KUULUTUSJULKAISU
B] M yrLAGGNINGSSKRIFT /2926

C Pots ottt omylnouotty
#5) povon steten 15 rn 17

(51) Kv.lk.4/Ine.C1.* B 32 B 23/08, 239/00
// D 21 H 5/26

SUOMI—FINLAND (21) Patenttihakemus — Patentansdkning 810628
(22) Hakemisplivi — AnsSkningsdag 27.02.81
(FD) (23) Alkupiivi — Giltighetsdag 27.02.81
(41) Tullut julkiseksi — Blivit offentlig 30.08.81

Patentti- ja rekisterihallitus

(44) Nihtiviksipanon ja kuul.julkaisun pvm, —

Patent- och registerstyrelsen Ansdkan utlagd och utl.skriften publicerad 30.04.87

(71)
(72)
(74)
(54)

(86) Kv. hakemus — Int. ansskan

(32)(33)(31) Pyydetty etucikeus — Begird prioritet 29.02.80

Englanti-England(GB) 8007002
Toteenndytetty-Styrkt

Formica Corporation, Berdan Avenue, Wayne, New Jersey, USA(US)
James Edwin Barry Hunt, Staines, Middlesex, Englanti-England(GB)
Oy Kolster Ab

Suurta painetta kdyttden valmistettu koristelaminaatti, joka sisiltii
ilman avulla levitetyn rainan ja menetelms sen valmistamiseksi -
Dekorativt laminat som har framst31lts genom anvindning av hdgt tryck

. och innehdller luftiagd bana samt f&rfarande f&r framstdlining av denna

(57) Tiivistelm3

Keksintd kohdistuu suurta painetia kiyvtien valmis-
tettuihin koristelaminaatteihin, jotka sisdltivit
alustana ilmavirran avulla levitetyn esitiivistetyn
kuiturainan, jossa on kuituaineen lisdksi lémpdko-

vettuvan hartsin osasia, sekd menetelmiin t3llaisen

koristelaminaatin valmistamiseksi mainitusta alus-

tasta ja sille sijoitetusta, lémpdkovettuvalla hart-
silla kylldstetystd koristearkista.

(57) Sammandrag .
Uppfinningen hinfor sig till dekorativa hdgtrycks-
laminat, vilka som underlag innehdller en med luft-
strém utbredd, fortdtad fiberbana innefattande for-—
utom ett fiberdmne dven ett vdrmehdrdande harts, och
till ett fé&rfarande for framstdllning av ett sadant
dekorativt laminat fré&n ndmnda underlag och ett dar-
pa anbringat, med ett vdrmehdrdande harts impregne-

rat dekorativt ark.
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Suurta painetta kdyttden valmistettu koristelaminaatti,
joka sisdltd& ilman avulla levitetyn rainan ja menetelmd

sen valmistamiseksi

Keksinnén kohteena on ld&mmdn ja paineen avulla tii-
vistetty, suurta painetta kdyttden valmistettu koristelami-
naatti, jolla on oleellisesti yhdenmukainen mittastabii-
lisuus X- ja Y-suunnissa.

Alustojen valmistaminen, jotka muodostuvat selluloo-
sakuiduista ja ldmmOstd kovettuvasta hartsikoostumuksesta
ja joka on kdyttdkelpoinen koristekerrosten tukialustana
muodostettaessa suurta painetta kdyttden kestomuovisia ko-
ristelaminaatteja, on hyvin tunnettu. Tavallisesti mainitut
alustat kdsittédvdt useita, esimerkiksi noin 2-10, paperi-
kerrosta kyll&dstettyind nestemdiselld ldmmdssd kovettuval-
la hartsikoostumuksella, jotka sisdkerrokset on valmistet-
tu kdsittelemdlld mdrkdlevitysmenetelmdlld valmistettua
paperirainaa haihtuvaan liuottimeen tehdylld la&mpSkovettu-
van hartsikoostumuksen liuoksella tai dispersioclla, kuivaa-
malla ndin kdsitelty raina sen haihtuvien aineiden pitoi-
suuden pienentdmiseksi haluttuun md&rddn ja leikkaamalla
kdsitelty ja kuivattu paperiraina vaaditut mitat omaaviksi
arkeiksi.

Tyydyttdvien kdsittely- ja kdyttBominaisuuksien saa-
miseksi t&llaisiin laminaatteihin, ne valmistetaan tavalli-
sesti noin 0,5-2,0 mm:n paksuisiksi, joka paksuusalue saa-
vutetaan pddasiassa sijoittamalla pddllekkdin useita pape-
riydinkerroksia. Vaikka on selvdsti edullista kdyttdd yhtd
ainoaa ydinkerrosta laminaatin alustan muodostamiseksi,
esiintyy valmistus- ja kdsittelyvaikeuksia, jotka liitty-
vdt mdrkdlevitettyjen paperien tuotantoon ja kyllistimiseen
hartsilla, jos peruspaino on huomattavasti suurempi kuin
noin 256 g/mzja paksuuson suurempi kuin noin 0,27 mm.

Lis8ksi ympdrist&syistd ja energian s&didstdmiseksi
on edullista olla kdyttdmdlld vaadittavaa kuivausvaihetta
tavanomaisesti valmistettujen hartsikoostumuksella kidsitel-

tyjen paperialustojen yhteydessd. On tehty yrityksid kui-
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vausvaiheen poistamiseksi kdyttdmdlld mdrkdlevitettyd pape-
ria, joka sisdltdd ld@mpokovettuvaa hartsikoostumusta kiin-
tedssd, hienojakoisessa muodossa valmistettaessa tukiarkkia
laminaattia varten paperinvalmistusmenetelmidssd vesiliet-
teestd, joka sisdltdd paperikuituja ja hienojakoista hart-
sia.

