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Menetelmd rakenne-~elementtien valmistamiseksi. -
Férfarande f6r framstdllning av byggnadselement.

Tdmdn keksinndn kohteena on menetelmd rakenne-elementtien
valmistamiseksi koristeellisista laminaateista, joissa on sydan
ja koristekerros, jolloin syddn on jaettu ulkokerrokseksi ja
sisdkerrokseksi ja ulkokerros varustetaan yhdelld tai useammal-
la ontelolla, joita pitkin puristuksen jédlkeen suoritetaan

muovaus.

T§llainen menetelmd saavuttaa kdyttdd sielld, missd koristeel-
lisista laminaattimateriaaleista (kerrospuristeaineista) muo-
dostettuja rakenne-elementtejd valmistetaan talojen sisustusta,
huonekalujen valmistusta ja ajoneuvojen sisdverhousta varten.

Julkaisusta EP-PS 0 025 430 on tunnettu menetelmd laminaatti-
muoto-osien valmistamiseksi. Menetelmdi toteutettaessa pinkko-
ja, jotka koostuvat useista korotetussa ldmpdtilassa muovatta-
vista muovilaminaattilevyistd yksittdiskerroksina tai ndiden
yksittdiskerrosten vdliin sovitetuista liukukerroksista, saate-
taan muovauslidmpétilaan ja puristetaan muototyskalussa. Pinkka
ottaa pddasiallisesti muoto-osan muodon. Muovauksen jdlkeen
yhdistetddn sideaineella keskenddn liukukerroksilla toisistaan
erotetut yksitt#diskerrokset, jotka muodostavat pinkan. Tdlla
menetelmdlld valmistetaan muoto-osia, joiden paksuus on jopa 10

mIn.

Tunnetussa johdanto-osan mukaisessa menetelmd@ssd (EP-A-15316)
poistetaan ulkokerros muovaukseen tarkoitetulta alueelta jdl-
keenpdin hiomalla, jyrsimdlld, hoyld&mdlld tai vastaavalla
tavalla. Ndmd tydn vaiheet ovat hyvin kalliita.

Keksinnbn tehtdvdnid on parantaa johdannossa mainitun kaltaista
menetelmdd siten, ettd muovaukseen tarkoitettujen vyﬁhykkeiden
valmistus voi tapahtua yksinkertaisella tavalla ja v&h&isemmin
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kustannuksin, jolloin erityisesti puristuksen jdlkeinen lastua-

va jadlkity®std jdd pois.

Timd tehtdvd ratkaistaan keksinndn mukaan siten, ettd ulko-
kerros muodostetaan useasta toisistaan erotetusta, vdlittomdsti
toisiinsa rajoittuvasta pinkasta, ja ettd ontelot muodostetaan
puristuksen jdlkeen poistamalla pinkkoja ulkokerroksesta.

Muovaukseen tarkoitettujen alueiden valmistus tapahtuu jo
puristusvaiheessa. Niin muodoin vaatii muovattujen rakenne-
elementtien valmistus ainoastaan kaksi ty®n vaihetta. Laminaat-
timateriaalin levyiksi puristamisen jdlkeen tarvitsee ainoas-

_taan suorittaa niiden muovaus halutuiksi rakenne-elementeiksi.

Tamén avulla ei tarvita esimuodostettujen elementtien yhteen-
liimausta halutuksi muoto-osaksi. Koristeellinen laminaattima-
teriaali voidaan esivalmistaa ja vdlittdmdsti seuraavana tai
myShempdnd ajankohtana edelleen muovata halutuksi rakenne-
elementiksi. Esivalmistetut koristeelliset laminaatit voidaan
vdlivarastoida halutun pituisiksi ajaksi.

Keksinn®dn mukaisella menetelmdlld voidaan valmistaa rakenne-
elementtejd varustettuna pydristyksilld, joiden kaarevuussdde

on pienempi kuin 2 cm.

