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Et materiale til gulvbelmgning fremstilles ved en fremgangsmide
indbefattende de efter hinanden felgende arﬁejdstrin, (a) at der
forst trykkes et ornementalt menster pd et underlag, (b) pafering
hen over det trykte menster et diskontinuert lag af en eventuelt
opskummelig plastisol med en tykkelse pd mindst 100 u ved hjelp

af en serigrafisk fremgangsmade, (c) pre-gelering af plastisol

for at koagulere den samtidig med at man forhindrer ekspansion

af eventuelt tilstedeverende opskumningsmiddel indbefattet i plast-
isolen, (d) keling og glatning-al produktet, (c) en anden trykning
og sluttelig (£) gelering og eventuel ekspansion af plastisolen.
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1

Den foreliggende opfindelse angar en fremgangsmade til frem-
stilling af belaghingsmateriale af syntetiske materialer, isar

gulvbelagninger og af den i krav 1's indledning angivne art.

I GB patentskrift 1.466.170 beskrives en fremgangsméade, hvor
et dekbrativt monster (ornament) patrykkes saledes, at det
passer til den diskontinuerte pafering af en pasta, hvis for-
m&1 det er at frembringe et relief pad overfladen, hvilken
fremgangsmade samtidigt omfatter folgende efter hinanden fol-

gende trin:

- trykning af et dekorativt menster pad et underlag;
-~ paforing af en transparent plastisol i mindst &t diskontinu-
ert mellemliag pa det trykte megnster;

- fore den resulterende samling gennem en gelatineringsovn,

De relieffer, der kan opnds ved denne fremgangsmade, er imid-
lertid forholdsvis tynde, og de dekorative virkninger tilvej-
ebragt disar ved kombinationen af det trykte monster og re-

lieffet er ogsa begransede.

Det er den foreliggende opfindelses formadl at anvise en frem-
gangsmade til at frembringe et forbedret produkt med mere til-
fredssti]iende egenskaber, specielt med hensyn til relieffets
tykkelse, de dekorative karakteristika og den ved produktet

tilvejebragte komfort, og mere gkonomisk brug af materialet.

Den foreliggende opfindelses formal opnads i det vaesentlige ved
en &ndring af tilberedningen af det underlag, hvorpa menstret

skal trykkes.

For at tilgodese det navnte formdl er fremgangsmaden af den
indledningsvist omtalte art ifelge den foreliggende opfindelse
ejendommelig ved de i den kendetegnende del af krav 1 angivne

trin.

Til forskel fra den foreliggende fremgangsmade omfatter frem-
gangsmaden ifolge GB patentskrift 1.466.170 kun et trykketrin.
Trykningen bliver desuden ifeige den kendte teknik kun udfert

p& underlaget, sdledes at der ikke fremkommer en reliefvirk-
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ning pa samme m&de som den kan komme frem ved fremgangsmaden
ifelge den foreliggende opfindelse, hvor trykning udferes pa

forskellige niveauer.

Endvidere angar det omtalte dokument ikke opskummelige plasti-
soler. Opmerksomheden skal ogsa henledes p&, at fremgangsmaden
ifelge det navnte dokument afviger fra den foreliggende tek-
nik, fordi rakkefglgen af fremgangsmadetrinnene 6g selve

trinnene er forskellige.

Endvidere vil det usammenhazngende plastisollag ifelge navnte
dokument vare begranset til transparent plastisol, for at
trykningen pa& underlaget skal kunne komme til syne. Dette er
ikke tilfaldet ved den foreliggende opfindelse, hvorfor der
ved denne gives flere muligheder til at opna specielle dekora-

tioner.