Tdmd menetelmd ei kuitenkaan ole saavuttanut laajaa
kaupallista k&yttdd niiden vaikeuksien vuoksi, joita ai-
heutuu nestefaasin taipumuksesta siirtdid hartsiosasia
valmistusviiran lavitse.

Médrkdlevitettyjen paperien, vaikka niiden avulla
yleensd saadaan suurta painetta kdytettdessid erinomaiset
ominaisuudet omaavia koristelaminaatteja, tiedetdidn olevén
taipuvaisia jadnnitysmurtumiin pienissd suhteellisissa kos-
teuksissa. Tdten tavanomaisissa suuren paineen avulla
valmistetuissa koristelaminaateissa voi esiintyid aikana,
joka on niiden odotettujen kéyttéaikojen sisdpuolella, mer-
kittdvdd ulkonddn ja kdytettdvyyden heikkenemistd. Tadstd
syystd tavanomaiset suurta painetta kdyttden valmistetut
koristelaminaatit eivdt ole saavuttaneet merkittdvidid kau-
pallista menestystd useilla alueilla, joissa vallitsee
pddasiassa verrattain pieni suhteellinen kosteus erikoises-
ti, jos laminaateille suoritetaan ensin tydvaiheita kuten
loveamista, leikkaamista tai muita kdsittelyja, joissa
leikataan ter&dvid kulmia niiden ldvitse.

Ainakin er&dissd mdrkdlevitettyjen paperien fysi-
kaalisissa ominaisuuksissa esiintyy wvaihteluita riippuen
siitd mitataanko ominaisuudet koneen viiran kulkusuunnassa,
jolla paperi muodostetaan tai sen poikkisuunnassa. Tamd
ominaisuuksien vaihtelu aiheutuu kuitujen ei-satunnaisesta
sijainnista paperissa, mikd@ vuorostaan johtuu nestefaasin
virtauksen aiheuttamasta kuitujen yhdensuuntaisuudesta
viiralla sekd pintajdnnitysvaikutuksista. Mainittuja markd-
levitettyjd papereita sisdltdvistd alustoista valmistetuis-
sa laminaateissa esiintyy my®s td&md riippuvuus suunnasta

ainakin erdissd niiden fysikaalisissa ominaisuuksissa ja
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vaikkakaan tdmd ei yleensd ole epdedullsita, on erditd
sovellutuksia, joissa laminaatit, joiden fysikaalisten
ominaisuuksien vaihtelut mittaussuunnasta riippuvaisina
ovat vdhdaiset, ovat suositeltavia.

GB-patenttijulkaisusta 1 435 703 tunnetaan laminaat-
tituote, joka kdsittdd pddllekkdisid kerroksia selluloosa-
kuiduista ja muovisideaineesta.

US-patenttijulkaisuista 4 006 048 ja 4 139 671
tunnetaan 1dmmén ja paineen avulla yhdistettyjd koristela-
minaatteja, joissa fenolihartsilla impregnoitua selluloosa-
ainekerrosta peittdd esim. melamiiniformaldehydihartsilla
impregnoitu koristekerros ja tdmdn pd&lld on suojakerros.

Nyt on havaittu, ettd suurta painetta kdytden valmis-
tettuja koristelaminaatteja muodostettuina l&mmdn avulla
kovettuvasta hartsista, joka sisdltdd kuitumaista selluloo-
saa olevan alustan, voidaan valmistaa siten, ettd ndita
laminaatteja tavanomaisin menetelmin valmistettaessa esiin-
tyvdt epdkohdat voidaan poistaa tai niitd& voidaan pienenté&d
kdyttdmdlld alustana ilman avulla levitettyd rainaa, joka
sisdltdd sekd selluloosakuituja ettd lampSkovettuvaa hart-
sia.

Keksinndén mukaiselle, suurta painetta kdyttden val-
mistetulle koristelaminaatille, jolla on oleellisesti yh-
denmukainen mittastabiilisuus X- ja Y-suunnissa, on tunnus-
omaista, ettd se kdsittdd pddllekkdin sijoitettuna

a) yhtendisen kerroksen satunnaisesfi suuntautuneita,
oleellisesti vetysidoksia sisdltdmdttdmid, ilman avulla le-
vitettyjd selluloosakuituja, joiden keskimddr&dinen pituus
on 0,5-2,5 mm, mainitun kerroksen ollessa 0,25-2,25 mm
paksuinen ja sisdltdessd 20-35 paino-%, kuitujen ja kohdan
a) hartsin kokonaispainosta laskettuna, ldmpdkovettuvaa
fenolikondensaatiohartsia, ja

b) ldmp8kovettuvalla melamiini/formaldehydikondensaa-
tiohartsilla kyll&stetyn koristekalvon.

Keksinn6n mukaisten, suuren paineen avulla valmis-

tettujen koristelaminaattien sitkeys on ylivoimainen tavan-
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omaisiin laminaatteihin verrattuna, jotka sisdltdvdt yti-
menddn useita ldmpBkovettuvalla hartsilla kyll&dstettyja
voimapaperikerroksia. Tdmd sitkeys ilmenee laminaattien
parantuneena vastustuskykynd jdnnitysmurtumia vastaan.

