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Foreliggende oppfinnelse angar dekorasjon av et produkt hvis
overflate har ulike nivaer, f.eks. relieff eller tekstur,
idet det frembringes en farvekontrast mellom de heye og de

lave omradene pd& overflaten.

Den mest alminnelige navarende fremgangsmdte for fremheving

av overflatemenstre er belegging med motlepende viskevalse.
Ved dennefremgangsmate blir farvestoff dosert ut fra et
malingstrau pd en gummipaferingsvalse og fra denne pafores

det produktets overflate. Valsen har nok farvestoff til &
dekke hele overflaten, delvis med nedstremning til de lavere
omradene. En viskevalse av stdl, som dreier seg motsatt av
panelets bevegelse, fjerner farvestoff fra de heyeste omrddene
pd panelet, samtidig som den skyver farvestoff ned i de lavere
omradene. Det farvestoffet som viskevalsen fjerner blir hele
tiden skrapet av viskevalsen og overfert til pdferingsvalsen,

og derfra til trauet for & brukes om igjen.

Denne paferingsmdte er langt fra tilfredsstillende méd produk-
ter som ikke har jevn tykkelse tvers over panelet. Den stive
stdlrullen vil la det bli igjen mye farvestoff i de lavere
omradene, hvilket er uheldig med hensyn til utseende og
kvélitet, og for videre behandling av panelet. F.eks. har
fiberplater fremstilt ved varmepressing, enten det er med vat
eller torr fibermatte-teknikk, en tendens til at kantene pa
panelet har stoerre tykkelse enn midtpartiet. Dette fenomen kan
ikke kontrolleres og skyldes ujevn krymping i varmepressen.
Dessuten oppstadr det ofte typiske fiberplate-"hammerslagmenster
pad overflaten. Denne effekten tror man skyldes at trefibrene
hoper seqg opp i tuster i fibermassen, og dette gir sa en ujevn

matte.

Nir man sd& bruker motlepende pafersel eller motlepende visking,
sd vil for meget farvestoff bli igjen pd midten av panelet bak
den stive viskevalsen, der hvor platen er tynnest, og i de
lavere omradene som ligger opptil "“hammerslag"-menstret.

Folgelig blir det vanskelig, om ikke helt umulig, & frembringe

e
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den enskede effekt ved at farvestoff plasseres bare i de
pregede lave omradene pd platen, og ikke pd de ovre flatene,

hvis motlepende visketeknikk blir brukt.

En lignende uensket effekt kan observeres pad relieffpreget !
kryssfiner hvis der finnes ujevnheter i tykkelsen, eller visse
tynne omrdder der hvor kjernen har hulrom. Stdl viskevalser |
vil ogsa der la det bli igjen for meget farvestoff i de tynne:
omradene. Dette vil selvfolgelig degradere kvaliteten, oke

|
produksjonsomkostningene, og redusere produktets utseende.

'
'

Disse problemene blir noe mindre, men ikke helt borte ved at !
der anvendes maksimum trykk med den motlepende viskevalsen mot
platen. Dette er imidlertid ikke tilfredsstillende i konti- |
nuerlig produksjon fordi belastningen pa maskinene blir sa
meget steorre og vedlikeholdet ganske dramatisk eket. Enda
verre er det at stalvalsen da har en sterk tendens til &

sette merker hvis platens overflate ikke er mekanisk sterk. ;
Et eksempel pd dette er produkter med flere lag med farver som
fremstilles pa produksjonslinjer med stor hastighet. Nar |
farvestoffet plasseres pd en malt flate som bare er delvis
torket, og deretter viskes av igjen, vil det forholdsvis myke;
underliggende lag lett kunne fa merker, eller enndog bli

|
helt fjernet ved den skrapende virkning av den motlepende valse.

Det er derfor eonskelig & finne frem til en fremgangsmdte som
forst kan spre farvestoffet jevnt utover en stor flate og
derctter kan fjerne farvestoff fra de heye omrddene p3 en pa-'
litelig og skansom mate, mens den lar det bli liggende igjen

i de lavere omradene.