RKoristeellisten laminaattimateriaalien paksuutta, joilla mene-
telmd voidaan toteuttaa, ei ole rajoitettu suuriin eikd pieniin
arvoihin. Koska koriste-laminaattimateriaaleja, joiden paksuus
on alle 4 mm voidaan vield muovata tavanomaisilla menetelmilld
muotoilluksi rakenne-elimiksi, on keksinndn mukaisen menetelmdn
kdyttd mielekdstd laminaattimateriaaleilla, jotka ovat paksum-

pia kuin 4 mm,

Muita keksinndn mukaisen menetelmin edullisia kehitelmid on
esitetty epditsendisissd patenttivaatimuksissa.
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Menetelmdn toteuttamista selitet#in seuraavassa ldhemmin,
viitaten piirustuksiin, joissa:

kuvio 1 esitt#i koristeellisen laminaattimateriaalin, jota
kdytetddn muodostetun rakenne-elementin valmistukseen,

rakennetta;

kuvio 2 esittdi kuviossa 1 esitettyd laminaattimateriaalia
puristuksen jédlkeen,

kuvio 3 esittdi kuvion 1 mukaisesta koristeellisesta laminaat-
timateriaalista valmistettua itsekantavaa rakenne-

elementtid,

Kuvio 4 esittd#d toista rakenne-elementtid, joka on valmis-
tettu kuviossa 2 esitetystd koristeellisesta laminaat-

timateriaalista,

kuvio 5 esitt#d rakenne-elementin toista vaihtoehtoa ja

kuvio 6 esittdd rakenne-elementtid, joka on varustettu
kolmella pydristykselld.

Keksinnén mukaisen menetelmdn toteuttamiseksi valmistetaan
ensin koristeellinen laminaattimateriaali 1 levymuodossa, kuten
se on esitetty kuviossa 1. Tdmidn laminaattimateriaalin 1 muo-
dostaa olennaisesti koristekerros 2, 3, 4, joka koostuu myOhem-—
min rakenne-elementin pinnan muodostavasta kuultavasta pintara-
dasta 2, koristeradasta 3, peiteradasta 4 ja sydédmestd 5.
Lipikuultavan pintaradan 2 muodostaa melamiinihartsilla kyllds-
tetty selluloosapaperi. Koristeradassa 3 on kysymyksessd yksi-
vdrinen, virikk&ddksi vdrjdtty tai painettu paperirata, joka
myds on kylldstetty hartsilla, sopivimmin aminomuovilla, jonka
olennaisena aineosana on melamiiniformaldehydihartsi, Peiterata
4 koostuu myds paperista ja on kyllédstetty aminomuovilla.



4

Peiteradan tehtdvdnd on vilttdd syddmen 5 ldpindkyminen ylds-
pdin, jolla syd&melld puristuksen jdlkeen on tummanruskea vari.
Ttsekantavien rakenne-elementtien muodostamiseksi keksinndn
mukaan syddn 5 on jaettu sisdkerrokseksi 6 ja ulkokerrokseksi
7. Sisdkerros 6 on muodostettu useista pddllekkdin asetetuista,
natronvoimapaperia olevista radoista, jotka on kylldstetty
fenolihartsilla. Sisdkerrokseen 6 liittyy ulkokerros 7, joka
tissd esitetyssd sovellutusesimerkissd on muodostettu myds
fenolihartsilla kylldstetystd natronvoimapaperista. Poiketen
sisdkerroksen 6 rakenteesta ulkokerrosta 7 el muodosteta nat-
ronvoimapaperista olevista toistensa kanssa yhteyteen asete-
tuista arkeista, vaan kuten kuvio 1 esittdd, sen muodostavat
useat pinkat 8, 9, 10, 11 ja 12. Ndmd pinkat koostuvat samoin
natronvoimapaperia olevista radoista, jotka on pinottu padlle-
tysten ja kylldstetty fenolihartsilla. Pinkat 8 - 12 on erotet-
tu toisistaan, mutta sovitettu sisdkerroksen 6 pddlle siten,
ettd ne valittdmdsti rajoittuvat toisiinsa. Mitat on valittu
siten, ettd ne ennen puristusta peittdvdt sisdkerroksen tdydel-
lisesti., Kerrosten 6 ja 7 korkeus, erityisesti kdytettyjen
syddnpaperiratojen lukumd&drd kussakin kerroksessa 6, 7 voidaan
valita mielivaltaisen suureksi. Erityisesti kerroksissa 6 ja 7
voi olla niin paljon syddnpaperiratoja, ettd koristeellisella
laminaattimateriaalilla 1 on puristuksen jédlkeen paksuus 4 - 20
mm ja vieldpd enemmdn. Jotta koristeellinen laminaattimateriaa-
1i 1 voidaan muodostaa my®ds t&11&6in halutuksi rakenne-elemen-—
tiksi, saa keksinndn mukainen ulkokerros erityisen rakenteen.
Rakenne-elementtien valmistusta varten koristeellinen laminaat-
timateriaali 1 tdytyy muovata md3iritettyjd matkoja pitkin.
Jotta tdmd olisi mahdollista muodostetaan ulkokerros 7 siten,
ettd nditd matkoja pitkin on aina sovitettu pinkka 9, 11, joka
puristuksen jdlkeen voidaan erottaa ulkokerroksesta 7, niin
ettd muodostuu ontelo 15, 16, jota pitkin koristeellista la-