US-patentskrift nr. 3.931.429 angar fremskaffelsen af overfla-
debelagningsmaterialer, hvor et fuldstendigt opskummet 1lag
star i direkte beroring med en opskummet harpiksholdig blan-
ding, der kun forekommer ved udvalgte omrader. Hensigten med
denne teknik er at opn& en overfladebelagning med en tekstur-
virkning, idet der eventuelt kun trykkes i &t trykningstrin.
Teknikken 1ifglige dette US-skrift er saledes forskellig fra
det, der sgges opnaet ved den foreliggende opfindelse, hvor et
ferste trykningstrin udfores pa underlaget og en anden tryk-
ning med mindst to farver udfores pa et eventuelt opskummeligt
Tag, der paferes det farste trykningslag og er mekanisk tilbe-
redt for et s&dant trykningstrin. Denne fremgangsmade skaffer
et forbedret produkt med mere tilfredsstillende egenskaber med
hensyn til relief og dekorative egenskaber. Det skal bemarkes,
at de specielle reliefvirkninger ikke kan opnas ved hjazlp af
de kendte fremgangsmader, der blot giver anvisning p& et tryk-
ningstrin. De forskellige niveauer for trykningerne oger den

optiske reliefvirkning.

Fra GB-patentskrift nr. 1.479.236 kendes et dakmateriale med

praget overflade og omfattende:
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a) et substrat,

b) et pigmenteret 1lag,

c) et opskummet plastlag,
d) et opskummet plastlag,
e) et slidlag,

idet laget b) kan vare pigmenteret eller ikke og eventuelt be-
stda af trykte menstre. Hensigten med den kendte teknik er
imidlertid afvigende fra den foreliggende, fordi det forste
plastlag ifglge modholdet pafgres kontinuerligt og knuses me-

kanisk.

Ved den kendte teknik bliver plastisollaget ikke pafert selek-
tivt (usammenhangende) ved en silketrykfremgangsmade eller se-
riografisk fremgangsm&dde. Det skal bemerkes, at den optiske
virkning, der opnas ved en overflade, der er praget ved hjalp
af mekaniske organer og en overflade, der er prazget ved hjalp
af en selektiv opskumning, bliver fuldstendig forskellig. End-
videre vil det serdigrafisk paferte lag krazve specielle trin
til tilberedning af det navnte lag for et andet trykningstrin

ved hjalp af en heliografisk fremgangsmade.

Opmarksomheden skal ogsa henledes pa, at den anden trykning
ved den foreliggende opfindelse ikke blot pafeores pa toppene
pa grund af plastisolens usammenhangende pafoering, den medfeo-
rer ogs& fordele med hensyn til de dekorative virkninger,
medens det trykte lag ifolge den kendte teknik pafores konti-
nuerligt eller sammenhangende. I sidstnavnte britiske skrift
gives der heller dingen anvisning til trinnene ifelge GB-

patentskrift 1.466.170.

Det underlag, hvorpad den forste trykning udferes, er fortrins-
vis en vinylfolie med et baglag eller en bel®gning p& den
overflade, der er modsat den, hvorpa meonsteret trykkes, eller

kan ogsd besta af papir.

Den forste trykning er fortrinsvis en forholdsvis enkel farve-

trykning udfort ved silketryk i en eller to farver.

Paferingen af den usammenhangende plastisol ved en silketryk-

fremgangsmade, der folger den nevnte forste trykning, udferes
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fortrinsvis i register eller i overensstemmelse med den forste
trykning, men kan ogsa udfgres tilfeldigt 1 forhold dertil.
Hvis der benyttes en opskummelig plastisol, er denne pafering
normalt opak eller uigennemsigtig og farvet, og kan delvis
dakke den forste trykning. Den benyttede serigrafiske eller
silketrykteknik (ogs& kaldet fiimtryk eller skabelontryk) gor
det muligt nejagtigt at pafere et dekorativt ornament med mgn-
stre med meget storre storrelse end menstrene for den forste
tryknihg, og med meget klart definerede omrids, siledes at de
f.eks. ligner keramiske fliser med cementfuger (idet keramik-
delen antager form af gulvfliser formet som kvadrater, rhomber

osVv.).

Efter pra-gelering og glatning far man et produkt, der deref-
ter fortrinsvis behandles ved den teknik, der er dakket af det
ovenfor navnte GB-patentskrift 1.466.170, dvs. trykning af et
dekorativt menster (overlejret p& det menster, der er opnaet
ved hjzlp af den forste trykning, og af det usammenhangende
forste plastisollag ved hjalp af et andet trykningstrin og pa-
foring af en transparent plastisol i et usammenhangende lag pé

det sidstnavnte trykte menster.