Lisdksi keksinn®n mukaisten koristelaminaattien
lujuus on oleellisesti tasainen kuten myds niiden mitta-
ominaisuudet riippumatta siitd konesuunnasta, jossa mit-
taukset suoritetaan.

Ilman avulla levitettdvien kuitumaisten rainojen
valmistus on hyvin tunnettua ja kuitumaisia selluloosarai-
noja, joita voidaan kdyttdd erilaisten tuotteiden kuten
kertakdyttbvaippojen, pyyhkeiden, eristeverhojen, vuode-
vaatteiden, laatikkokartongin ja vastaavien valmistukseen,
tuotetaan kaupallisesti.

Tavallisesti ilman avulla levitetty kuitumainen rai-
na valmistetaan hajoittamalla kuitumainen selluloosamate-
riaali kuiduikseen, siirtdmdlld kuidut rei'itetylle, liik-
kuvalle rainanmuodostuspinnalle ja levittdm&ll& kuidut sil-
le kerroksen muodostamiseksi kdyttden apuna pinnan alapuo-
lelle muodostettua imua. Tavallisesti kuitumainen selluloo-
samateriaali hajoitetaan kuiduikseen koneella kuten vasa-
ramyllylld tai kiekkojauhimella ja kuidut siirretddn val-
mistuspinnalle ilmavirrassa. Sideainetta tavallisesti levi-
tetddn kuiduille tai sekoitetaan niiden kanssa hienojakoi-
sena kiintednd aineena tai nestesuihkuna rainalle ja se
puristetaan yhteen puristustelojen vdlissd. Kun sideainet-
ta lisdt3d8n kiinte3nd aineena ilma/kuitu-virtaan, voidaan
se lisdtd vasaramyllyssd tai sen jdlkeen mutta ennen
levitt8mistd muodostuspinnalle. Lisdksi, jos sideainetta
kdytetddn suihkeena, voidaan ruiskutetut kuidut kuivata ja
siirtdd sitten sellaisinaan muodostuslaitteeseen.

Tunnettu laite alustojen muodostamiseksi ilmalla le-
vitettyistd kuiduista kdsittdd: (i) ilmapuhalteisen vasara-
myllyn, jossa selluloosamateriaali kuidutetaan kuiduikseen
ilmavirrassa, (ii) ilmanpoiston, jolloin kuituja sisdltdvd

ilmavirta johdetaan jakolaitteeseen, (iii) jakolaitteen,
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kuten on esitetty US-patentissa 3 581 706, ja joka kdsit-
tdd kotelon, jossa on rei'itetty tasomainen pohjalevy ja
sivuseindt, yksi tai useampia siipirattaita asennettuina
kiertymddn oleellisesti kohtisuorassa pohjalevyd vastassa
olevan akselin ympdri ldhelld mainitun pohjalevyn yl&pin-
taa sen yl&puolella mutta ei kosketuksessa sen kanssa,
syS6ttdvdlineet kuitupitoisen ilmavirran johtamiseksi jako-
laitteeseen, poistovdlineet, joiden avulla kuitumaista
materiaalia voidaan palauttaa vasaramyllyyn, ja haluttaes-
sa, mainittujen siipipy®8rien yl&puolella olevan levyn,
joka ulottuu sisd&@npdin kotelon sivuseinistd siten, ettd
muodostuu rajapinta mainitun kotelon yl&- ja alaosan vidlil-
le, jolloin mainittu jakolaite on sijoitettu siten, ettd
pohjalevy yhteistoiminnallisesti sijaitsee (iv) liikkuvan,
rei'itetyn nauhan yldpinnan yldpuolella, jolle selluloosa-
kuituja levitetddn kerroksen muodostamiseksi (v) vdlinei-
den avulla, jotka muodostavat imun mainitun nauhan toisel-
le pinnalle ja (vi) vdlineet t&ten levitetyn selluloosa-
kuitukerroksen tiivistdmiseksi (kts. US-patenttia nro

2 698 271).
Kun edelldesitetyn tyyppistd laitetta kdytetd&n il-

man avulla levitetyn selluloosakuitukerroksen muodostami-
seen, on otettava huomioon useita muuttujia, joita tdytyy
sddtdd optimaalisen kerroksen aikaansaamiseksi.
Tdrkeimpiin muuttujiin kuuluvat selluloosakuidun
sy6ttbnopeus vasaramyllyyn, siipipy®&rien pydrimisnopeus,
nauhan siirtymisnopeus ja kdytetty tiivistysaste. Muita
muuttujia tdytyy mySs s&&td3 menetelmin optimoimiseksi
valmistettaessa ilman avulla levitettyd selluloosakuitu-
kerrosta edelldesitetyn tyyppistd laitetta kdytettdessi
ja ilmeisesti, jos kerrokseen lis&t#didn sideainetta kuten
hienojakoista hartsia, on sdddettdvd vield useampia muut-
tujia. Esimerkiksi valmistettaessa alustaa kdytettdvdksi
keksinndn mukaisen, suurta painetta kdyttden valmistetun
koristelaminaatin tuotannossé, tdytyy la@mp8kovettuva hart-
si jakaa tasaisesti levitettyyn kerrokseen ja hartsia tay-

tyy olla riittdvdsti haluttujen ominaisuuksien saamiseksi
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ldmmdén ja paineen avulla muodostettuun laminaattiin. Tuo-
tettaessa keksinndn mukaisia, suurta painetta kdyttden val-
mistettuja koristelaminaatteja, on alustan hartsipitoisuus
20-35 painoprosenttia, edullisesti 25-30 painoprosenttia
alustan kokonaispainosta laskettuna.