- minaattimateriaalia sen jdlkeen voidaan muokata. Jotta voi-
taisiin muodostaa tdllaisia onteloita 15 ja 16, upotetaan ennen
puristusta myShemmin onteloissa 15, 16 olevat pinkat 9, 11
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ulkokerrokseen 7 siten, ettd ne rajoittuvat suoraan sisdkerrok-
seen 6 tai vastaavasti vierekkdisiin pinkkoihin 8 ja 10 tai
vastaavasti 10 ja 12, mutta on erotettu ndistd suojuksella 13
tai vastaavasti kalvolla 14. Kuten kuvio 1 esittdd, pinkka 9 on
uootettu suojukseen 13, kun taas pinkka 11 on erotettu kalvolla
14, joka suojaa pinkkaa kolmella rajoittavalla pinnalla, ra-
joittavasta sisdkerroksesta 6 ja pinkoista 10 ja 12. Suojuksen
13 tai kalvon 14 osalta on kysymyksessd hyvin ohut polypropee-
nia, polyamidia tai polyeteenid oleva muovikalvo. Tietenkin
voidaan kdyttdd mySs muita materiaaleja olevia suojuksia tai
letkuja 13 ja kalvoja 14. Niiden tdytyy ainoastaan tdyttaa
ehto, ettd ne ovat koristeellisen laminaattimateriaalin 1
puristuslidmpstilassa pysyvid. Kuviossa 1 esitetty koristeelli-
nen laminaattimateriaali 1 puristetaan ldmp&tilassa noin 150°C
ja paineessa 1200 N/cm?, niin ettd hartsi puristettaessa ei
kovetu tdydellisesti. Kun tdllainen suojus 13 tai kalvo 14
ymp&drdi pinkkaa 9 tai 11 ennen puristusta, niin silloin yhtyvédt
paperiradat, jotka muodostavat pinkat 9 ja 11, mutta pinkkojen
yhtyminen sisdkerroksen 6 ja sivuttain rajoittuvien pinkkojen
8, 9 ja 12 kanssa estetddn suojuksen 13 tai vastaavasti kalvon
14 avulla. T&md merkitsee sitd, ettd Koristeellisen laminaatti-
materiaalin 1 puristuksen jédlkeen voidaan ulkokerroksen 7
pinkat 9 ja 11 ottaa yksinkertaiéella tavalla pois. Kuten kuvio
2 esittédd, ottamalla pinkat 9 ja 11 pois syntyy kaksi onteloa
15 ja 16, jotka ulottuvat ennestddn tdhdn sovitettujen pinkko-
jen 9 ja 11 koko pituudelle. Muodostetun, itsekantavan rakenne-
elementin valmistamiseksi koristeellinen laminaattimateriaali
voidaan nyt taivuttaa muovauspuristimeen sijoittamisella ja
paineen ja l3mmén vaikutuksen alaisena onteloita 15 ja 16
pitkin. Kuviossa 2 esitetystd laminaattimateriaalista 1 voidaan
valmistaa kuvioissa 3, 4 ja 5 esitetty rakenne-elementti 20
taivuttamalla onteloiden 15 ja 16 alueessa. Huolimatta yli 10
mm paksuuksista voidaan kuviossa 2 esitetystd koristeellisesta
laminaattimateriaalista 1 valmistaa rakenne-elementti 20, jonka
pydristyksilld on kaarevuussdde, joka on pienempi kuin 2 cm.
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Edelleen on olemassa mahdollisuus suurentaa mielivaltaisesti
onteloiden lukumdiridi, niin ettd voidaan valmistaa esimerkiksi
myds kuviossa 6 poikkileikkauksessa esitetty rakenne-elementti