Man har fundet, at ved passende regulering af maskinerne og
forudsat, at de efter hinanden folgende arbejdstrin ifolge op-
findelsen udfores i en eneste installation, hvori forskellige
maskiner drives synkront, er det muligt at pafeore den anden
trykning, der fortrinsvis er en heliografisk trykning, efter

valg pa& de zoner, der er dazkket af den forste plastisol.

Den anden trykning, der fortrinsvis udfores ved hja1p af den
heliografiske fremgangsmade, udferes i mindst to farver og al-

mindeligvis i fire farver.

Valg af det skumdannende middel, der skal benyttes i den op-
skummelige plastisol, afhanger af den temperatur, der opnas i
geleringsovnen og i gelerings- og slutopskumningsovnen for at
sikre, jvf. ovenfor, at ingen opskumning vi finde sted under
prez-geleringstrinnet. Det skumdannende middel kan uden vanske-

lighed valges pa grundlag af en fagmands normale viden.
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Som illustration angives nedenfor en egnet opskummelig plasti-
soTb1anding til pre-gelering ved en temperatur pa 100 til
150°C og opskumningsgelering ved en temperatur pa 170 til
220°C:

PVC 100
Blanding af plastificerings-

middel (phthalat) 30 ti1 80
Reaktionsstabilisatorer

{barium, cadmium) 1 til 4
Epoxydplastificeringsmidler 0 til 5
Azodicarbonamid 1,5 til 5
Mineralsk charge (kalk) 0 til 40
Forskellige pigmenter 0 til 10

For valg af driftsbetingelserne for den forste og den anden
silketrykning og den eventuelle pé&fering af en fortrinsvis
usammenhangende transparent plastisol henvises der til det
ovennavnte GB patentskrift 1.466.170. Den foreliggende opfin-
delse omfatter ogsd muligheden for med disse fremgangsmader at
kombinere paforing af et eventuelt slidlag, enten fgr eller

efter materialet er blevet fort gennem slutgeleringsovnen.

Selvsagt kan produktet opnéet ved den ovenfor beskrevne frem-
gangsmade fores, enten for de af den foreliggende opfindelse
dekkede arbejdstrin eller efter disse, isar ved at pafgre et
for, der danner et baglag, der f.eks. kan bestd af en kalan-
dreret bane, asbestfilt eller glasfibre, et vavet eller uvavet

underlag osv.

Opfindelsen beskrives nedenfor ved eksempler pa& opfindelsens
anvendelse, hvor det forste og det andet trykningstrin udfores
ved silketrvkfremgangsmaden. Det ber imidlertid bemarkes, at
de forskellige arbejdstrin kan underkastes andringer og varia-
tioner inden for en fagmands faglige viden, specielt ved at
erstatte arbejdstrinnene med tilsvarende trin med hensyn til
den dekorative virkning eller det onskede relief. Det er ogsa
muligt at benytte ekstra arbejdstrin eller at gentage nogle af

de eksisterende trin. Alle disse variationsmuligheder 1ligger
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inden for den foreliggende opfindelses omfang. P& tegningen

viser

fig. 1 skematisk en installation, der muligger udgvelsen af

fremgangsmaden ifelge den fore]iggéhde opfindelse,

fig. 2 og 3 skematiske snit gennem to mulige produkter frem-

stillet. ved fremgangsmaden ifolge opfindelsen.

I fig. 1 ses et trykkeapparat 11 for to-farvet silketryk. I en
silketrykinstallation 13 paferes ved hjzlip af et folie eller
en skabelon af den i det oven for navnte GB patentskrift nr.
1.466.170 beskrevne art, et opskummeligt usammenhangende 1lag

med folgende sammensatning:

PVC 100
Plastificeringsmiddelblanding

(phthalat) 60
Reaktionsstabilisatorer

(barfum, cadmium) 2
Epoxydplastificeringsmiddel 3
Azodicarbonamid 3
Mineralsk charge (katk) 25
Forskellige pigmenter 5

Efter at vere fort gennem en pra-geleringsovn 15, opvarmet ti1]
en temperatur til 140°C, passerer produktet mellem to kgle- og
glattevalser 17, hvorefter produktet ved henvisningstallet 19
underkastes et fire-farvet trykningstrin, der i apparatet 21
efterfolges af paforingen af et transparent usammenhzngende

lag af en plastisol af folgende sammensaztning:

Copolymer af vinylacetat 100
Plastificeringsmidler (modificerede

phthalat) 36
Plastificeringsmidler (butylbenzylphthalat) 12
Epoxyderet soyaolie 5
Tinbaserede stabilisatorer 2

Overfladeaktivt middel 3
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Det behandlede produkt trader sluttelig imd i en gelerings- og

opskumningsovn 23 opvarmet til en temperatur p& 200°C.

