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(57) Sammendrag

Fremgangsmate for fremstilling av
en formpresset trefiberplate, f.eks.
dor-hud, samt plate fremstilt ifglge
denne fremgangsmaten.

Man gar ut fra en bearbeidbar,
masseprodusert plate med he¢y varme-
giennomgang, f.eks. en sakalt MDF-pliate
eller sponplate.

Platen forvarmes til en tilstand
hvor trefibrene og bindemidlet som
holder fibrene sammen, danner en tgyelig
eller strekkbar masse, men hvor denne
massen fortsatt befinner seg i sammen-
hengende, plateformet tilstand.

Denne forvarmede plate fores inn i
en formpressingsanordning hvor trykket
relativt langsomt ¢kes fra 0 til ca. 30
kg/cm3 under fortsatt varmetilfersel,
inntil temperaturen har nadd ca. 150-
200°cC.

Vved dor-hud oppnads dette vanlig-
vis etter et tidsrom p& ca. 1,5 minut-
ter.

Tilslutt fjernes en formstabil,
formpresset plate fra pressen.
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Foreliggende oppfinnelse angdr fremgangsmite for form-
pressing av trefiberplater, samt plater fremstilt ifelge
denne fremgangsmdte. Oppfinnelsen angar szrlig trefiberplater
av typen "board" eller MDF (medium density fibre board) og da
s@rlig plater som blir tilvirket ifelge en spesiell form-
pressingsmetode. Oppfinnelsen gjer det s®rskilt mulig, ved
spesielt valg av bindemiddel, & foreta formpressing av masse-
produserte, tynne sponplater.

Det har lenge vart et behov for a frembringe et rimelig
overflatesjikt pa bygningselementer som derer, luker osv., og
dette behov har steget etterhvert som prisen pa massivt virke
0og ogsa arbeidsomkostningene, har steget.

Historisk sett kan man registrere en tidligere metode
som var basert pa trefiberplater eller halvfabrikata ifelge
den sakalte hard board-metoden, ofte forkortet til HB-metod-
en.

Ifelge den fremgangsmate som f.eks. er beskrevet i dansk
patent nr. 153 640 arbeider man med et varmeherdende binde-
middel i en utgangsplate som enten er av trefibertypen (board
ellexr MDF) eller trespon (sponplate). For at platen skal vare
dyp-formbar, er det ved den kjente prosessen nedvendig a be-
nytte et sdkalt overflatesjikt eller hud av papir eller
finér. Det blir altsd her tale om & handtere et laminat, som
enten er blitt laminert pa stedet eller fas kjept i laminert
stand.

Med denne teknikken kan man imidlertid ikke gjennomfere
en valgfri mekanisk bearbeidning av platen etterpda, serlig
ikke nar overflatesjiktet er av papir. Et finérsjikt tillater
en viss, men svart begrenset, mekanisk bearbeiding. I tillegg
ferer den forholdsvis lave tettheten, som kan vare av ster-
relsesorden 400-600 kg/m?®, til en relativt langsom varme-
gjennomgang, noe som innebarer en lang behandlingstid i form-
pressingsanordningen.

I tillegg til dette kommer at hvis man benytter HB-
teknikken, sd kreves det store investeringer for 4 gjennom-
feore prosessen, sarlig nar f.eks. utelukkende naturlige lim-
stoffer benyttes som bindemiddel.

Et senere trinn i utviklingen av teknikken pa dette om-
radet er beskrevet i US-patent nr. 4.844.968 (der-hudpatentet
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til innehaveren av foreliggende patent). Man arbeider her med
trespon eller sakalt "chips" eller flis som ved hjelp av et
harpiksimpregnert overflatesjikt, som endog tjener som bare-
sjikt under prosessen, gir et formbart produkt av hey kvali-
tet, f.eks. i form av en der-hud der man til og med far
mulighet til & gi overflaten en bestemt struktur, f.eks. en
trefiberlignende struktur.

Her arbeider man imidlertid med utgangspunkt i et halv-
fabrikata, det vil si spon, noe som innebzrer at man under
selve tilvirkningen av der-huden bygger inn betydelige hé&nd-
teringskostnader, noe som nedvendigvis gjenspeiles i slutt-
produktet.

