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5444-82

Der anvises et papir, der er serlig egnet il brug
som dekark ved fremstillingen af gipsvazgplader, Papiret er
tilstrekkelig poreost til at tillade bedre afdr=ning og hur-
tigere tsrring ved frematillingen af papiret, og nir papi-
ret pAfores overfladerne af en gipsopslemning til dannelse
af vagplader, bevirker det, at der benyttes mindre varme
ved omdannelsen til vagplader, P4 denne mide eparegs der
energi t1l terring af pladen.

Papiret indeholder i vagtprocent:

A) Fibre i en mengde pd 65-90% og med en CSP-ver-
74 (Canadian Standard Freeness) pi 350-550 ml,

B) et mineralfyldstof i en mengde pad 10-35%,

C) et bindemiddel i en mmngde pi 1-3,5%,

D) et flokkuleringsmiddel i en mengde p& 1-2 kg/ton

E) et besveringsmiddel i en effektiv mengde til fo-
rebyggelse af vandgennemtrengning.

I en foretrukket udferelsesform behandles papiret
med et indvendigt bexveringsmiddel under sin dannelse, og
derps behandles det med et overfladebesvaringsmiddel efter
dannelsen til tilvejebringelse af bedre vedhengning til
gipskernen,
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Opfindelsen angdr en gipsvagplade, og denne gipsvagpla-
de er ejendommelig ved det i krav 1's kendetegnende del anferte.

om det benyttede papirdzkark skal felgende anfores:

Papir til gipsplader fremstilles konventionelt ved
omdannelse af kasseret belgepaps papirbestanddel eller itu-
sk&ret karduspapir og avispapir til papirpulp, Ved rensnin-
gen, sigtningen of raffineringen af de suspenderede materia-

" ler i suspension i vand fortyndes papirmaterialet yderli-

gere med vand og formes derpd ved afdrening af lagene af
papirph flere kontinuerligt bevegede trddcylindre, hvor de
enkelte lag forenes ved hj=lp af e% filttransportbénd. Len
svage papirtane afvandes derpd i en pressesektion, hvor van-
det presses udé af banen, De%d pressede papir terres i en
flercylinéret torresektion under tilsstning af damp til hver
cylinder, Det tgrrede vapir underkastes gammentrykning eller
kalandrering til opnéelse af ensartet tykkelse og vikles der-
p& op i ruller, Papiret benyttes derefter som papirdek-

ark til dannelse af gipsvegplader ved afleiring af en opslem-
ning af kalcineret gips mellem to ark og hzrdning og terring
af gipsen.,

Konventionelt papir, som benyttes til gipsvegpla-
der har bestemte begrznsninger med hensyn til vdnyttelsen af
varmeenergien. Ferst og frermest har det bestemte afdrenings-
begrensninger ved formningen cg presningen Of yderligere be-
grensninger med hensyn 4il terrehastigheden, Begrznsningen
med hensyn til terrehastigheden medferer en stor energibelast-
ning af papirmgllen til papirets terring. Da papiret endvi-
dere ikke er tilstrmkkeligt rorest, betyder det en storre
varmeenergibelastning til tgrring af den fardige gipsvegpla-
de efter dennes dannelse, Det ville vzre yéerst onskver-
digt at have et mere porest papir til brug som papirdzkark
ved dannelsen af gipsvzgplader for at tillade en betydelig
reduktion i terreenergibelastningen under bibeholdelse af
papirets fornedne fysiske egenskaber i henseende til fysisk
styrke.,

T USA patentskrift nr, 4,225,383 3benbares der
en papirsammensztning, hvis formél er uniéghelsen af brug af
asbestfibre., Sammens®iningen angiver'l-BOﬁ fibre, 60~95%
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uorganisk fyldstof og 2-30% filmdannende latex., Papiret an-
gives at vere beregnet som erstatning for asbestfibre ved si-
danne anvendelser som fremstillingen af indpakningspapir,
underlagsfilt til vinylgulvbekl=dninger, tetningspapir,
loftspapir, lydd=mpende papir, reromhylninger, isolations-
papir, varmeisolationspapir, keletdrnsbekledning, elektrisk
modstandspapir og pladeprodukter, Papir med den angivne sanm-
mensetning er segt anvendt som dskark til fremstilling af
gipsvaegplader i forbindelse med den foreliggende cpfindelse,
men skent materialet har god poregsitet, er trekstyrken af
papiret for lav til benyttelse til gipsvmgplader.

Fra GB-A-2009277 er det kendt at anvende et mineral-
fyldstof i en m®ngde pa& 30-60 vagtdele. Udferte laboratorieforseg
har imidlertid overbevisende vist, at et papir med et sd heojt
indhold af fyldstof ikke kan anvendes som dakpapir pa gipsplader,
da det bliver alt for svag. I patentskriftet angives ogsid et helt
andet anvendelsesomrdde, nemlig erstatningsprodukt for asbest.

US-4204030 beskriver anvendelsen af et besvaringsmiddel
i form af organopolysiloxan. Alle lignende papirskvaliteter er
luftgennemtrzngelige, dog ikke sarligt fugtgennemtrazngelige, i
hvert fald ikke i kombination med styrke- og evrige enskvardige
fysiske egenskaber.

Fra US-4020237 er det ogsd kendt at forsyne gipsplader
med et dzkpapir, som har mineralfibre i separate lag eller ind-
lamineret i papiret. Dette bliver imidlertid ikke tilstrazkkeligt
porgst og far heller ikke tilstrzkkelig styrke.

Det til plader ifslge den foreliggende opfindelse benyt-
tede papir er meget porgst og krazver mindre energi til terring
end konventionelt papir, som hidtil er blevet benyttet til dette

formal.
Papiret har tilstrzkkelig hej trzkstyrke til at

benyttes til gipsvegplader.,

Det omhandlede papir kan benyttes til fremstilling
af vegplader pé& den made, at efter at opslzmningen er blevet
anbragt mellem %o papirdszkark, er dzkarkene tilstrzkkelig
porese til at tillade, at vzgpladerne storkner og terrer
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under forbrug af mindre varmeenergi end i tilfmlde af kon-
ventionelt papir,

Med det omhandlede papir opnds ulmerket vedhzng-
ning mellem papirdekarket og gipskernen, skent papiret har
sterre porgsitet end konventionelt papir.