Tyydyttdvien ominaisuuksien saamiseksi tdmdn keksin-
ndn mukaisiin, suurta painetta kdyttden valmistettuihin
koristelaminaatteihin, vaaditaan, ettd alustan muodostami-
sessa kdytetty levitetty kerros on homogeeninen sekd koos-
tumuksen ettd neliépainon(g/mz) suhteen.

On havaittu, ettd muodostettaessa ilman avulla le-
vitettyd alustaa, jonka koostumuksen ja nelidmetripainon
tasaisuus on haluttu ja joka sisdltdd kuituja ja l4dmmdn
avulla kovettuvaa hartsia, esimerkiksi edell&desitettyd
tyyppid olevaa laitetta kdyttden, kdytetddn sitd edullises-
ti siten, ettd ilman suhteellinen kosteus on noin 40-80 %,
edullisesti noin 50-70 %.

Jos kdytetyn ilman kosteuspitoisuus on esitetyn
alueen ulkopuolella, voi esiintyd vaikeuksia levittidmises-
sd, jotka aiheutuvat siitd, ettd liian suuri kosteus tuk-
kii ilmanpoiston ja viiran, kun taas kosteuden ollessa
liian pieni, voi esiintyd vaikeuksia kuituihin muodostu-
neiden staattisten s&hk&varausten vuoksi.

Keksinndn mukaiselle menetelmdlle suurta painetta
kdyttden valmistetulle koristelaminaatille, jolla on oleel-
lisesti yhdenmukainen mittastabiilisuus X- ja Y-suunnissa,
on tunnusomaista, ettd se kdsittdd

1) selluloosakuitujen kuiduttamisen kuitujen saa-
miseksi, joiden keskimddrdinen pituus on 0,5-2,5 mm, ilman
ldsnédollessa ilma/kuitu-virran muodostamiseksi, |

2) fenoli/formaldehydikondensaatiohartsia olevien
osasten lis&ddmisen 20-35 % suuruisena mddrdnd mainittuun
ilma/kuitu-virtaan ilma/kuitu/hartsi-virran muodostamiseksi,

3) kuitujen ja hartsin levittdmisen mainitusta ilma/
kuitu/hartsi-virrasta rei'itetylle viiralle kerrokseksi,

jonka paksuus on 5-100 mm,
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4) levitettyjen kuitujen ja hartsin esitiivistdmi-
sen 0,5-10,0 mm paksuuteen,

5) laminaattiasetelman muodostamisen, joka kdsittdd
pddllekkdin sijoitettuina

A) mainittuja esitiivistettyjd kuituja ja hartsia
olevan yhtendisen kerroksen, ja

B) ldmpSkovettuvalla melamiini/formaldehydikonden-
saatiohartsilla kyllédstetyn koristekalvon, ja

6) mainitun laminaattiasetelman tiivistdmisen l&mp&id
ja painetta kdyttden.

Keksinndn mukaisella menetelmdlld saadaan yhtendinen
alusta, joka muodostuu ld&mpdkovettuvasta hartsista ja sel-
luloosakuiduista ja jonka koostumus ja nelidpaino ovat ta-
saiset sekd@ jonka paksuus on sellainen, ettd laminaatin
ydintd valmistettaessa kdytetddn yhtd levyd.

Keksinnén mukaisen menetelmdn vaiheessa 1) kuitu-
mainen selluloosamateriaali kuidutetaan selluloosakuiduk-
si, Jjoiden keskimddrdinen pituus on 0,5-2,5 mm, edullises-
ti 0,75-2,0 mm, ilman l&sndollessa, jonka suhteellinen
kosteus on edullisesti noin 40-80 %, ilma/kuitu-virran
muodostamiseksi.

Menetelmévaihtoehdossa 3 kuidut ja hartsi levite-
tddn rei'itetylle viiralle kerrokseksi, jonka paksuus on
5-100 mm, edullisesti 10-80 mm, imulaitteita kdyttden ja
menetelmivaiheessa 4) levitetty kerros esitiivistetdédn
0,5-10,0 mm:n, edullisesti 1,0-8,0 mm:n paksuuteen.

Kdytetty selluloosamateriaali voi olla mit3 tahan-
sa selluloosapitoista materizalia, kuten esimerkiksi ke-
miallista, puolikemiallista tai mekaanista paperimassaa,
pahvia tai jdtepaperia ja vastaavaa edellyttden, ettd
kuidutuksen jdlkeen vasaramyllyssd se muodostuu kuiduis-
ta, joiden keskimddrdinen pituus on 0,5-2,5 mm. Vaikkakin
puusta saadut kuidut ovat suositeltavia, voidaan kdytt&i
mySs oljista, ruohosta, bagassista, puuvillasta tai syn-
tettisistd aineista saatuja kuituja tai niitd voidaan

kdyttdd lisénd. Jos sydtettdvd selluloosamateriaali on
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bulkkimuodossa, on edullista kdyttdd paalin purkajaa tai
vastaavaa laitetta materiaalin hajottamiseksi osittain
ennen sen sySttdmistd vasaramyllyyn.