Det ville derfor vare hensiktsmessig om man som utgangs-
materiale kunne benytte et basismateriale som er blitt produ-
sert i1 stor skala.

Dette representerer nettopp formalet med foreliggende
oppfinnelse, og det innebarer at man, selv om man opprett-
holder god formbarhet, innferer en masseproduksjonsfaktor i
prosessen, noe som reduserer totalkostnadene.

Dette oppnas ved & benytte en fremgangsmate ifelge et av
de nedenfor fremsatte krav.

Da man i prosessen i henhold til foreliggende oppfinn-
else er 1 stand til a benytte et utgangsmateriale som ikke
bare er slik at det lar seg fremstille ved masseproduksjon,
men som ogsa har heyere tetthet enn sponmaterialet i henhold
til det som er angitt i DK 153 640, betyr dette at man far en
bedre varmegjennomgang, noe som innebazrer kortere tid i form-
pressingen. Da foreliggende oppfinnelse ogsd omfatter et for-
varmingstrinn, vil dette ogsa kunne holdes kortere enn hva
som var tilfellet ved teknikken ifelge DK 153 640. Opp-
finnelsen tilveiebringer dermed en fremgangsmate henholdsvis
et produkt som prinsipielt ferer til felgende fordeler: over-
flate- eller hud-fordeler, lett bearbeidning og hurtigere
varmegjennomgang.

Foreliggende oppfinnelse tilveiebringer nazrmere bestemt
en fremgangsmate for formpressing av en trefiberplate eller
en sponplate. Det sistnevnte blir fullt mulig ved lemplig
sammensetning av lim og sponsterrelse i en tynn, ferdig
sponplate. Fremgangsmaten sarpreges av at man til trefiber-
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plate velger en plate som inneholder et bindemiddel som ved
oppvarming oppviser termoplastiske egenskaper, at platen
forvarmes slik at trefibrene og bindemidlet som holder
fibrene sammen, danner en teyelig eller strekkbar masse, at
denne masse, fortsatt i sammenhengende, skiveformet tilstand,
formpresses ved tilfersel av et ekende trykk under fortsatt
varmetilgang, og at det tilferte trykk og den tilferte varme
avbrytes for strekkgrensen eller elastisitetsgrensen for den
skiveformede, strekkbare massen nas.

Nar det gjelder definisjonen av uttrykket "bindemiddel
som ved oppvarming oppviser termoplastiske egenskaper", skal
her presiseres at det ikke dreier seg om et bindemiddel som i
dagligtale omtales som termoplastisk bindemiddel i platen.
Det som er interessant er at platen, til tross for at den
inneholder herdende bindemiddel, ved oppvarming oppviser
termoplastiske egenskaper. Ved behov kan platen, som et av-
sluttende trinn, til og med avkjeles, men vanligvis vil den
vare handterbar direkte etter pressingen.

Trefiberplaten velges slik at den er en plate med en
tetthet som befinner seg i intervallet 700-900 kg/m?.

For fremstilling av der-hud har det vist seg fordelaktig
4 starte med en plate som har en ensartet tykkelse pa 2-6 mm
ved starttidspunktet, mens prosessen er slik at tykkelsen,
betraktet som godstykkelse, etter formpressingen blir noe
redusert, mens den fortsatt i alt vesentlig er enseartet.

Plater med den aktuelle dimensjon finnes idag som masse-
produserte sakalte MDF-plater.

Formpressing utferes ned til en dybde pa maksimalt 6 mm.

Ved en foretrukken utferelsesform under produksjon av
dor-hud velges den totale bearbeidelsessyklus som omfatter
forvarming, pressing og avkjeling, til & ligge i tidsinter-
vallet 2-5 minutter.

Forvarmingen kan med fordel utferes som en kombinert
tilfersel av kontaktvarme og straling.

Ved formpressing av der-hud velges slutt-temperaturen
til & ligge i intervallet 150-200°C og under formingstrinnet
ekes trykket i formen langsomt fra 0 til 30 kg/cm?.