Opfindelsen skal forklares nzrmere i forbindelse med
tegningen, hvor

fig, 1 viser en grafisk afbildning, som illustrerer
virkningen af procentsatsen af czlciumcarbonatfyldstof pé
afdrzningen af det dannede papir,

fig., 2 en grafisk afbildning, som illustrerer virk-
ningen af procentsatsen af calciumcarbonatfyldstoffet péd
tilbageholdelsen af faststof (retention),

fig., 3 en grafisk afbildning, som illustrerer virk-
ningen af procentsatsen af calciumcarbonatfyldstof p& poresi-
teten af det ferdige papir,

fig, 4 en grafisk afbildning, som illustrerer virk-
ningen af procentsatsen af calciumcarbonatfyldstof P4 brud-
styrken «f det fzrdige papir,(eller bristnin,sl=ngde),

fig. 5 en grafisk afbildning,som viser virkningen af
procentsatsen af calciumcarbonatfyldstof pd det fzrdige papirs
brudfaktor, og

fig. 6 en grafisk afbildning, som illustrerer virk-
ningen af procentsatsen af calciumecarbonatfyldstof pd det
ferdige rapirs iturivningsfaktor.

Ved udforelsen af de redenfor beskrsvne forseg be-
nyttes der i de fleste $ilfxldie i laboratorietd manuelt frem-
stillede ark, ndr bortses fra et eksempel, hvor der benyt-
tes fabriksmeioder, De manuelle ark fremstilles normalt ved
en af to fremgangsmider, Ved fremgangsmdde A fremstilles det
manuelle ark som e% enkelt lag, medens de manuelle ark i1
fremgangsméde B fremstilles under anvendelse af fire sepa-
rate lag, som trykkes sanmen, Prengangsndderne beskrives

sdledes:
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Fremzangsmade A,

Der fremstilles en vandig opslemning omfattende
20 g ovaterrede fibre og 3500 ml vand. Opslzmningen under-
kastes omrsring med en trehladet propeller ved 200 omdre j-
ninger pr, minut. Under omraringen szttes den angivne mmng-
de fyldstof i ter tilstand til opsl=mningen i m®mngder pd
10-30%, Efter 3 minutters omrsring tilsmttes den angivne
mengde bindemiddel p& 1-3% i emulgeret form ved et samlet
indhold af terstof pd 30-50%, Idet omrpringen forebtages
i yderligere 3 minutter, tilszttes ca, 2 kg pr. ton af det
angivne flokkuleringsmiddel i en oplesning indeholdende
0,1% torstof. Omroringen fortszttes ved 1250 omdrejninger
pr, minut i yderligere 3 minutter, hvorefter opslzmningen
fortyndes %til en konsistens pd 0,3% totalt torstofindhold.
En tilstrzkkelizg m®ngde af opslzmningen anbringes derpi
i en standardarkmaskine med 159 mm diameter til fremstil-
ling af et manuelt ark pd 1,50 g. Afdrzningstiden noteres,
og det vade ark guskes fra en si med 60 masker pr, om,
De manuelle ark anbringes oven p& hinanden i stadig vad til-
stand pd sugende underlag og dz=kkes derpd med en spejlpole-~
ret plade., De manuelle ark presses derpd ved 3,5 kg/om2 i
5,5 minutter, P4 dette tidspunkt fjernes det vade sugende
underlag, og de manuelle ark vendes om, s& at metalpladen
er nederst. Der benyttes torre sugende underlag til erstat-
ning for de vade, og stakken af ark presses ved samme Hryk
i 2,5 minutter, De delvis forrede manuelle ark trzkkes fra
metalpladerne og terres pd en roterende torretromle i 1 pas-
sage, som tager ca., 40 sekunder, Effer afslutningen af den-
ne periode er de manuelle ark terre., De hzrdes en hel dag
til opndelse af ligevzzt med luftens fugtighed, Derpd ve jes
de til mdling af tilbageholdelsen,
Premzangsméde B.

Der fremstilles manuelle ladvoratorieark under anven-

delse af forsatsbladfibre til manilatoplag, idet man frem-
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stiller et manuelt firelags ark med de nederste tre lag
fremstillet af den angivne mengde fyldstof bestlende af
9-NCS=~calciumcarbonat, OF bindemidlet bestér af styren-
_mtadien-latex i form af en emulsion, Fibrene bestar af
ituskaret karduspapir og kasserede aviser raffineret til
den angivne CSF~verdi (Canadian Standard Frecness) og flok-
kuleringsmiddel, Alle vestanddelene i de nederste 3 lag
fpjes til pd samme méde som beskrevet i fremgangsmide A
ovenfor under anvendelse af fibre og vand blandet sammen
under é%., Forskellen mellem det materiale, som fremstilles
ved nerverende fremgangsmide og ved fremgangsméde A oven=-
for er, at manilatoplage%d vestir af de angivne mengder 08
typer af fyldgstoffer, fibre, bindemidler og flokkulerings-
midler. Piberopslzmningen raffineres %il 150 ml CSF i frem-
gangsméde B, og lagene guskes sammen i v&d tilstand og be-
handles p& samme méde som i fremgangsméde A, Ved fremgangs-
m&de A dannes der 1 lag, medens der ved fremgangsméde B
dannes 4 lag, som presses sammen 1 vad tilstand,

De fibre, som benyttes ved fremstillingen af det om-
handlede papir, kan vzre naturlige eller syntetiske vanduop-
lzselige, vanddispergerbare fibre eller blandinger af fibre.
Blandt egnede fibre er ubleget kardus, ituskiret kardus,
brugt belgepapir, brugt avigpapir, glasfibre, mineralfibre
og kasseret tidsskriftpapir. De foretrukne fibre er cellu-
losefibre med eller uden smé m=ngder af glasfibre, mineral-
fibre eller andre typer af fibre,

Fyldstofferne, sombenyttes ved papiret ifelge opfin-
delsen, er findelte, praktisk taget vanduopleselige uorga-
niske materialer, Det foretrukne fyldstof er calciumecarbo-
nat, Imidlertid kan der benyttes andre fyldstoffer sésom
kaolin, titandioxid, magnesiumhydroxid, bariumhydroxid,
siliciumdioxid og blandinger af bauxit og kaolin,

De benyttede latexpreparater kan vzlges blandt dem,
som omfatter en polymer, som holdes i vandig dispersion ved
jonisk stabilisering, Blandt egnede materialer er styren-
~butadien-copolymere, polychloropren, ethylenvinylehlorid,
styren-acryl-latexer, polyvinylacetat, polyvinylalkohol,
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go jabsnnepolymere, kartoffelstivelse, majsstivelse og
guargumnmi,

De benyttede flokkuleringsmidler er vanddisperger-
bare eller vandoplsselige ioniske forbindelser eller poly-
mere, Flokkuleringsmidlerne ber fortrinsvis have en ladning
modsat latexens ladning., Det foretrukne flokkuleringsmiddel
er et polyacrylamid., Andre flokkuleringsmidler, som kan be-
nyttes, er glyoxal, alun, borsyre, borax, kaliumsulfat,
glutaraldehyd, 2-vinylpyridin, kaliumpersulfat, ferrichlo-
rid, ammoniumpersulfat, ferrisulfat, majsstivelse og poly-
ethylenimin,

De fremgangsmider, som bvenyttes til fremstilling af
papiret ifelge opfindelsen, er normalt baseret pd g=zngse
papirfremstillingsmetoder. De fleste af de forssg, som be-
skrives i1 tabellerne nedenfor, udferes under fremstilling af
manuelle laboratorieark., Fremgangsmiderne A og B er baseret
pé gzngse fremgangsmdder med visse modifikationer,

I tabellerne nedenfor identificeres de forskellige

benyttede bestanddele med et bogstav med henblik pd pladsbespa-

relse, Disse bogstaver benyttes i tabellerne nedenfor til
identifikation af de forskellige bestanddele, Tabel 1-4 an-
giver folgende bestanddele:

Tabel 1 angiver de forskellige fibre,

Tabel 2 angiver de forskellige fyldstoffer,

Tabel 3 angiver de forskellige bindemidler.