Vasaramyllyyn johdettava ilma tdytyy kostuttaa
edellédesitetylle alueelle joko sisdisesti tai ulkoisesti
alustanmuodostuslaitteessa. Tdten laite voi sijaita huo-
neessa, jonka ilma kostutetaan haluttuun md&drd&n ja johde-
taan laitteen ldvitse vaadittavalla nopeudella. Vaihtoeh-
toisesti ilmaa voidaan imed laitteeseen ja kostuttaa siind
tarpeeksi esimerkiksi vesihdyryll& tai vesisuihkuilla. On
suositeltavaa kostuttaa ilma laitteen sisdll3d kosteuden
sddtédmiseksi nopeammin, kun on mahdollista ulkoisen kostu-
tuksen avulla ja jolloin huoneen ilmaa voidaan sd3td3 erik-
seen miellyttdvdmpien tybolosuhteiden saamiseksi.

Lamp8kovettuva fenolikondensaatiohartsi voi sis&lt&i
haluttaessa tunnettuja lisdaineita. On suositeltavaa kdyt-
td43d hienojakoista ldmp8kovettuvaa hartsia. Tdllainen hie-
nojakoinen hartsi voidaan edullisemmin valmistaa hienoja-
koiseen muotoon tunnetuilla emulsio-kondensaatio-menetel-
milld. Lamp&kovettuvan hartsin osaskoon tdytyisi olla noin
20-200 mikrometrid, edullisesti noin 50-150 mikrometrii.

Ldmp&kovettuva hartsi voidaan lisdtd ilma/kuitu-
virtaan jollakin sopivalla tavalla ja jossakin sopivassa
kohtaa. Tdten hartsi voidaan lisdtd vasaramyllyyn, vasara-
myllyn ja jakolaitteen vdlissd olevaan putkeen tai jako-
laitteeseen. Tunnetaan sopivia sy8ttdvdlineitd, joita ovat
ruiskutusvdlineet, luistiventtiili, tdrytys- ja ruuvisy®-
t6t jne. Hienojakoista hartsia kdytettdessd on edullista
kdyttdd ruuvisydttdd, joka toimii pakkosySttdperiaatteen
mukaan ja jota voidaan sddtdd tarkasti hartsin halutun
sybttBnopeuden saamiseksi.

Ilman avulla levitetty kerros voidaan esitiivistda
tiikkelilld tai puristusteloilla, mikd on sopivinta ja esi-
tiivistysvdlineitd voidaan haluttaessa kuumentaa tai j&&h-
dyttdd. Jos niitd kuumennetaan, tdytyy esitiivistyksen olla
sellaisen, ettd vaikka voi esiintyd l&mpSkovettuvan hart-

sin pienen mddrdn muuttumista kovetettuun muotoon, suurin
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osa hartsista on kuitenkin kovettumattomassa muodossa
esitiivistysvaiheen j&lkeen. Ilmalla levitetyn kerroksen
paksuuden tdytyy ennen esitiivistystd olla sellainen, etti
laminaatin muodostuksessa kdytetyn ldmmitys- ja puristus-
kdsittelyn jilkeen laminaatin ytimen tai alustan paksuus
on 0,25-2,25 mm, muodostuen rainasta, joka on levitetty
ilmalla nauhalle, joka voi olla valmistettu metallista

tai muusta materiaalista kuten muovista, kankaasta jne.
levitettynd edelldesitettyyn paksuuteen.

Esiteltédvdssd keksinn®ssi kdytetty, ldmpdkovettu-
valla melamiini/formaldehydikondensaatiohartsilla kyllds-
tetty koristekalvo voi olla jokin niisti koristekalvoista,
joiden tiedetd&n antavan koristepinnan koristelaminaattiin
ja joita ovat kudotut ja kutomattomat koristekankaat, via-
ritetyt tai painetut paperiarkit, puuvaneri, korkki ja
vastaavat materiaalit. On mySs suositeltavaa kdyttdd kyl-
ldstettyjd korkealaatuisia painettuja tai vdritettyjid ko-
ristepaperikalvoja.

Jos kdytetddn kudottua tai kutomatonta koristekan-
gasta tai painettua paperikalvoa, on suositeltavaa kdyttda
sen lisdksi pd&llyskalvoa, jollaista kdytetddn tavanomai-
sia lampdkovetettuja laminaatteja valmistettaessa. Tarkem-
min sanoen on edullista kdyttii kevyttd, korkealaatuista,
tdyteainetta sisdlt&mdtdnti alfa-selluloosaa olevaa paperista
pddllyskalvoa, joka on kyllédstetty l&mpdkovettuvalla mela-
miini/formaldehydikondensaatiohartsilla.

Valinnaisesti pdillyskalvo voi olla jokin niisti
pddllyskalvoista, joiden tiedetdin antavan suojaava, han-~
kausta kestdvéd pinta koristelaminaateille. Edullisesti n&m3
pddllyskalvot ovat ¥ -selluloosapaperia, joka on kyllistet-
ty melamiini/formaldehydikondensaatiohartsilla ja jotka
muuttuvat lédpindkyviksi l&mmdn ja paineen vaikutuksesta
laminaattiasetelmaa tiivistettiessi yhtendiseksi.

Tiivist&@minen yhtendiseksi 14mmdn ja paineen avulla
suoritetaan sopivasti niiti koneita, laitteita, puristusle-
vyjd, l&mpdtiloja, paineita ja puristusaikoja k&iyttden,
joita kdytetdin ldmp&kovetettavia koristelaminaatteja val-
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mistettaessa tavanomaisesti kyll&stetyistd voimapaperi-
sisuskalvoista. Paineet ovat alueella noin 49-98 kp/cm2 ja
ldmpStilat alueella noin 120—1506C.