Foreliggende oppfinnelse omfatter to trinn, nemlig ferst & |
anbringe farvestoff pa produktets overflate, ved hjelp av |
anordninger som valser eller spreyter, og derpd & fjerne over;
fledig farvestoff fra de hoyere omrader ved hjelp av en valsej
som har en elastisk overflate, idet denne frembringer en |
passende farvekontrast og farvegradering uten at underliggende
lag blir skadet.
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Oppfinnelsen gar saledes ut pd en fremgangsmdte for dannelse
av et menster pa et panel, ved at panelet settes i bevegelse
langs en bestemt bane, idet panelet har et overflatemenster

som bestar av utpregede rygger og fordypringer eller daler i
flere nivder, at et belegg med flytende fargestoff paferes over
hele den nevnte overflate, og at der derpd uteves kontakt under
trykk mellom den lepende paneloverflate og en roterende valse-
overflate, hvorved valseoverflaten oppfanger og fjerner
flytende farvestoff fra kontaktomradene pd panelets overflate,
idet det farvestoff som er fjernet fra panelet kontinuerlig
fjernes fra valseoverflaten, og at det deretter foretas en
terking eller herding av det farvestoff som er blitt tilbake pa
panelet, hvor det saregne bestdr i at valsen roteres slik at
der i det vesentlige ikke forekommer noen relativ bevegelse
mellom panelets overflate og valseoverflaten der hvor disse
flatene kommer i kontakt med hverandre, idet valseoverflaten

er elastisk deformerbar og trykket i kontaktflatene holdes til-
strekkelig heyt til at valseoverflaten deformeres og kommer i
kontakt med i det minste de hoeyere rygger og sideveggpartier

i fordypningene i mensteret, og sdledes oppfanger og fjerner

i det minste noe av det flytende farvestoff fra disse comrader.

Foreliggende oppfinnelse passer god for en rekke typer plater,
slik som pregede fiberplater og sponplater, kryssfiner og
andre typer teksturerte plater som skal gis en dekorativ over-
flate.

Oppfinnelsen egner seg sarskilt godt til & dekorere pregede
fiberplater av den type som fremstilles ved den prosess som

er beskrevet i US patentskrift 3.576.711. I hovedtrekk angar
nevnte patentskrift en fremgangsmate for fremstilling av harde
plater med simulert trestruktur, idet den omfatter & trykke et
menster pad papir, legge dette papiret pd en delvis avvannet
matte med trykkmenstret vendt utover, og presse denne kombina -
sjon sammen 1 en varmpresse, idet der samtidig preges et
monster som er komplimentart til det menster som ble trykket

pd papiret. De to menstre er ikke i register med hverandre,
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men komplementerer hverandre. Dette produktet ser mye mere
realistisk ut, og har sterre visuell mensterdybde, enn dem
som fremstilles i henhold til kjente fremgangsmater. Men
hva utseendet angar si& kan det beskrevne produkt forbedres
meget sterkt ved & anvende de prinsipper som utgjer fore-

liggende oppfinnelse.

I henhold til nok et aspekt ved oppfinnelsen blir et spesielt
panél behandlet som ovenfor beskrevet. Dette panel omfatter
en plate, et stykke papir kombinert med en av platens over-
flater til et hele, et moenster trykket pd yttersiden av dette
papir hvis konturer ikke er i register med, men er komplemen-
tere til et monster som er preget i papirets overflate (og gar
inn i nevnte overflate pd platen). Den pregede og trykte siden,
med papir blir tilfert flytende farvestoff jevnt over og blir
deretter berert med den roterende elastiske valseoverflate

slik at denne valseflaten deformeres under trykket. Den

trykker mot de héye ryggene, og mot iallfall noen av de evre
delene pa sideveggene i dalene, avhengig av hvor kraftig trykket
er, slik at farvestoffet blir fjernet fra disse kontaktomrader
og der fremkommer en gradert overgang mellom de heyeste og '
laveste punktene med hensyn til farvestoffets tetthet. Pa de
hoyeste stedene hvor alt eller det meste farvestoffet er blitt .
fjernet, kan man se papiret under dette. Ved passende valg av.I
farver, od av menstre for trykkingen pa papiret i samsvar med
valqg av farvestoff, kan der frembringes en meget tilfreds-

stillerde visuell effekt.