Tabel 4 angiver de forskellige flokkuleringsmidler.,

Tabel 1: Fibre,

Fibertyper Identifikation Bemzrkninger
Ubleget kardus A Raffineret til 350 ml

Ituskdret kardus B Raffineret til 350 ml CSF
Kasseret belgepapir C Raffineret til 350 ml CSF
Kagss. brugte aviser D Malet til 125 ml CSF
Brugte aviser E Affarvet til 54 GE ell.mere
Glasfibre F 1,25 em lengde, handelsvare
Mineralfibre G Volumingse taver
Tidsskriftpapir H Ugebladsaffald

CSF
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Bindemidler

styren/tutadien (65/35)
polychloropren
ethylenvinylchlorid

styren/butadien (50/50)
styren/acryl
carboxyleret SBR

polyvinylacetathomo-
polymer

styren/butadien
styren/butadien (50/50)
styren/butadien (45/55)
polyacrylamid (anionisk)
acrylemulsion (ikke-ionisk)
polyacrylamid (ikke-ionisk)
acrylemulsion (anionisk)
polyvinylalkohol

polyvinylalkohol
soja

Kartoffelstivelse

majsstivelse

ma jsstivelse

ma jsstivelse

guargummi

guargummi
carboxyleret,

DK 161109B

Tgbel 3: Bindemidler,

Identifi=-

kation

A
B
C

= J

vJ O = B BN o HIOa bz

< 4 B3 W

Bemz=rkninger

anionisk, carboxyleret

ethylen~vinylchlorid-co-
polymere

hej molekylvzgt
hoj molekylvagt
anionisk

anionisk

anionisk copolymer
anionisk copolymer
anionisk copolymer
Rhoplex K-14 anionisk
Rhoplex HA-12 ikke-ionisk
Rhoplex AC-16 ikke-ionisk
Rhoplex AC-61 anionisk

Molekylvegt
96,000-125,000
87-99% hydrolyseret

molekylvzgt do.
»99,6% hydrolyseret

aminosyrer med molekyl-
vegte 25,000-75,000

kationisk, let bleget
kationisk, oxideret
oxideret, anionisk
sterkt kationisk
kationisk
ikke-ionisk
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Tabel 4: ™lokkuleringsmidler.

Plokkuleringsmidler fdenti- Bemzrkninger
fikation
glyoxal A OCHCHO
borsyre C HBBO3
kaliumsulfat E K;ZSO4
polyacrylamid F flydende kationisk
polyacrylamid
glutaraldehyd G OCH( CH, )5 CHO
2-vinylpyridin H C7H7N
kaliumpersulfat I KESZOB
jern(III)=-chlorid J FeCl3
ammoniumpersulfat K (NH4)28208
jern(III)-sulfat L Fe2(804)3
majsstivelse M kationisk
polyethylenimin N

Eksempel 1-26b.
Der fremstilles manuelle ark ud fra bestanddelene i

tabel 1-4., Arkene fremstilles efter fremgangsmide A ovenfor,
I hvert eksempel benyttes der enten intet eller den angivne
mezngde af bindemiddel, flokkuleringsmiddel og fyldstof. Arke-
ne med manilatoplagsfibre fremstilles efter fremgangsméde B.
De benyttede mzngder af hver pvestanddel og de opndede egen-
skaber fremgdr af tabel 5 nedenfor, Procentsatserne i sejler-
ne under de primere og sekundsre fibre angiver mengderne af
hver bestanddel i forhold til det totale fiberindhold, Pro-
centsatsen af de totale fibre i sammenligning med de andre be-
standdele er ca. 80%, I tabel 5 er brudlengden angivet i m.
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I tabel 5 ovenfor er anfort de eksperimentelle data
fra forsegene i eksempel 1-~26b, De forskellige fiberbestand-
dele, som vurderes, . er ubleget kardus, ituskidret kardus,
kasseret bolgepapir, kasserede brugte aviser, kasserede brug-
te aviser i forbindelse med glasfibre, mineralfibre og tids~
skriftpapir, Detfe-sidste er den eneste bestanddel i toplaget
og udger det fraklippede affald fra ugeblade. Tabel 5 viser
sammenligningen af forskellige typer af fibre, som benyttes
i arket med hensyn %il, hvorledes fibrene pévirker porgsi-
teten og afdrzningstiderne og styrken af det papir, som de
forskellige fibertyper inkorporeres i, I omrédet for manila-
papir inkorporeres der specielt glasfibre og mineralfibre
som den anden fiberbestanddel til nedszttelse af afdrenings-—
tiden og til forbedring af porgsiteten af det fremkomne papir.

Det ses af tabellen, at hvor der benyttes en mineral-
fiver eller glasfiber som den sekundzre fiber i toplaget,
settes der ikke noget mineralfyldstof sésom calciumcarbonat
til fiberblandingen., Kontroleksempel 14 viser darlig afdra-
ning. Andre eksempler sammenligner afdrzningen af de manuelle
ark fremstillet med rene tidsskriftfibre og afdrzningen af
tidsskriftfibre blandet med sekundszre fibre med afdrzning af
en standardcalciumcarbonatformulering sésom eksempel 2.

Tabel 5 angdr ferst og fremmest virkningen af cal-
ciumcarbonat pd egenskaberne af det manuelle ark ved brugen
af forskellige typer af fibre, og af de anferte data fremgér
det, at i sammenligning med dem uden fyldstof giver calcium-
carbonatet 50% reduktion i poresitetsvardien eller en 50%
forbedring i den foreliggende porgsitet.