20.

Keksinnén mukaan on mahdollisuus varustaa ulkokerros 7 myds
yhdelld ainoalla pinkalla 9, kun muodostettavassa rakenne-ele-
mentissd 20 tarvitsee olla ainoastaan yksi pydristys, kuten
esim., keittidn tybdlevyssd, jossa on eteenpdin osoittava pydris-
tys ja joka nojaa tukevasti vastapdiselld reunalla seindén.

Edelleen voidaan pinkat 9, 11, joiden tilalle muodostetaan
myShemmin ontelot 15, 16, jdrjestdd myds siten, ettd niiden pi-
tuusakselit eivdt kulje yhdensuuntaisesti, vaan kulkevat koh-
tisuorasti muiden pinkkojen 8, 10 ja 12 pituusakseleihin nah-
den, jotka pinkat puristetaan pysyvdsti sisdkerroksen 6 kanssa.

Keksinndn mukaan on olemassa mahdollisuus valmistaa ulkokerros
7 jo esipuristetuista pinkoista 8, 9, 10, 11 ja 12, Pinkkojen
muodostamista varten voidaan kdyttdd laminaattimateriaaleja,
lastulevyjéd tai muita aineksia. Kulloinkin valitusta tydainek-
sesta muodostetaan pinkka 8, 9, 10, 11 ja 12 koristeellisen
laminaattimateriaalin muodostamiseksi, kuten kuviossa 1 on
esitetty. Ndill§ tdytyy olla koko pituudellaan samanlainen Kor-
keus ja niilld t&ytyy olla myds keskenddn sama korkeus, niin
ettei niilld ulkokerroksen 7 ulospdin osoittavalla sivulla ole
minkdinlaisia epdtasaisuuksia. Mielivaltaisesta tySaineksesta
muodostetuilla pinkoilla on sellaiset mitat koskien pituutta ja
leveyttd, ettd ne peittdvdt tdydellisesti alapuolella olevan
sisdkerroksen 6. Jotta koristeellinen laminaattimateriaali 1
voitaisiin taivuttaa puristuksen jdlkeen rakenneosien muodos-
tamiseksi sopivalla tavalla, tdytyy myds t&lléin suorittaa
toimenpiteitd, jotka mahdollistavat sen, ettd puristuksen
jdlkeen syntyy ontelot 15, 16, joita pitkin voidaan suorittaa
deformaatio. T#td tarkoitusta varten on my®s t&lléin pinkat 9
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ja 11 onteloiden 15 ja 16 muodostamiseksi pistetty suojukseen
tai letkuun 13 ja sovitettu viereisten pinkkojen vdliin. Toisen
vaihtoehdon muodostaa se, ettd pinkkojen 9 ja 11 rajoituspin-
nat, jotka rajoittuvat sisdkerrokseen 6 tai viereisiin pinkkoi-
hin 8, 10 tai 10, 12 ympdrdidddn kalvolla 14 niin, ettd puris-
tettaessa on pinkkojen tai vastaavasti sisdkerroksen 6 vdlinen
liitos suljettu pois. Suojus tai letku 13 tai vastaavasti kalvo
14 on valmistettu edelld kuvatuista tydaineksista. Tdten var-
mistetaan, ettd pinkat 9 ja 11 puristamisen jalkeen voidaan
ottaa pois ulkokerroksesta 7 ja ontelot 15 ja 16 jddvat ulko-
kerrokseen 7. Ulkokerroksen 7 pinkat 8, 10 ja 12 yhdistetetddn
koristeellista laminaattimateriaalia 1 puristettaessa pysyvésti
sisdkerroksen 6 kanssa. Puristuksen jdlkeen voidaan, kuten
edellé on esitetty, koristeellisesta laminaattimateriaalista 1
valmistaa kulloinkin haluttuja rakenne-elementtejd.