Laminaattirakennelma tiivistetddn yhtendiseksi l&m-
mdn ja paineen avulla niin, ettd suurta painetta kdyttden
valmistetun, l&mp8kovetetun laminaatin paksuus pienenee ker-
toimella noin 2-10 ilman avulla levitettyyn alustaan verrat-
tuna. Tarkemmin sanottuna tiivistédminen ldmmdn ja paineen
avulla suoritetaan siten, ettd valmiissa laminaatissa alus-
kerroksen paksuus on noin Q,25-2,25 mm, kuten edelld on mainittu.

Haluttaessa laminaatit voidaan valmistaa my®s siten,
ettd aluskerros on valmistettu useammasta kuin yhdestd yhte-
ndisestd, vetysidoksia sitomattomasta, ilman avulla levite-
tystd rainasta. _

Seuraavat esimerkit on tarkoitettu kuvaamaan keksin-
t8d. Kaikki osat ja prosenttimddrdt ovat painon mukaan,
mikdli toisin ei ole mainittu.

Esimerkki 1

Kuidutettuja vuorausvoimapaperin kuituja sekoitetaan
jauhetun fenoli/formaldehydi-hartsin kanssa ja tdtid levite-
tddn paikallaan olevalle viiralle viiran alapuolelle muodos-
tetun tyhjdn avulla. Saadun kuitu/hartsi-kerroksen paksuus
on 46 mm, sen tiheys 0,035 g/cmz, pinta-alapaino 1600 g/m2
ja kuidun sek& hartsin védlinen painosuhde 3:1. Levitetty
kuitu/hartsi-kerros esitiivistetddn 160 kp/cm2 painetta
kdyttden 2,25 mm paksuuteen.

Ilmastuksen jdlkeen 60 prosentin suhteellisessa kos-
teudessa 24 tunnin aikana tiivistetty yhtendinen kuitu/hart-
si-ydinkerros muodostetaan koristeelliseksi lampdkovetta-
vaksi hartsilaminaattirakennelmaksi, joka kdsittdi:

a) edelld esitetyn yhtendisen ydinkerroksen,

b) painetun koristepaperin kylldstettynd la&mpBkovet-
tuvalla melamiini/formaldehydihartsilla, hartsipitoisuuden
ollessa noin 40 % ja

c) alfa-selluloosaa olevan pddllyskalvon kylldstet-
tynd ldmpdkovettuvalla melamiini/formaldehydi-hartsilla

noin 70 % olevaan hartsipitoisuuteen.
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Erotuslevyjen vdliin sijoittamisen jdlkeen raken-
nelma tiivistetddn yhtendiseksi kdyttden 89 kp/cm2 ole-
vaa painetta ja 145°¢ ldmpttilaa lampSkovetetuksi koriste-
laminaatiksi, jonka paksuus on 1,12 mm. Laminaatti mer-
kitddn nimelld laminaatti A.

Tavanomainen koristelaminaatti, jonka paksuus on
sama ja joka on valmistettu samaa pddllyskalvoa ja koris-
tekalvoa kdyttden, mutta jonka sisuskerros on muodostettu
tarvittavasta mddrdstd nestemdiselld fenoli/formaldehydi-
hartsilla kyll&stettyjd voimapaperikerroksia, asemoidaan,
ilmastetaan ja tiivistet&@&n yhtendiseksi ldmpSkovetetuk-
si koristelaminaatiksi samalla puristimessa kuin laminaat-
ti A. Tavanomaista laminaattia kutsutaan nimelld& laminaat-
ti 1.

Ja&nnitysmurtumatesti

Molemmista laminaateista A ja 1 leikataan sitten
30 Cm x 30 cm suuruisia ndytteitd. Jokaista ndytettd jyr-
sitddn silld tavalla, ettd saadaan 0,3 cm X 5 cm suuruinen
rako molempien kahden yhdensuuntaisen sivun keskelle ko-
nesuunnassa. Ndytteitd ilmastoidaan sitten kohotetussa
suhteellisessa kosteudessa md&rdtty aika. Ndytteet sijoi-
tetaan sitten vdlittOmdsti jédnnitettyind pitimeen purista-
malla raottimien sivujen ylitse ja esikuormitetaan sitten
kiinteddn vetojdnnitysarvoon. Rakennelma kokonaisuudessaan
sijoitetaan sitten pienen suhteellisen kosteuden omaavaan
ympdrist®6n ja se aika, Jjoka vaaditaan ndytteen kutistumi-
seksi murtuman esiintymiseen asti rakojen vdliin, mitataan
tunneissa.

Laminaatin 1 murtumiseen vaadittava aika on 21
tuntia, kun taas laminaatti A ei murtunut 48 tunnin kulues-
sa. Toinen ndyte laminaattia 1 murtui 38,4 tunnin kuluttua,
kun taas seitseméssd (7) laminaattia A olevassa lisdndyt-

teessd ei havaittu murtumia 48 tunnin kuluttua.
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Esimerkki 2

Seurattiin esimerkissd 1 esitettyd menettelyi
paitsi, ettd tavanomainen jdlkimuovauslaminaatti valmis-
tetaan kdyttéen 128°¢ ldmpdtilaa noin 98 kp/cm2 olevaa
painetta, jolloin ydinosa valmistetaan kahdesta arkista
voimapaperia ja kahdesta arkista X-kreppipaperia, jol-
loin molemmat kyll&stettiin fenoli/formaldehydi-hartsil-
la muiden olosuhteiden ollessa samojen.