Eksempel 27-33,

Der fremstilles manuelle ark efter fremgangsméde A
til bestemmelse af virkningen af forskellige fyldstoffer péd
arkenes egenskaber, Fyldstofferne bruges sammen med fibrene,

flokkuleringsmidlerne og bindemidlerne i den angivhne mangde.
Materialer og resultater fremgdr af tabel 6 nedenfor, Brud-
lengden er angivet i m.
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Som det fremgdr af resultaterne i eksempel 27-33,
giver de fleste fyldstoffer ved inkorporering i papir god
afdreningstid, god poresitet @ gode fysiske egenskaber,
Undtagelserne er bentonit, vandfri gips og calciumsulfat-
dihydrat. Bentonit viser sig at vere uegnet, da det opta-
ger vand og kvelder, Vandfri gips og calciumsulfatdihy-
drat viser sig besrge uegnede pd grund af ophobningen af
faste stoffer i det recirkulerede vand, som benyttes %il
fremstilling af manuelle ark, Lette medfeorer ferdige manu-
elle ark med forringede fysiske egenskaber,

Eksempel 34-56,

Disse eksempler angir forseg til kontrol af virk-
ningen af forskellige bindemidler p3 egenskaberne af manuel-
le ark. Identifikationen af bindemidlerne fremgdr af tabel 3.

Resultaterne af forsegene fremgdr af tabel 7 nedenfor. Der
benyttes bindemidler i mengder pd 1%, 2% og 3%%. Normalt be-
nyttes der 1% bindemiddel for hver 10% fyldstof, Felgelig be-
nyttes der 1% bindemiddel sammen med 10% fyldstof, 2% binde-
middel sammen med 20% fyldstof, og 3% bincemiddel sammen
med 30% fyldstof, Recepterne fremgér af tabel 7 forneden,
Brudlengden ex angivet i m,
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Som vist ovenfor i tabel 7 vedrprende resultaterne
i eksempel 34-56 giver de fleste bindemidler gode resulta-
ter med hensyn il tilbageholdelse af fyldstoffet. Ethylen-
vinylehloridcopolymere giver den maksimale tilbageholdelse
af faste stoffer efterfulgt af en kationisk kartoffelsti-
velse. Andre materialer sésom polyvinylacetatpolymere, an-
ioniske polyacrylamider og polyvinylalkohol giver mellem-
verdier for tilbageholdelsen p& 85-86%, Hvad angdr poresitet,
f&s den laveste porgsitetsverdi med ethylen-vinylchlorid-po-
lymer, Lave poresitetsvardier angiver heje poresitetsver-
dier for papiret, Nermest i1 rzkkefolgen for god poresitet
er: Styren-butadien, S/B-forhold 45:55, en styrenbutadien-
latex med S/B-forhold p& 50:50, Bindemidler, som giver den
laveste porgsitetsvzrdi (hej porgsitetsverdi), er styren-
butadienlatex med S/B-forhold pé& 60:35 identificeret som
bindemiddel type A, En styren-acryl-polymer med betegnelsen
bindemiddel E, et anionisk carboxyleret styrenbutadienlatex-
bindemiddel med betegnelsen bindemiddel F og kationisk guar-
gummi giver gode resultater, Alle de undersogte bindemid-
ler er egnede til fremstilling af mineralfyldstofholdigt
papir til fremstilling af gipsvegplade.,

Eksempel 57~62.

Der udfores forssg under anvendelse af forskellige
flokkuleringsmidler til fremstilling af mineralfyldstofhol-
digt papir ifslge opfindelsen., Resultaterne fremgdr af tabel
8 nedenfor ,
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Som det fremear af forspgsresultaterne, giver et
flydende kationisk polyacrylamid, F, borsyre, C, og 2-vinyl-
pyridin god tilbageholdelse og trekstyrke, Glyoxal og poly-
ethylenimin giver den laveste tilbageholdelse af faste stof-
fer ved en acceptabel trzkstyrke for manuelle ark. Alle de
underssgte flokkuleringsmidler viser gig egnede til frem-
stilling af et mineralfyldstofholdigt papir til gipsplader,
Tmidlertid foretrwkkes den flydende kationiske polymer pa
grund af, at den er let at hindtere og ikke fordrsager en
ophobning af oplzste faste stoffer i papirfremstillings-
systemet.

Eksempel 63-77.
Der udfores forseg som vist i tabel 10 nedenfor

til undersegelse af virkningen af forskellige besverings-
nidler pd modstandsevnen mod vandgennemtrengning og andre
egenskaber hos det fremkomne manuelle ark, Besveringsmid-
lerne er identificeret i tabel 9.
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Tabel 9: Identifikation af besveringsmidler,

Besveringsmidler Identi- Bemzrkninger
fikatioh

Harpiks/alun A 1% harpiks, 2% aluminiumsulfat,
10% H,0

Harpiks/jern(III)=- 1% harpiksoplesning, 2% ferri-

-gulfat ’ B sulfat

Harpiks/jern(III)- 1% harpiksoplesning, 2% ferri-

-chlorid C chlorid

Harpiks/natriumalu- 1% harpiksoplesning, 2% natri-

minat D umaluminat

Ravsyreanhydrid E 0,5% ravsyreanhydrid, 0,035%
syntetisk polymer, 0,5% binde-
middel U

Propionsyreanhydrid P 0,5% propionsyreanhydrid,
0,035% syntetisk polymer,
0,5% bindemiddel U

Forstzrket har-

piksemulsion G ,

Ravsyreanhydrid H der krymves kationisk poly-
mer med middelstor molekyl-
vegt og hej ladning $il
tilbageholdelse

Polyurethanemulsion I

Ikke~ionisk melamin- krzver kationisk polyacryl-

emulsion d amid til tilbageholdelse

Styrenbutadienlatex K

Emulsion E uden
bindemiddel U I

Paraffinvoks M

Silicone, varme-
hzrdende i)

HEBOB/PVOH

Alun/syrehzrdende
silicone

forhold 4:1 mellem styren og
butadien

emulsion
ikke-syrehzrdende
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De her omhandlede besvzringsmidler vurderes efter -
deres virkning p& modstandsevnen mod vandgennemtrzngning og
styrkeegenskaberne af det besverede papir og tillige tenden-
sen hos det besvzrede papir til at bindes il gipspladekernen
under fugtige betingelser, Modstandsevnen af det besvzrede
papir mod vandgennemtrzngning bestemmes pé& 2 méder, Ved det
ene forseg bringes papiret i kontakt med 48,900 varmt vand i
3 minutter i en standard Cobb-ring., Papirets vandoptagelse
udtrykt i g angiver papirets modstandsevne mod vandgennem-
trengning, jo lavere Cobb-vzrdien er, desto storre er mod-
standsevnen,

Den anden procedure, som benyttes til prove af be-
sveret papirs modstandsevne mod vandgennemtrzngning bestir i
at telle det antal minutter, som krzves til mmtning 50%
af det besverede papir, som er monteret i en standardpei-
ningsring, som er anbragt i et vandbad ved SOOC. Beg- e prover
benyttes og er vist 1 tabel 10 som Cobb og metning.