Rakenne-elementit 20 voidaan tarvittaessa valmistaa my®ds siten,
ettd niissd on molemminpuolisesti koristekerros ja mydskin

onteloissa on vastaava koriste.

Kuviosta 5 on ndhtdvissd, kuinka laajasti koristeellinen la-
minaattimateriaali 1 onteloiden 15 ja 16 alueessa pydristetty-
jen reunojen valmistamiseksi voidaan taivuttaa. Kuten Kuvio 5
edelleen esittdd, keksinnén mukaan valmistetun seindmdn paksuu-
den onteloiden 15 ja 16 alueessa md&drittdd sisdkerroksen 6, ja
ulospdin seuraavina olevien peiteradan 4, koristeradan 3 ja
ldpikuultavan yldpintaradan 2 paksuus. Rakenne-elementin 20,
jonka paksuus on noin 10 mm, valmistamiseksi sisd- ja ulkoker-
ros 6 ja 7 tarvitsee noin 50 %:sesti fenolihartsilla kylladstet-
tyjd natronvoimapaperiratoja, jotka kuviossa 1 esitetyn ja
siihen kuuluvassa selityksessd selitetylld tavalla kerrostetaan
pddlletysten. Sen halutun paksuuden mukaan, joka onteloiden 15
ja 16 sivuseinilld tulee olla puristuksen jdlkeen, muodostetaan
ulkokerrokseen 7 pinkat 8, 9, 10, 11 ja 12 siten, ettd ulkoker-
roksen 7 puristuksen j&lkeen voidaan ottaa pois niin paljon
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ainesta, ettd jéljelle j&4 haluttu seindmén paksuus. Jos on
tarpeellista, ontelot 15 ja 16 voidaan mitoittaa siten, ettd
niiden sillid seindmidlld, jonka sisdkerros 6 ja koristekerros 2,
3, 4 muodostavat, on paksuus, joka on ainoastaan 10 % laminaat-
timateriaalin 1 alkuperdisestd paksuudesta.



Patenttivaatimukset

1. Menetelmd rakenne-elementtien (20) valmistamiseksi koris-
teellisista laminaateista (1), joissa on syd&n (5) ja koriste-
kerros (2, 3, 4), jolloin syddn (5) on jaettu ulkokerrokseksi
(7) ja sisdkerrokseksi (6) ja ulkokerros (7) varustetaan yhdel-
1§ tai useammalla ontelolla (15, 16), joita pitkin puristuksen
jdlkeen suoritetaan muovaus, t unne t tu siitd, ettd
ulkokerros (7) muodostetaan useasta toisistaan erotetusta,
vdlittémidsti toisiinsa rajoittuvasta pinkasta (8, 9, 10, 11 ja
12), ja ettd ontelot (15, 16) muodostetaan puristuksen jdlkeen
poistamalla pinkkoja (9, 11) ulkokerroksesta (7).

2, Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unne t t u
siitd, ettd pinkat (8, 9, 10, 11, 12) muodostetaan pddlletysten
kerrostetuista, fenolihartsilla kyll&dstetyistd natronvoimapape-

reista.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unnet tu
siitd, ettd pinkat (8, 9, 10, 11, 12) muodostetaan laminaatti-
levyjen avulla, joiden hartsi ei ole vield tdydellisesti kovet-

tunut.

4, Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 3 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd pinkat (9, 11), jotka poistetaan
puristuksen jilkeen onteloiden (15, 16) muodostamiseksi, erote-
taan erotuselimilld (13, 14) niihin rajoittuvista pinkoista (8,
10 ja 10, 12) sekd sisdkerroksesta (6).