Oppfinnelsen tilveiebringer ogsa et tynt skiveformet
produkt, f.eks. der-hud.
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Produktet utmerker seg ved at det er formpresset til en
maksimal dybde pad 6 mm, og ved at produktet bestar av en tre-
fiberplate med termoplastiske egenskaper.

Ved en foretrukken utferelse er tettheten til platen
700-750 kg/m?®, og innholdet av bindemiddel ligger i inter-
vallet 5-15 vektprosent.

Flere ulike gjennomkjeringer av produksjonsrettede
prosesser for a verifisere prinsippene som ligger til grunn
for oppfinnelsen, er blitt gjennomfert.

Sdledes er en masseprodusering av en sakalt MDF-plate
med en tykkelse pa 3 mm blitt gjennomfert.

Denne platen ble forvarmet ved straling og forvarming
til en temperatur pa minst 50°C pd overflaten. Deretter ble
platen lagt inn i et pressverktoy som omfatter komplementare,
aktive soner. Sonene av "han"-typen var herunder forsynt med
et sjikt av TEFLON.

I lepet av et tidsrom pd ca. 90 sekunder ble trykket mot
den forvarmede platen kontinuerlig ekt fra 0 kg/cm? til 30
kg/cm?, noe som innebzrer en relativt langsom trykkekning.
Samtidig med dette ble temperaturen eket til et sluttniva pa
150-200°C.

Etter at disse parametre ble oppnadd fra en begynnelses-
tilstand der trefibrene og bindemidlet etter forvarmingen,
ifelge tidligere terminologi, danner en teyelig - eller
strekkbar masse, 1 sammenhengende, plateformet tilstand, £fas
etter en holdetid pd ca. 30 sekunder ved slutt-trykket, en
helt formstabil presset plate med deri dypformede riller,
henholdsvis forheyninger, med en tykkelse pa maksimalt 6 mm.

Fremgangsmaten og forsavidt ogsa produktet bygger sa-
ledes pa i og for seg kjente komponenter, men komponenter som
for forste gang blir benyttet pa en helt ny mate og i en ny
kombinasjon.
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Patentkravw

1. Fremgangsmate til formpressing av trefiberplate eller
sponplate som inneholder et bindemiddel som ved oppvarming
oppviser termoplastiske egenskaper og har en egenvekt mellom
700 og 900 kg/m3, -

karakterisert ved at

- platen har en ensartet utgangstykkelse pad 2-6 mm ved
starten av prosessen,

- platen forvarmes slik at trefibrene og bindemidlet som
holder fibrene sammen, danner en teyelig - eller strekkbar
masse,

- at denne masse, fortsatt i sammenhengende, plateformet
tilstand, formpresses idet den utsettes for et oskende trykk
under fortsatt varmetilfersel,

- at trykk- og varmetilferselen avbrytes for elastisitets-
grensen til den plateformede, strekkbare massen er nadd, og
- at formpressingen utferes til en dybde pa maksimalt 6
mm.

2. Fremgangsmate ifelge krav 1,

karakterisert ved at platetykkelsen, etter

formpressingen er noe redusert sett i forhold til tykkelsen
for formpressingen, men fortsatt i alt vesentlig ensartet.

3. Fremgangsmate ifelge krav 1 eller 2,
karakterisert ved at den totale tid som
kreves til syklusens forvarming, pressing og avkjeling,
velges til & ligge i tidsintervallet 2-5 minutter.

4. Fremgangsmate ifelge krav 3,
karakterisert ved at platen velges som en
masseprodusert MDF-plate.

5. Fremgangsmate ifelge krav 4,
karakterisert ved at forvarmingen utferes ved
kontaktoppvarming og straling.
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6. Fremgangsmate ifelge krav 4,

karakterisert ved at slutt-temperaturen under
formpressingen velges til a ligge i intervallet 150-200°C, og
at trykket i formen under formpressingstrinnet langsomt ckes

fra 0 til 30 kg/cmz.

7. Fremgangsmite ifelge krav 1,
karakterisert ved at platen velges i form av
en masseprodusert sponplate.
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