Tabel 10 ovenfor viser virkningen af forskellige
besveringsmidler pd opforselen af det fzrdige papir, som in-
deholder besveringsmidlerne, i henseende til modstandsevne
mod vandgennemtrsngning. Resultaterne viser, at ndr fezlgen-
de besveringsmidler benyttes i det indre under papirfrem-
stillingen i en mengde p& ca,l0kghton, opnds der tilfreds-
stillende besvering: Harpiks i kombination med enten alun
eller natriumaluminat, ravsyreanhydrid i kombination med
kationisk stivelse, ravsyreanhydrid i kombination med hej-
og lavmolekyler polyacrylamid og kationisk polyurethan,

Alle disse materialer giver god indvendig besvzring.

Det har vist sig, at ved anvendelsen af de omhand-
lede formuleringer il fremstilling af et calciumcarbonat-
holdigt papir under industrielle betingelser fé&s der en no-
get ringere tilbageholdelse af carbonatfyldstof med papir
fremstillet i fabrik end med papir fremstillet i laboratoriet
under anvendelse af manuelle ark og i de ovenfor beskrev-
ne processer, Grunden til dette menes at vzre, at papiret
i fabrikken underkastes en hejere forskydning end papiret i
laboratoriet, For at efterligne betingelserne i fabrikken



10

15

20

25

30

35

DK 161109B

26

fremstilles der derfor manuelle ark, idet man underkaster
pulpen en storre forskydningshastighed, Dette gores ved
behandling af pulpen i en blandemaskine ved stor hastighed.
Der udferes derpd forseg til udvikling af et sarligt godt
bindemiddel, som kan forbedre tilbageholdelsen, selv nir
pulpen underkastes en stor forskydningsstyrke enten i en
blandemaskine i laboratoriet eller i fabrikkens udrust-
ning.

Eksempel 78-93.

Forsggene i eksemplerne i tabel 11 nedenfor udferes
il udvikling af en metode til bestemmelse af de rette be-
standdele til forbedring af tilbageholdelsen af fyldstof,
selv né&r pulpen underkastes en hegj forskydning.

I eksempel 78-89 underseoges virkningen af hej for-
skydning p& tilbageholdelsen af przparaterne pd en form til
manuelle ark, Man underssger brugen af forskellige former
for latex og tilsztningsméder for flokkuleringsmidler som
felger:

1. Den regulzre sekvens af bindemiddel- eller latex- og
flokkuleringsmiddeltils=tning uden stivelse, idet latex til-
settes forst efterfulgt af flokkuleringsmidlet., Dette identi-
ficeres som charge nr. 1 og omfatter eksempel 78-8l,

2. Charge nr, 2 (eksempel 82-85): Her byttes tilsztningen
af latex og flokkuleringsmiddel om, idet flokkuleringsmidlet
tilszttes for latexen. I charge nr, 1 og charge nr, 2 ud-
fores processen uden et sekundzrt bindemiddel.

3 Charge nr., 3 (eksempel 86~89): Her benyttes den regulzre
rzkkefolge for tilsztning af bindemiddel og flokkuleringsmid-
del som i charge nr, 1, Imidlertid benytter man her stivelse
som det sekundzre bindemiddel.

Med hensyn til chargerne 1, 2 og 3 gzlder det, at
efter at materialet er blevet underkastet en hegj forskydning
i 25 sekunder i en blandemaskine ved hgj hastighed, behand-
les det med et tilbageholdelseshjzlpemiddel i en mengde pé
ca, 0,25 kg/ton. Forsegene vedrgrende chargerne 1, 2 og 3
viser virkningen af typen af tilsztning af latex og flokku-
leringsmiddel p& tilbageholdelsen af fyldstoffet under ind-
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virkning af en hgj forskydning. Ligeledes er virkningen af
brugen af et sekundsrt bindemiddel pa tilbageholdelsen vist,

T eksempel 90-93 udfores forsegene til undersegel-
ge af de resultater, som opnds, nidr latexbindemidler med
hojt forhold mellem styren og butadien og lavt forhold be-
nyttes med og uden stor forskydning., Der benyttes ikke no-
get tilbageholdelseshjezlpemiddel eller a0getr sekundzrt  bin-
demiddel i disse eksempler., Hej forskydning opnés ved be-
handling af papiropslsmningen i en Waring-blender ved top-
hastighed i 1 minut, Eksempel 90 og 91 udfores under benyt-
telse af hej forskydning, og eksempel 92 og 93 udferes un-
der anvendelse af reguler forskydning, I eksempel 90 og 92
er S/B-forholdet, altsé forholdet mellem styren og butadien,
1:1, I eksempel 91 og 93 er S/B-forholdet 4:1, Det vil ses,
at nar der benyttes hej forskydning, resulterer brugen i
eksempel 91 af et S/B-forhold pd 4:1 i 85% tilbageholdelse,
medens brugen af et S/B-forhold pd 1:1 resulterer i kun
78%, Med hensyn til regulzr forskydning er forskellene ikke
vetydelige, I virkeligheden har S/B-forholdet p& 1:1 1idt
storre tilbageholdelse end ved 4:1,

Resultaterne i eksempel 90-93 viser enskvzrd:ghe-
den af en latex med hejt forhold mellem styren og butadien
til tilvejebringelse af maksimal tilbageholdelse af faste
stoffer 1 ark, som dannes under betingelserne for hej fox=-
skydning, som optrzder ved praktisk hdndtering., Tabvel 11 ud~-
trykker brudle=ngden i meter,
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Eksempel 94-114.

Eksempel 94-114 bveskriver forseg under anvendelse
af forskellige procentsatser af calciumcarbonatfygldstof
ved forskellige CSF~vzrdier (Canadian Standard Freeness).

Resultaterne fremgdr af tabel 12 nedenfor, I tabellen er
brudl=sngden angivet i nm,’
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Som vist i tabel 12 ovenfor, giver fyldstofmengder
p& 10-35% det ferdige papir passende poresitet og passende
fysiske egenskaber, Under 10% fyldstof bliver poresiteten
og afdreningstiden uenskverdigt sm&. Over 35% fyldstof for-
ringes de fysiske egenskaber af det ferdige rapir i en sé-
dan grad, at de normalt ikke lzngere er egnede til brug til
fremstilling af gipsplader,

Fig. 1-6 er grafiske fremstillinger af procentsai-
gen af fyldstof og CSF~verdien i forhold til de forskellige
enskede fysiske egenskaber,

I fig., 1 vises virkningen af procentsatsen af cal-
ciumcarbonat pa afdreningstiden. Det ses, at ved 10% calci-
umcarbonatfyldstof er afdrzningstiden pd 5-6 sek, stadig
acceptabel, Under 10% stiger afdreningstiden imicdlertid be-
tydeligt, og den er ikke s& god som ved 10%, Ved hejere pro-
centsatser af calciumcarbonat bliver afdrzningstiden naturlig-
vis mindre og forbliver pd enskverdige vardier,

Fig, 2 viser tilbageholdelsen af faste stoffer i
procent. Det ses, at tilbageholdelsen er god indtil ca, 35%
calciumecarbonat, Fra dette punkt falder tilbageholdelsen af
faste stoffer,

I fig., 3 vises poresiteten af det fmrdige papir med
forskellige procentsatser af caleiumcarbonat, FHer foroges
poresiteten under 10% normalt betydeligt, Imidlertid synes
kurvén med 350 CSF af en uforklarlig grund at have forbedret
poresitet mod 0%,

I ?ig, 4 ses virkningen af procentsatsen af fyld-
stof pd brudlengden., Kurverne viser, at brudlzngden aftager
med voksende calciumcarbonatindhold, Ved ca, 35% calcium=-
carbonat er brudlengden stadig tilfredsstillende, skent den
over 35% aftager til en uacceptabel vardi.