Ftter ovennevrte trinn blir farvestoffet terket eller herdet,
i det minste delvis, og en klar hinne blir pafert som sa til

slutt blir torket eller herdet.

Andre typiske aspekter med oppfinnelsen vil fremga av den X
felgende beskrivelse, som gir et eksempel pa en foretrukket

utforelse, idet der henvises til vedlagte tegninger.
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Fig. 1 viser pa en skjematisk mdte hvordan en preget plate
med papirovertrekk fremstilles i henhold til US patentskrift
3.576.711.

Fig. 2 viser skjematisk hvordan et panel, preget i flere nivaer,

dekoreres i1 henhold til foreliggende oppfinnelse.

Fig. 3 viser skjematisk hvordan et flytende farvestoff paferes

nevnte panel.

Fig. 4 viser skjematisk en anordning som brukes til & fjerne

farvestoff fra de heyere-liggende omrddene pa panelet.

Fig. 5 viser hvordan valsen og det pregede menster er orientert
i forhold til hverandre.

Fig. & er en del av et tverrsnitt, langs kontaktlinjen mellom
den elastiske valsen og panelflaten.

Fig. 7 er et tverrsnitt av et stykke panel som er blitt be-—
handlet i henhold til foreliggende oppfinnelse.

Fig. 8 viser en anordning som paferer en beskyttende hinne pa

panelet.

Med henvisning til fig. 1 sd fremstilles en hard fiberplate

i henhold til US patentskrift 3.576.711 ved at treflis opp-
lposes slik at individuelle fibrer fremstdar, og ved raffinering
av disse ved velkjente metoder. Derpd feres fibrene til en
fordelerkasse 11, hvoretter den viate masse blir spredt utover
og avvannet i en Fourdriniermaskin 10. Papir 12 kommer fra
valse 13 og blir pdfert den matte 14 som er fremkommet ved

at massenler blitt avvannet til ca. 25 - 40 % masse pad vekt-
basis. Papiret har et menster trykket pa utsiden, f.eks. et
simulert tremenster. Dette papiret er fortrinnsvis avispapir
eller lignende type. som forklart i det nevnte US patentskrift.
Denne kombinasjon av matte og papirbetrekk blir ferst skaret
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opp i passende lengder ved 15, og derpd bringes disse lengdene
opp 1 en varmpresse 16. I denne er der mpnsterplater 17 som
vil prege et menster 1 papiret og i den underliggende plate,

pa en mate som komplementerer det mensteret som var trykket

pa papiret. NAr en simulert trestruktur er enskelig, trykkesj
denne i den retning som panelet beveger seg. For at det trykte
menster skal komplementere det pregede monster (de er ikke i ;
register med hverandre) vil ogsa de forskjellige nyanser av
pafert farvestoff pd papiret, som gir nevnte trestruktureffekt,

ogsa ha et menster som gar langsetter panelet.

Dybden av det pregede monster vil avhenge av konturene i de
trykte menster, og videre av papirets egenskaper, som forklart
1 patentskriftet, hvor det hevdes at dybder opptil to milli-
meter kan frembringes uten at papiret revner, og hele 2,5 mm;
er senere blitt brukt. Etter pressing og preging blir '
panelet bakt i ovner 18, som forklart i patentskriftet, og
deretter avkjolet og fuktet, i henhold til velkjente metoder,

i kjeleseksjonen 18a og fukteren 18b, hvorpa de pregede papir-
belagte paneler blir lagret i pavente av neste produksjonstrinn.
Der paferes ikke noen beskyttende hinne pd papiret, siden dette
mé& ha tilstrekkelig absorbsjonsevne til & sikre at farvestoffet

i neste prosess far godt feste pd papiret.