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen menetelm&, t unnet tu
siitd, ettd pinkat (9, 11) sovitetaan polypropeenia, polyamidia
tai polyeteeni#d oleviin suojuksiin tai letkuihin (13), jotka
ympérdivdt pinkat (9 ja 11) tiiviisti niiden koko pituudella.
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6. Patenttivaatimuksen 4 mukainen menetelmd, t unne t tu
siitd, ettd onteloiden (15 ja 16) muodostamiseksi jdrjestetyt
pinkat (9 ja 11) rajoitetaan polypropeenia, polyamidia tai
polyeteenid olevalla. kalvolla (14) niihin rajoittuvia pinkkoja
(8, 10 ja 10, 12) sekd sisdkerrosta (6) vastaan.

7. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 6 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd onteloiden (15, 16) muodostamisek-

si pinkkojen (9, 11) pituusakselit sovitetaan yhdensuuntaisesti
tai kohtisuorasti sisdkerroksen (6) kanssa pysyvdsti puristet-
tavien pinkkojen (8, 9, 10, 12) pituusakseleihin n&hden.

8. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 6 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd koristeellisen laminaatin (1)
puristaminen ja muovaus tapahtuu painetta ja l8mpsd kdyttdmdl-

14&.
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Patentkrav

1. Sitt vid framstdllning av ett byggelement (20) av dekorativa
laminat (1) med en kdrna (5) och ett dekorskikt (2,3,4), varvid
kdrnan uppdelas i ett ytterskikt (7) och ett innerskikt (6) och
ytterskiktet (7) forses med ett eller flera urtag (15,16) utmed
vilka efter pressningen en bearbetning foretages, k d n n e -~
tecknat av att ytterskiktet (7) bildas av flera av pd
varandra skilda, direkt till varandra angrénsande staplar
(8,9,10,11,12) och av att urtagen (15,16) bildas efter press-
ningen genom avligsnande av staplar (9,11) ur ytterskiktet (7).

2. S&tt enligt patentkravet 1, k @&nnetecknat av att
staplarna (8,9,10,11,12) bildas genom pd varandra skiktade, med

fenolharts indrd@nkta sodakraftpapper.

3. S3tt enligt patenkravet 1, k annetecknat avatt

‘staplarna (8,9,10,11,12) bildas genom laminatplattor, vilkas

harts ej &nnu fullstdndigt hdrdat.

4., Sitt enligt ett av patentkraven 1-3, k& nneteck-
n at av att staplarna (9,11) som skall tas ut efter press-
ningen f6r bildning av urtagen (15,16) medelst partmedel
(13,14) skiljes frdn de angrdnsande staplarna (8,10 och 10,12)

och frdn innerskiktet (6).

5. S3tt enligt patentkravet 4, kdnnetecknat avatt
staplarna (9,11) anordnas i hbljen eller slangar (13) av poly-
propen, polyamid eller polyeten, vilka t&tt omspdnna staplarna
(9 och 11) over deras hela langd.

6. Sitt enligt patentkravet 4, k E8nnetecknat av att
staplarna (9 och 11) avsedda f&6r bildning av urtagen (15 och
16) avgridnsas medelst en folie (14) av polypropen, polyamid
eller polyeten gentemot de angrd@nsande staplarna (8,10 och
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10,12) liksom &dven gentemot innerskiktet (6).

7. Sdtt enligt ett av patentkraven 1 - 6, kdnne¢teck-
nat av att f6r utformning av uttagen (15,16) staplarnas
(9,11) l&ingdaxlar anordnas parallellt eller vinkelrdtt mot
staplarnas (8,9,10,12) ldngdaxlar, som skall pressas varaktigt

till innerskiktet (6).

8. Sdtt enligt ett av patentkraven 1 ~ 6, kdnneteck-
n at av att pressningen och bearbetningen av det dekorativa
laminatmaterialet (1) sker under tillfdrsel av tryck och véarme.
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