Fig, 5 viser virkningen af calciumecarbonatet pé
brudfaktoren. Ogsé her aftager denne vzrdi med forsget cal-
ciumcarbonatindhold, Ved ca. 35% fés den minimalt acceptab-
le verdi, Idet caleciumcarbonatindholdet foreges over 35%,
falder verdien til en uacceptabel vzrdi.

Fig, 6 viser virkningen af calciumcarbonatprocent-
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satsen p& iturivningsfaktoren, Ogsd her er iturivningsfak-
toren ved 35% stadig tilfredsstillende, skent den forrin-
ges forbi denne procentsats.

Af forsogene i tabel 12 og i fig, 1-6 bestemmes det
brughare omrdde for calciumcarbonat i et papir til fremstil-
ling af de gipsplader med acceptabel porgsitet og acceptable
fysiske egenskaber til 10-35%, Under dette omréde er porg-
siteten uenskverdigt lav, og over dette omréde forringes
de fysiske egenskaber af papiret til en uvacceptabel verdi.
Eksempel 115-130.

Eksempel 115-130 angdr forseg til bestemmelse af,
hvor godt de forskellige slags papir fungerer pd gipsplader.
Resultaterne fremgdr af tabel 13 nedenfor,
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mTabel 13: Sammenbinding af manuelle ark behandlet med og

uden overfladebesvering,

g??. Reskrivelse af rpreve bin=- bin-~
dings- dings-
belast- svigt
ning kg

115 regulsr 7,5 8,3

116 reguler 2,5 T1,5

117 type C 2,5 84,7

118 type C 2,5 1C0,0

119 regulesr, silicone 445 22,9

120 type C, gilicone 545 22,1

121 type C (borsyre - polyvinylalkohol 6,5 0

som overfladebesve-
ring)

122 type C, " " " 545 11,8

123 type C, " n " 6 0

124  type C, " " " 345 9,7

125 type C, " " " 6 0

126  type C, " " " 4,5 9

123  type C, " " " 4,8 C

128  type C, (ingen overfladebesvzring) 4 100,0

129  type C, " - 4 100,0

130 type C, " " 2,5 64,4

Bemerkning: Preverne opbevares i1 forvejen 1 time ved 32,2°C
og 90% relativ luftfugtighed,
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Ved fremstilling af preverne fremstilles der bade
standardpapir og calciumcarbonatholdigt papir (type C)e
Det regulzre papir har basisvzgten ca, 25 kg pr., 100 m~,
Det regulmre papir fremstilles under anvendelse af 80%
ituskaret kardus og 20% kasseret avisaffald som fiberma-
teriale., Papiret besveres ved tilsmtning af 1% forsterket
harpiksbesvaeringsmiddel og 2% natriumaluminat som indven=-
digt besveringsmiddel, Arkene fremstilles som l-lags manu-
elle ark i lighed med ved fremgangsm8de A ovenfor, idet
man blot benytter en 30 x 30 cm William's arkform i stedet
for den britiske arkform, Derpd tilsztter man et varmehzr-
dende siliconeoverfladebesvzringsmiddel ved hjzlp af en
overtreksmaskine p&d bondliner-siden, Den samme fremgangs-
made benyttes til fremstilling af caleiumcarbonatholdige
manuelle ark., Disse manuelle ark fremstilles ved anvendelse
af 70% papirfibre, 3% latexbindemiddel, 27% calciumcarbo-
natfyldstof og 2 kg pr. ton flokkuleringsmiddel i form af
polyacrylamid.. I eksempel 115 og 116 fremstilles der regu-
lzrt papir som beskrevet ovenfor uden nogen efterfglgende
overfladebesvaring. I eksempel 117 og 118 fremstilles der
calciumcarbonatholdige papirer som beskrevet ovenfor uden
nogen efterfelgende overfladebesvzring, I eksempel 119
fremstilles der regulsrt papir, som bagefter behandles med
et siliconeoverfladehesvaringsmicdel., I eksempel 120 frem-
stiller man calciumecarbonatholdigt papir, som derpéd behand-
les med et siljiconeoverfladebesveringsmiddel. Te manuelle
ark, som er behandlet med siliconeoverfladebesveringsmiddel,
underkastes derpd ovnhardning.

De manuelle ark péd 30 x 30 cm fra eksempel 115 til
130 anbringes derpd i en kartonmaskine med bondliner-over-
flade mod opslmmningen. Det konventionelle papir feres ned
over toppen af patch-testen, som dzkker opslmmningen, Denne
fores videre ned langs kartonmaskinen til kniven, hvor kar-
tonen skzres i adskilte stykker. P& dette tidspunkt bliver
den konventionelle del af arket, som er over patchtestpreven,
skdret tilbage til eliminering af bl®zsning i terreovnen,
som kunne medfere for megen modstand med dampoverfersel.



10

15

20

25

30

35

DK 1611098B

37

PA borttagelsesstedet fjerner man derpd kartonen, og der
vdskeres et 30 x 30 cm kvadrat indeholdende patchtesten.
Derpd udskeres der provestykker af kartonen, og de kon-
ditioneres i 1 time ved 90% relativ luftfugtighed ved
32,200. Derpd undersoges preverne for bindingssvigt pé
gengs mAde ved pafering af en stadig voksende belastning,
indtil kartonen svigter., Efter svigtet bestemmes, hvor me-
get af arket ikke er dekke? med fibre, Tette er den grad
af bindingssvigt, som er angivet i tebel 1%, Det ses i eks-
emplerne, at hvor der szttes et pneutralt besveringsmiddel
$i1 formuleringen type C, og hvor dette papir benyttes il
dannelse af gipsplader, er det nedvendigt at rdfore et
overfladebesveringsmiddel efter terring til opnéelse af,
at papiret i gipspladefabrikken vil fore til plader med en
acceptabel verdi for bindingsevigt.