Som fig. 2 viser gar panelene derfra via vakuumlefteren 19

fra et forrdd 20 til et transportbdnd 22 som ferer panelene:
under en konvensjonell vakuum-berste 24 som fjerner stev og
partikler fra papirdekket. Neste trinn bestar i at panelet .
fores gjennom et apparat 26, vist i stoerre detalj pad fig. 3,
som legger pa farvestoff og som bestdr av en valse 28 som ef
dekket med et Velurligneﬁde stoff og bererer papiret pa panelet,
samt en stottevalse 30 som trykker panelet mot forste valse!
Et syntetisk velurlignende stoff med ca. 11 mm trader har v#st
seg & vare meget effektivt som valseovertrekk. En doserings-
valse 32 ligger 1 kontakt med stoffvalsen 28 slik at de .
sammen holder en mende 34 farvestoff mellom seg. Nar valsene
28, 30 cg 32 roterer som pilene viser, blir der lagt et jevpt

belegg med farvestoff pid panelet. Hensikten er & f3 panelets

i
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overflate fullstendig dekket med farvestoff, og sikre at alle
dalene ogsd far et belegg. Det skal imidlertid bemerkes at
ogsa andre typer redskap, slik som spreytepistoler, kan an-

vendes for dette formal.

Farvestoffet kan vare ett av mange kommersielt tilgjengelige
pigmenter, opplest i vann eller et annet opplesningsmiddel.

De foretrukne farvestoffer omfatter akryl-emulsjoner i vann,
modifisert med aminer, slike som forhandles av Reliance
Universal Inc., Chicago, Illinois. Pigmentnivdet i emulsjonen
ligger fortrinnsvis pa lavt niva, slik at farvestoffet er
gjennomsiktig nar det paferes i et tynt lag. Hvis der er mye
pigment, blir det vanskeligere & oppnd en passende gradering
eller sjattering. Som eksempel skal nevnes at et svart farve-
stoff av ovennevnte akryltype hadde 2,6 vekt% pigment, og at
en lettere redbrun farve med 4,6 vekt% pigment gav gode
resultater. Enhver farve kan imidlertid anvendes, avhengig

av panelets egenskaper og den onskede sjattering.

Etter pafering av farvestoff blir panelet sendt gjennom en
anordning 36 for & "aksentueres'", det vil si at noe av farve-
stoffet fjernes igjen fra den pregede flaten pad panelet,

fig. 4. Anordning 36 comfatter en valse 38 med en elastisk
overflate 40 som ligger i kontakt med den belagte og pregede
overflaten pd panelet, og derved fjerner noe av belegget, og
en stettevalse 42 som ligger an mot den andre siden pa panelet.
Valsen 38 vaskes fortlepende, og dette utferes ved hjelp av

en vaskevalse 44 som ligger an mot valsen 38 og roterer i
samme retning som denne. Valsen 44 er dekket med et svamp-
belegg, og tar opp vaskemiddel fra et trau 46, som for vann-
opplaste farvestoffer kan inneholde vann. Trauet har rennende
vann (ikke vist) som serger for at der ikke hoper seg opp
pigment i trauet. En skrapekniv 48 serger for at valsen 38
blir teorket ren etter kontakt med vaskevalsen 44. Dette
medforer at ndr den roterer vil valsen 38 hele tiden trykke

en ren, elastisk flate mot belegget pd panelet, hvilket gir
optimal fjerning av farvestoff fra dette. ‘
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I visse tilfeller kan det vare enskelig med nok et "aksentu-
erings"-apparat 36, som plasseres etter det forste, og derved
bidrar til at ennd mere farvestoff fjernes fra panelet.

Der finnes en anordning som hele tiden trykker valsen 38 mot
panelet, og mot valse 42 under dette. Den kan omfatte en o,
fjeranordning 50 montert pd begge endene av akselen til valsen
38, idet en skrue og krank 52 gjor at dette trykket kan

varieres.