Jdlkimuovauslaminaattia kutsutaan nimelld lami-
naatti 2. Suoritettaessa sille edelliesitetty testi, kuu-
si (6) ndytettd laminaattia 2 murtui 28,1, 27,8, 33,6,
16,8, 26,9 ja 35,7 tunnin kuluttua vastaavasti, kun
taas kuudesta (6) laminaatin A niytteessd ei havaittu
murtumia 49,6 tunnin kuluttua.

Esimerkit 3-7C

Seurataan jdlleen esimerkissd 1 esitettyd menette-
lyd paitsi, ettd yhtendiseen ydinkerrokseen lisdtyn hart-
sin mddrdd vaihdellaan kulloinkin kdytetyn hartsin lisdk-
si. Saaduille laminaateilla suoritetaan sitten seuraavat
testit.

Murtuman etenemistesti

Kaksi kappaletta jokaista laminaattia liimataan
yhteen takapinnat vastakkain kaupallisesti saatavalla
liimalla. Jokaisesta yhdistelmistd leikataan kooltaan
2,5 x 15 mm suuruisia ndytteitd ja jokaiseen nidytteeseen
jyrsitddn rako 2,5 cm pituudelta 15 cm pituisen sivun
keskeltd. Jyrsityn raon toinen pdi leikataan noin 6 mm
pituudelta luonnollisen murtuman muodostamiseksi. Leik-
kauksen toiseen puoleen niytteessid kohdistetaan voima
murtuman edistdmiseksi ja voima, joka vaaditaan murtuman
jatkamiseksi mddrdtyn pituuden, midritetidin keskimiddr&i-
seksi sitkeydeksi ja ilmaistaan kp/cmz—lukemina.

Tulokset on esitetty seuraavassa taulukossa I.
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Taulukko I

Keskimddrdinen sitkeys

Esimerkki Ydinosa Kuival Ympéiristb‘2 Kostea3
3 28 % hartsia’ 0,82 1,44 8,92
4 20 ¢ hartsia’’ 0,99 1,63 -
5 28 % hartsia' @ 0,80 1,54 5,75
6 35 % hartsia’’ 0,82 1,24 4,68
7C laminaatti 1 0,41 0,58 1,8

+ suhteessa 50/50 oleva novolakka-fenolihartsi-
seos, Jjoka sisdltdd heksametyleenidiamiinia ja resolife-

nolihartsia

++ novolakka-fenoliseos
= vertailu
kosteus pienempi kuin 1 %

= kosteus noin 4 %

w N 0
i

= kosteus noin 8 %

Kuten helposti voidaan havaita, edelldolevat esi-
merkit osoittavat, ettd vastustuskyky jdnnitysmurtumaa
vastaan on huomattavasti suurempi keksinndn mukaan valmis-

tetuilla laminaateilla kuin laminaateilla, jotka on val-
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mistettu tavanomaisella tavalla fenolihartsilla kyll&s-
tetyistd voimapaperiytimistd. Suurta sitkeyttid osoittaa
edelleen se suurentunut ty8, miki vaaditaan murtuman
jatkamiseksi keksinndn mukaisissa laminaateissa, kuten
edelld oleva murtuman etenemistesti osoittaa.

Mdrkdnd levitetyissd papereissa esiintyy vaihte-
luita ainakin joissakin niiden ominaisuuksissa siitd riip-
puen mitataanko ominaisuudet koneen kulkusuunnassa, jossa
paperi muodostetaan tai poikittain sen suhteen. Tami omi-
naisuuksien vaihtelu johtuu kuitujen ei-satunnaisesta
suuntautumisesta paperissa, mik& vuorostaan aiheutuu kui-
tujen muuttumisesta yhdensuuntaisiksi nestefaasin virtauk-
sen vuoksi viiralle ja sen l&vitse sekd pintajidnnitysvai-
kutuksista. T&td ominaisuuksien vaihtelua mitattuna kohti-
suoraan toistensa suhteen olevissa suunnissa paperin ta-
sossa kutsutaan tavallisesti paperin "suorakulmaisuuden"
puutteeksi ja paperia pidetddn "suorakulmaisempana" kuin
toinen paperi, jos sen fysikaalisten ominaisuuksien suh-
de kahdessa suunnassa on ldhelld yhtd.

Alustan kulkusuuntaa sitd valmistettaessa riippu-
matta siitd, valmistetaanko alusta tavanomaisessa paperin-
valmistuskoneessa tai edelld esitettyd tyyppid olevassa
koneessa, kutsutaan "kone-" tai 'X'-suunnaksi, kun taas
sitd vastaan kohtisuorassa olevaa alustan suuntaa kutsu-
taan tavallisesti "koneen poikkisuunnaksi" tai 'Y'-suun-
naksi.

Laminaatit valmistetaan tavallisesti hartsilla
kylldstetyistd, mdrk&dlevitetyistd paperiarkeista sijoitta-
malla arkit pd&llekkdin niiden 'X'- ja 'Y'-suunnissa
vastaavasti yhdensuuntaisiksi ja siten niissd esiintyy té&m&
suunnasta riippuvainen v&hintdin joidenkin niiden fysikaa-
listen ominaisuuksien vaihtelu ("suorakulmaisuuden" puute)
ja vaikkakaan tdmd ei ole kohtuuttoman epdedullista, on
erditd sovellutuksia, joissa laminaatit, joiden fysikaa-

liset ominaisuudet mittaussuunnasta riippuen muuttuvat
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vain vdhdn (parempi suorakulmaisuus), ovat suositelta-
via.