T eksempel 121-127 benyttes formuleringen tyve G,
som indeholder 3% styrenbutadienlatex, 27% calciumcarbonat,
70%papirfibre, 2 kg pr. ton kationisk polyacrylamidflokku-
leringsmiddel og et indvendigt besvzringsmiddel i en mengde
p& 10 kg pr. ton tilligemed 15 kg pr., ton stivelse, Over-
fladebesveringen er en borsyreoplesning pdfert som overfla-
debehandling efterfulgt af en overfladebehandling med poly=-
vinylalkoholoplesning.

Den indre besvering bestdr i 10 keg/ton ravsyre-
anhydrid og 15 kg/ton kationisk stivelse. Overfladebesve-
ringsmidlet er borsyreoplesning padfert over en vandkasse
til det terre papir efterfulgt af en polyvinylalkoholop-
lgsning pafert over en vandkasse til papiret, Det indre he-
gveringsmiddel paferes forst, og overfladebesveringsmidlet
bagefter,

Som det fremgdr af tabel 13, opnds der god bin-
dingsensartethed ved brug af et overfladebesveringsmiddel.

I eksempel 128, 129 og 130 besvzres papir af type
¢, som er identisk med papiret i eksempel 121-127, indven-
digt med 10 kg/ton ravsyreanhydrid og 15 kg/ton kationisk
gstivelse., Imidlertid benyttes der ikke noget udvendigt besvea-
ringsmiddel, Som det ses af tabellen, opnés der en neget
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hej procentsats for svigt i bindingstesten. Resultaterne
viser tydeligt, at ndr man benytter et calciumcarbonat-
holdigt papir til fremstilling af gipsplader, beor der be-
nyttes et efterfelgende overfladebesvaeringsmiddel foruden
det indvendige besveringsmiddel til opndelse af et godt
bindingsresultat.

Blandt de materialer, dexr kan benyites som over-
fladebesvaeringsmidler, er paraffinvoks, varmehzrdende silico-
ne, kationisk polyurethanemulsion (vesveringsmiddel med
bogstavet I), syrehzrdende silicone med alun, polyvinyl-
alkohol med borsyre, natriumalginat, acetyleret stivelse,
kationisk stivelse, ethyleret stivelse, polyethylenemulsion
og polyvinylacetatemulsion.

Eksempel 131.
Der udfores en kommerciel produktion i fabrik til

fremstilling af papir C (caleiumcarbonatpapir) til omdan-
nelse til gipsplader, som kan bringes i handelen. Papir-
overtrzkket indstilles forst til fremstilling af konventio-
nelt papir under anvendelse af 100% konventionelt papirma-
teriale, Efter at produktionen er begyndt at kere, omdannes
processen til fremstilling af calciumcarbonatpapir ved til-
setning af latex og caleiumcarbonat til fyldstofraffinerings-
indfyldningen,

Begyndelsespapiret omfatter ravsyreanhydridbesvz-
ret regulert papir med. manilapapir, som er det dzkark,
som vender udad, nér gipspladen fastgeres til vagrammen,
Overgangen til type C udfeores, idet man sztter latex og
calciumcarbonat til fyldstofdelen af arket ved 2 gange den
konstante hastighed i lobet af overgangsperioden pd 1 time.,
Der szttes vand til begge sider af papiret, og besvaringen
indstilles til at give en tilstrzkkelig fugtighedsoptagelse,

7 2,5% i kalandreringsstabelen, Besveringsniveauer, som péfe-

res de forskellige ark, er 1,5, 4, 2,5 og 4,5 kg/ton ravsyre-
anhydrid, som er gjort kationisk med 1,5 kg kationisk sti-
velse pr., kg benyttet besveringsmiddel i de respektive to
bondliner-lag, idet fyldstoflaget under toplaget, og de To
toplag benyttes., Bondlineren i fyldstofdelen af arket er
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delen i kontakt med pladens gipskerne, Toplaget er den del
af arket, som vender udad, Rondliner-besveringsniveauet
indstilles til at tilvejebringe modstandsevne mod for kraf-
tig vedning af arket ved kertonfremstilling, Toparkhesve-
ringsmidlet indstilles til opnéelse af passende dekorerings-
egenskaber for den terrede karton.

Konstante forhold i fyldstofdelen af arket pd 56%
itusk&ret kardus, 14% kasserede gamle aviser, 27% calcium-
cartonat tilsat og tilbageholdt, 3% styrenbutadienlatex og
ca, 1 kg/ton kationisk polyacrylamidflokkuleringsmiddel op-
n&s efter omdannelse til type C. Manilatoplaget med 25% af
det totale manilaark bestdr af tidsskriftfraklip.

Efter fremstillingen af manila type C, newslined,
fremstilles dszkpapiret, som vender mod husrammen,af type C
under anvendelse af type C fyldstofandele gennem hele arket,
Besveringsmengder af ravsyreanhydrid pd 2, 4, 4 og 4,5 kg pr.
lag pr. ton i bondliner-lagene og de to toplag beny ttes,
hvor bondlineren er delen af arket mod gipskernen.

Papiret af type C giver en 27% besparelse i ener-
giforbruget til papirterring i sammenligning med regul=zrt
papir, som er blevet alun- og harpiksbesveret tidligere,

Ved omdannelse til karton i forskellige kartonfabrikker gi-
ver papir af type C 5% vbesparelse i energiforbruget til kar-
tonterring i sammenligning med karton fremstillet med regulert
alun- og harpiksbesvzret papir,

Skent mange materialer og betingelser kan benyt-
tes ved udfeorelsen af den foreliggende opfindelse, fore-
trekkes visse materialer og betingelser, Ved fremetillin-
gen af papiret foretrzkkes en CSF~verdi pd 350 ml,

Forholdet mellem mineralfyldstof sésom calcium-
carbonat og bindemiddel eller latex er normalt et sédant,
gom er effektivt til at holde fyldstoffet inde i papiret,

Et foretrukket forhold mellem fyldstof og bindemiddel er
10:1.,

Papirfibrene kan variere i omrddet 65-90% af det
totale papir. Imidlertid har et fiberindhold pi ca. 70%
viet sig at vere optimalt,
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De foretrukne bindemidler er carboxylerede styren-
butadienlatexer i et forhold pd 4:1, polyvinylacetat, ethy-
lenvinylchloridcopolymer og polyvinylalkohol med en mole-
kylvegt p& 96.000 -~ 125,000, 87 = 99% hydrolyseret.

Det foretrukne flokkuleringsmiddel er borsyre med
polyvinylalkohol eller kationisk polyacrylamid med hoj
ladning og middelstor molekylvegt, 2-vinylpyridin og ammo-
niumpersulfat,

Det foretrukne fyldstof er calciumcarbonat for-
trinsvis i omrddet 10-30 micron med 60-90% passage af en
sigte med 130 masker pr, cm,

Det foretrukne tilbageholdelseshjzlpemiddel er et
kationisk polyacrylamid med hoj molekylvmgﬁ og middelstor
ladning, '

De foretrukne indvendige besveringsmidler er rav-
syreanhydrid i en kationisk stivelsesemulsion, forstzrket
harpiks/natrium~aluminat og kationisk polyurethanemulsion.