Valsen 38 har en elastisk overflate, som f.eks. Buna N gummi.
Andre lignende materialer er brukbare, som Neoprene, Nitrile,
naturgummi, osv., bare det kan tale det farvestoffet som
brukes og ikke lett slites ut. Videre ma farvestoffet selv-
felgelig henge fast pa valsen, sa for vannoppleste pigmenter
ma& valsebelegget vaere hydrofilt. Det kan ogsd vare fordel-
aktig & bruke en valse med dobbelt belegg, f.eks. et blotere
indre belegé som foyer seg etter panelets varierende tykkelse,.
og et noe hardere ytre belegg for de tilfeller der pregningenj
er forholdsvis grunn. Valsens hdrdhet og det anvendte trykk v
avhenger til en viss grad av det menstret som foreligger. Hvis
dette har dype daler med mange detaljer, sd kan der anvendes
en blotere valseoverflate og sterre trykk. Grunne megnstre vil
kreve hardere valse og mindre trykk. En typisk utferelse medl
en valsediameter p& 200 mm og Durometer 25 hardhet gav gode
resultater for de fleste typer pregede menstre. Valser med
Durcmeter 20 hardhet kan brukes i noen tilfeller, men vil
slites noe for raskt. P3a den annen side anbefales at hard-
heten pa valsen 38 holdes lavere enn Durometer 40. Maksimum
trvkk pa denne valsen finnes best ved utpreving, det vil si
at trykket okes gradvis inntil det er klart at fjerningen avf
farvestoff fra ryggene og dalsidene er som ensket. Valsen 38
drives ved en anordning som ikke er vist pd figurene, med en;
rotasjonshastighet som er avpasset panelets hastighet, slik at
den relative bevegelse 1 kontaktomradet mellom panelets over-
flate og valsens overflate 40 er minst mulig, det vil si at

der er sd& & si ren rullende kontakt. Dette er viktig for
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optimal fjerning av farvestoff fra panelet, siden enhver
relativ bevegelse mellom valse og panel vil ha en tendens

til & skyve farvestoff ned i de dype dalene, hvor tykkelsen
blir for stor, med den folge at der oppstdr blemmer nar farve-
stoffet senere terkes eller herdes. Videre er det klart at

en slik relativ bevegelse kan skade papiret pa panelet.

Fig. 5 viser den foretrukne orientering av valsens akse i for-
hold til hovedretningen pa dalene V og ryggene R som er preget
inn i panelets overflate. Disse daler og rygger vil f.eks.

i simulert trestruktur lepe langsetter panelet og generelt pa
tvers av valseaksen, ‘og det samme gjelder for papirmensteret.
Hvis man tar et snitt gjennom kontaktlinjen mellom panel og
valse, sd vil man f& fig. 6. P& grunn av kontakttrykket vil
valsen ikke bare berere ryggene R men ogsd dalsidene og i visse
tilfelle ogsd dalbunnen. I de dypere dalene V'’ er der ingen
kontakt mellom valsen og panelet, slik at relativt meget av
farvestoffet vil bli liggende igjen i disse. Siden trykket

er sterst mot de hoyeste delene av ryggene R, vil valsen 38
fjerne sd&@ & si alt farvestoff fra disse omrédene. Langs dal-
sidene vil valsen 38 fjerne mer eller mindre farvestoff, og
siden kontakttrykket varierer fra ryggene og ned i dalene, si
vil der bli tilsvarende graderinger med hensyn til det farve-
stoff som blir liggende igjen etter rullingen, som vist pa

fig. 7.

Nar panelet har passert valse 38, sd vil farvestoffet gjennom-
ga en terkeprosess eller herding, iallfall delvis. Som vist

pd fig. 2 sendes panelet gjennom en varmluftsterker, som bléaser
luft ved ca. 165°C med stor hastighet mot den belagte over-
flaten 1 en viss tid, slik at farvestoffet terker eller herdes
tilstrekkelig til at det ikke kan fjernes ved den senere pa-
fering av et gjennomsiktig beskyttende belegg. Det er ikke
nedvendig & foreta en fullstendig terking pa dette stadium,
siden det i alle tilfelle md tilferes varme senere for & terke
nevnte beskyttende belegg, og denne varmen vil da samtidig ogsa

torke farvestoffet.
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Panelet gar derfra til en paferingsvalseanordning 50 som
legger pa det beskyttende belegg-eller hinne, fig. 2 eller
fig. 8. Denne er en konvensjonell presisjonspaferer, og
gjor bruk av en paferingsvalse 52 av gummi som overferer
belegget til panelet, en stottevalse 54 under panelet pa
samme sted, en overforingsvalse 56 med gravert overflate i
kontakt med paferingsvalsen 52, og en spredevalse 58 som over-
forer materialet for belegget fra trauet 60 til overferings-
valsen 56. Et knivblad 62 fjerner overfledig materiale fra
valse 56. Hensikten er & forsyne panelet med en gjennom-
siktig beskyttende hinne eller belegg, hvilket betyr at der
anvendes et klart plastmateriale som er forenlig med det
tidligere paferte farvestoff, f.eks. en akryl-emulsjon i vann
modifisert med amin, fortrinnsvis med en katalytt for hurtigere
herding, idet denne emulsjonen ikke innehoclder noe pigment.
Tykkelsen pda denne hinnen vil ligge omkring 10 /um. Det er
ikke sa neye hvilken type paferer som anvendes for pafering

av denne hinnen, og den kan om enskes spreytes pd panelet.