I fig. 2 og 3 er de uigennemsigtige opake dele vist skravere-
de, medens de i farver trykte elementer er vist ved tykke,
sorte streger. P& underlaget 30 vises et tryk 32, der er ble-
vet fremstillet ved hjalp af de heliografiske eller silketryk-
apparater 11, med et 1lag af en opskummelig uigennemsigtig
plastisol 34 pafsrt i folietrykinstallationen 13, et firefar-
vet tryk 36 opnéet i den heliografiske installation 19, og i
register, dvs. i overensstemmelse med dette sidste tryk 36 en

transparent plastisolbelagning 38 opnaet i apparatet 21.

I fig. 3 er afsatningen af den transparente plastisol 38 vist
som dakkende et antal “"tappe" fra det andet heliografiske

tryk 36 i fuld overensstemmelse med en serigrafisk "tap" 36.

De forskellige i ovenstaende tabeller angivne vagtforhold re-

fererer til vagtdele.

Fremgangsmaden ifolge den foreliggende opfindelse giver flere
fordele, der ikke kunne opnas ved den hidtil kendte *eknik.

For det forste er det muligt at tilvejebringe et dobbelt he-
Tiografisk patryk kombineret med et relief. Det forste helio-
grafiske patryk 32 frembringes i de dalformede partier 0og den
anden 36 pa toppene. Ved at valge passende monstre 0og speci-
elle effekter for de to patryk er det muligt at frembringe
originale, dekorative menstre, isar imitationer af blanke f1i-
ser eller firkanter med variable lokale pigmenteringer svaren-

de til pigmenteringerne i keramiske varer.

Det forste heliografiske patryk kan ligeledes anbringes i re-
gister med dvs. stemme overens med det lag af eventuel opskum-
melig plastisol, der anbringes ved skabelontrykpagoeringsfrem-
gangsmaden (dvs. det forste heliografiske tryklag er afsat som
en kopi af de trykte menstre pad en sadan made, at det falder
sammen med plastisollaget, i stedet for at vare tilfeldigt
placeret, idet en given fast position tildeles hver del af un-

derlaget for de pagaldende afsatninger). I dette tilfelde kan
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man f& sarlige effekter ved at valge specielle karakteristika
for den feorste patryvkning, men mere specielt ved at inkorpore-
re i en silketrykspasta en passende masse til fremstilling af
sma bobler i den transparente eller semi-transparente pasta,
hvilket resulterer i en iriseren eller et farvespil med pa-
trykning over dette, hviiket geor det muligt at imitere kera-

miske varer endnu mere effektivt.

Maskinens sdidste heliografiske hoved benyttet til det forste
trykningstrin kan benyttes til pafering af et slidlag i de
dalformede partier, og ved at pafore en transparent plastisol
efter det andet trykningstrin ved skabelontrykpaferingsfrem-
gangsmaden i overensstemmelse med den beskrevne teknik, er det
muligt at opnd en kontrast mellem blanke toppe og matte udtag-

ninger.

Hvis det indtryk, man opnar ved aftrykkene 1i udtagningerne
{foerste trykningstrin 32) kan kombineres med resten af men-
strene, behover man ikke tage nogen szrlige forholdsregler for
at forhindre oversveommelse, ndr et uigennemsigtigt opskumme-
1igt plastisollag 34 pafeores. Derved forbedres installationens
produktionsevne. Enhver sadan oversvommelse giver sig kun til
udtryk i en vis urelgelmassighed i det uigennemsigtige 1lag
34's megnster, hvilket blot ger, at det endnu mere Tligner
f.eks. de uregelmassige dimensioner for fugerne mellem

fliserne.