De foretrukne overfladebesvaringsmidler er paraf-
finvoksemulsion, varmeh®rdende silicone, polyvinylalkohol
med borsyre og syrehzrdende silicone med alun,

Det sammensatte papir ifelge den foreliggende op-
findelse har adskillige fordele ved benyttelse som papirdzk-
ark til fremstilling af gipsvegplader i forhold til andre
normalt benyttede slags papir. Ferst og fremmest er det mere
pvorpst end almindeligt papir. Dette betyder, at ved frem-
stillingen af papiret vil det vand, som benyttes, afdIr®aes
hurtigere, s& at den mzngde varmeenergi, som krzves til ter-
ring af papiret, er ca, 27% mindre end den, som krzves til
torring af konventionelt papir., Endvidere bevirker den po-
rose struktur af arket hurtigere terring, sterre maskinha-
stighed og sterre produktion med eksisterende udstyr, End-
videre forholder det sig pd den méde, at ndr papiret benyt-
tes til fremstilling af gipsvzgplader, s& krmves der pd
grund af porgsiteten ea. 5% mindre varmeenergi til terring
og herdning af vegpladen, end hvad der krzves i tilfzlde af
konventionelle papirdskark. Tillige gzlder det, at pé& grund
af de szrlig udvalgte forhold mellem fyldstof og papirfibre
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og P& grund af de benyttede forhold mellem bindemidlerne

har papiret udmerkede fysiske egenskaber, Endvidere gel-

der det, at i den udferelsesform, hvor man benytter et yder-
ligere overfladebesveringsmiddel pd den side af papiref?,

som vender mod gipskernen, fis der en betydelig forbedring
af bindingen mellem papiret og gipskernen, selv ved udszttel-

se for hej temperatur og fugtighed, N&r papiret ifelge op-
indelsen omdannes til plade, giver det plader med s=zrlig

god glathed. Endvidere er papiret ret billigt at fremstille
trods de forbedrede egenskaber, War disse fordele ses 1 1ly-

gset af de hoje omkostninger til varmeenergi, ses fordelene

ved papiret at vzre betydelige,
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PATENTIEKRAYV

1. Gipsvzgplade, kendetegnet ved, at den
omfatter en kerne af hardet calciumsulfat-dihydrat og et papirdak-
ark bundet til hver overflade, idet hvert papirdakark bestar af
et papir, som regnet i procent tervagt indeholder:

A) cellulosefibre i en mzngde pad 65-90% og en CSF-vardi
(Canadian Standard Freeress) pa 350-550 ml,

B) et partikelformet mineralfyldstof, fortrinsvis cal-
ciumcarbonat, i en mzngde pa 10-35%,

C) et bindemiddel i en mangde, som er effektiv til at
tilbageholde mineralfyldstoffet,

D) et flokkuleringsmiddel i en mengde pad 1-2 kg/ton tert
papir, og

E) et besvaringsmiddel i en effektiv mzngde til fore-
byggelse af vandgennemtrangning,

idet papiret er tilstrakkeligt porgst til at tillade
god afdrezning og hurtig terring under fremstillingen, og idet pa-
piret ved anbringelse pd overfladen af en gipsopslamning til dan-
nelse af vagpladerne tillader brugen af mindre varme til frem-
stilling af pladerne, sdledes at brugen af papiret sparer energi
bdde ved papirfremstillingen og gipspladefremstillingen.

2. Gipsvagplade ifwslge krav 1, kendetegnet
ved, at mineralfyldstoffet er calciumcarbonat.

3. Gipsvagplade ifelge krav 2, kendetegnet
ved, at det mineralske fyldstof forefindes i mengder pa 25-30%.

4. Gipsvzgplade ifelge krav 2, kendetegnet
ved, at calciumcarbonatet har en gennemsnitlig partikelstorrelse
pa 10—3qu, og at 60-90% passerer en sigte med maskevidden 0,04
mm.

5. Gipsvagplade ifelge krav 2, kendetegnet
ved, at forholdet mellem bindemiddel og mineralfyldstof er 1:10.

6. Gipsvagplade ifelge krav 1, kendetegnet
ved, at bindemiddel forefindes i en mengde pa 1-3,5%.

7. Gipsvagplade ifelge krav 6, kendetegnet
ved, at bindemidlet er en carboxyleret styren-butadien-latex med
et forhold mellem styren og butadien fra 1:1 til 4:1.

8. Gipsvagplade ifwlge krav 6, kendetegnet

ved, at bindemidlet er ethylen-vinylchlorid-copolymer.
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9. Gipsvagplade ifelge krav 6, kendetegnet
ved, at bindemidlet er polyvinylalkohol med en molekylvagt pa
96.000-125.000 og med en hydrolyseringsgrad pa 87-99%.

10. Gipsvagplade ifelge krav 6, kendetegnet
ved, at flokkuleringsmidlet er til stede i en mzngde pa 1-2 kg/
ton. '

11. Gipsvagplade ifelge krav 10, kendetegnet
ved, at flokkuleringsmidlet er borsyre i kombination med poly-
vinylalkohol.

12. Gipsvagplade ifelge krav 10, kendetegnet
ved, at flokkuleringsmidlet er et kationisk polyacrylamid med heij
vegtfylde og middelstor molekylvagt.

13. Gipsvagplade ifelge krav 10O, kendetegnet
ved, at flokkuleringsmidlet er 2-vinylpyridin.

14. Gipsvzgplade ifglge krav 1, kendetegnet
ved, at papiret yderligere indeholder et tilbageholdelsesmiddel
omfattende et hejmolekylart kationisk polyacrylamid med middel-
stor vagtfylde.

15. Gipsvagplade ifelge krav 1, kendetegnet
ved, at det indre besvaringsmiddel er ravsyreanhydrid og kationisk
stivelse pafert som emulsion.

16. Gipsvagplade ifelge krav 1, kendetegnet
ved, at det indre besvaringsmiddel er et forstarket harpiks/na-
triumaluminat.

17. Gipsvagplade ifelge krav 1, kendetegnet
ved, at det indre besvaringsmiddel er en kationisk polyurethan pa-
fort som emulsion.

18. Gipsvagplade ifelge krav 1, kendetegnet
ved, at papiret har et overfladebesvaringsmiddel pad den ene side.

19. Gipsvagplade ifslge krav 18, kendetegnet
ved, at overfladebesvaringsmidlet er en paraffinvoks pafert som
emulsion.

20. Gipsvagplade ifelge krav 18, kendetegnet
ved, at overfladebesvaringsmidlet er en varmehardet silicone.

21. Gipsvagplade ifelge krav 18, kendetegnet
ved, at overfladebesveringsmidlet er polyvinylalkohol i kombina-

tion med borsyre.
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