Ndr den beskyttende hinnen er pd plass, s& sendes panelet
gjennom en rekke varmluftsterkere, 63 pa fig. 2. Dette skal’
terke og herde farvestoffet og beskyttelseshinnen fullstendié.
Temperaturen kan ga opp 1 ca. 315°C pa dette stadium, idet
bade temperatur og tid vil avhenge av hvordan farvestoffet

t
og hinnens materiale er sammensatt. Panelet gdr sd gjennom '

kjoleanordninger 64, og inspeksjon 65.

Det ferdige produkt vil ha et meget bedre utseende enn tid-
ligere produkter, og dette skyldes flere faktorer. I de mere

utpregede daler og lave partier vil der ligge igjen relativt

store mengder farvestoff, mens der er lite av dette pa
ryggene. Innimellom ligger der varierende mengder farvestoff.
Dette gjor at det pregede monster vil sta meget tydelig freﬁ,
og det vil se ut som om dybden pa mensteret er meget stzrre{
enn for lignende ikke-aksentuerte menstre pa produkter frem-
stilt ved eldre prosesser. Da der er lite eller intet farvé—
stoff tilbake pa de hoyere ryggene, vil det trykte papiret |

yor .t<~._v_~
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skinne igjennom pd disse stedene. Om det antas at papiret er
blitt trykket i flere duse sjatteringer, vil det ferdige

panel ha farvesjatteringer pd de heyere ryggene, kombinert med
varierende mengder aksentuerende farvestoff i de lavere regioner,
hvilket vil gi en meget behagelig helhetsvirkning, forutsatt

at farvetrykket pd papiret og aksentueringsfarvene er valgt

slik at de komplementerer hverandre.
PATENTKRAV

1. Fremgangsmate for dannelse av et meonster pd et panel, ved
at panelet settes 1 bevegelse langs en bestemt bane, idet
panelet har et overflatemenster som bestdr av utpregede rygger
og fordypninger eller daler i flere nivder, at et belegg med
flytende farvestoff pdferes over hele den nevnte overflate,

og at der derpd uteves kontakt under trykk mellom den lepende
paneloverflate og en roterende valseoverflate, hvorved valse-
overflaten oppfanger og fjerner flytende farvestoff fra kontakt-
omradene pd panelets overflate, idet det farvestoff som er
fjernet fra panelet kontinuerlig fjernes fra valseoverflaten,
og at det deretter foretas en terking eller herding av det
farvestoff som er blitt tilbake pa& panelet,
karakterisert ved at valsen roteres slik at
der 1 det vesentlige ikke forekommer noen relativ bevegelse
mellom panelets overflate og valseoverflaten der hvor disse
flatene kommer i kontakt med hverandre, idet valseoverflaten
er elastisk deformerbar og trykket i kontaktflatene holdes
tilstrekkelig heyt til at valseoverflaten deformeres og‘kommer
i kontakt med i det minste de heyere rygger og sideveggpartier
i fordypningene i‘mansteret, og saledes oppfanger og fjerner i

det minste noe av det flytende farvestoff fra disse omrader.

2. Fremgangsmate som angitt i krav 1, idet panelet har et
dekke av papir fast kombinert med sin overflate, og idet papiret
er utstyrt med et trykt menster som er komplementert til det
pregede overflatemenster pa paneloverflaten,

karakterisert v e d at trykket mellom valsen og

Tk
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panelet er slik at det fjernes tilstrekkelig farvestoff fra

det minste de heyere ryggene

papiret kommer tilsyne i det

til at det trykte menster pa

minste pa de heyere rygger. |
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