P& grund af at det andet heliografiske patryk kun patrykkes pa
toppene, kan pad tilsvarende madde en vis ma&ngde oversvgmmelse
accepteres ved dette trin, da der ikke er behov for at udfare
nogen pétrykning i udtagningerne. En teknik af denne art ville
ikke vare praktiserbar med en skabelontrykningsproces, der
ikke indbefatter nogen skrabning af valserne ved hver omdrej-
ning for at optage det overskydende materiale, hvilket resul-

terer i uregelmassigheder,

Hidtil kendt teknik dindbefattende den 1lokale trykning af en
"inhibitor"™ har den mangel, at reliefferne i de fleste til-

fzlde var unojagtigt defineret. Fremgangsmaden ifolge den fo-
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religgende opfindelse gor det pa den anden side muligt at fa

et godt defineret relief pa to niveauer.

En uventet fordel ved den foreliggende opfindeise er den
kendsgerning, at et nojagtigt placeret aftryk kan pafores pa
toppene af det relief, der er fremstillet ved hje]p af p]aéti-
solen, der kun er blevet underkastet en pra-gelatisering, dvs.
som har undergadet en behandling som et koaguleret produkt, men
som ikke har de mekaniske egenskaber, der er tilstrakkelige til
brug af produktet som en gulvbelegning, skent tilstrakkelig
stabilt for handtering.

Benazvnelsen "pragelering"” er velkendt inden for teknikken, og
som navnt ovenfor for en plastisol baseret pa PVC finder pra-

gelering sted ved temperatur i omradet fra 100 - 150°C.

P4 samme made er benavnelsen “gelering" ogsa almindelig inden
for denne teknik og henfgrer til en sand smeltning, som efter
keling giver et produkt med fysiske egenskaber af den art, der
kraves for en gulvbelagning. For en PVC-baseret plastisol fin-
der gelering sted ved en temperatur pa 170 - 220°C, og nar man
valger et passende ekspansionsmiddel, er det muligt ved de

navnte temperaturer samtidigt at opskumme plastisoien.

Det ma imidlertid bemarkes, at ved til den PVC baserede pla-
stisol at tilsatte en copolymer af vinylchlorid med en anden
olefin, er det muligt at sanke bade pragelerings- og gele-

ringstemperaturen med 10° eller flere °C.

Fremgangsmdden ifolge opfindelsen er af serlig interesse ved
fremstilling af gulvbelagninger i en kontinuert proces, da den
gor det muligt at udfeore efter hinanden folgende arbejdstrin,
der giver dekorative virkninger, der ellers ikke kKunne opnas
uden at benytte den hgje temperatur for geleringen, men son
kan genere eller forringe underlagets stabilitet og gere af-
pasning af relieffet og det trykte menster til1 hinanden van-

skeligt eller umuligt.
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10

Patentkrayv.

1. Fremgangsmade til fremstilling af belagninger fremstillet
af syntetiske materialer, isar gulvbelagninger, hvor en tryk-
ning udferes pa et underlag, som far pafort et usammenhazngende
lag af plastisol, der bestar af en eventuelt opskummelig plas-
tisol og med en tykkelse pa& mindst 100 um, og pafores ved den
seriografiske teknik, ke nde tegnet ved, at frem-

gangsmaden omfatter folgende trin:

- pra-gelering af plastisolen ved en tilstrakkelig temperatur
ti1 koagulering, men alligevel ved en temperatur, der er
lavere end dekomponeringstemperaturen for et skumdannende
middel, der eventuelt indgar i plastisolen for at f& denne
til at skumme op,

- koling og glatning ved at lade produktet passere mellem to
valser,

- en anden trykning i mindst to farver p& den gelerede pla-
stisol,

- eventuelt pafering ved den heliografiske teknik af en anden
plastisol, der kan vare transparent med hensyn til det andet
trykningstrin, og

- gelering og eventuelt ekspansion af plastisolen.

2. Fremgangsmade ifolge krav 1, K ende tegnet ved, at
ved det andet trykningstrin valgfrit dekker zoner, der er dak-

ket af den ferste plastisol.
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