comprenant un papier support de décoration selon 'une des revendications 1 a 9.
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