Kuten edelld on mainittu, mirkdlevitettyjd pape-
riarkkeja olevista sisusosista valmistettujen limpdko-
vetettujen laminaattien erddt fysikaaliset ominaisuudet
vaihtelevat melkoisesti riippuen siitd, onko ne mitattu
'X'- tai 'Y'-suunnassa. Esimerkiksi lampdkovetetuissa
koristelaminaateissa, jotka on valmistettu tavanomaisesti
mdrkdlevitettyjd paperiarkkeja olevista sisusosista,
esiintyy yleisesti 'Y'-suunnassa vdhintddn kaksi kertaa
niin suuri mittamuutos kuin 'X'-suunnassa, kun niille suo-
ritetaan standarditesti mittastabiilisuuden mid&rittimisek-
si (NEMA Test method LD3-304 1975).

On havaittu, ettd ldmpOkovettuvaa hartsia olevat
koristelaminaatit, jotka sisdltdvidt kuitumaisen selluloo-
sa-alustan ja joiden suorakulmaisuus on parempi kuin ta-
vanomaisten menetelmien avulla valmistettujen laminaat-
tien, voidaan valmistaa k&dyttden alustana ilman avulla
levitettyd rainaa, joka sisdltdd sekd selluloosakuituja
ettd ladmpokovettuvaa hartsia.

Tarkemmin sanottuna on havaittu, ettd lampOkovetet-
tu koristemuovilaminaatti, joka sisdltdd alustan tai sisi-
kerroksen valmistettuna ilman avulla levitetystd rainasta
tdmdn keksinndn mukaisesti, on sellainen, ettd sen suo-
rakulmaisuus on suurempi kuin tavanomaisen laminaatin
oleellisesti samalla paksuudella ja kdsittdessd samanlai-
sen koristearkin (ja mahdollisesti pddllysarkin) ja riitté-
vdn mddrdn voimapaperisia sisusarkkeja kylldstettyind
samalla hartsilla oleellisesti samaan pitoisuuteen.

Esimerkki A

Tdmd esimerkki kuvaa yhtendisen aluskerroksen val-
mistamista kdyttdmdlld edelld esitettyid tyyppid olevia
laitteita ja olosuhteita.

Kdytetty laite k&dsittdid pddasiallisesti: sdhkOkdyt-

t6isen, ilmapyyhkdistdvédn vasaramyllyn yhdistettynd sopivan
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poistoputken avulla jakolaitteeseen; kierukkasydttdvidli-
neet sijoitettuina sy&ttd@m&ddn hienojakoista limpdkovettu-
vaa hartsia poistoputkeen vasaramyllyn ja jakolaitteen
vdlilld; jakolaitteen kédsittden kotelon, jossa on sivu-
seindt ja pddtyseindt sekd rei'itetty tasomainen pohja-
levy ja sivuseinét, siipisekoitusvdlineet asennettuina
pydrimddn oleellisesti kohtisuorassa pohjalevyn suhteen
ldhelld sen yldpintaa ja koskettamatta mainitun pohjalevyn
yldpintaa, sydtttvdlineet kuituvirtaa varten, poistovdli-
neet, Jjoiden avulla kuitumaista materiaalia kierritet&in
takaisin vasaramyllyyn, levyosan, Jjoka sijaitsee mainittu-
jen siipisekoittimien vl&dpuolella ja ulottuu sisddnpdin si-
vuseinistd niin, ettd saadaan erotus kotelon ala- ja yldosan
vdlille, mainitun jakolaitteen sijaitessa siten, etti pohja-
levy sijaitsee liikkuvan rei'itetyn nauhan vldpuolella ja
toimii yhdessd sen nauhan kanssa ja ettd mainitut sivuseindt ja
padtyseindt on varustettu vdlineilld ilman l&dpikulun esti-
miseksi niiden alimpien osien ja mainitun nauhan vdlit-
se; liikkuvan, rei'itetyn metalliverkkoviiran sijoitettuna
toimimaan yhdessd sen alapuoclelle asennettujen imulaittei-
den kanssa sekd kaksi metallista puristustelaan asennettui-
na siten, ettd ne muodostavat puristuskohdan mainitun
nauhan ja sille levitetyn kerroksen védlille.

Havupuun sulfaattiselluloosaa, jonka kappa-luku
on 32, syOtetddn ilmapyyhkdistyyn vasaramyllyyn, jossa se
kuidutetaan selluloosakuitujen saamiseksi, Jjoiden keski-
madrdinen pituus on noin 1 mm. Ilmaa kostutettuna 70 %
suhteelliseen kosteuteen vesih&yryad syottdmdlld johdetaan
vasaramyllyyn nopeudella 38,6 m3 ilmaa 1 kg kohti kuituja
ilma/kuitu-virran muodostamiseksi. Kiintedd, hienojakois-
ta ldmpstkovettuvaa fenolihartsia, jonka keskimddrdinen
osaskoko on noin 25 mikrometrid, lisdtddn kierukkasydtto-
laitteen avulla ilma/kuitu-virtaan ilma/kuitu/hartsi-virran
saamiseksi, jossa hartsin painosuhde kuituihin on noin

1:3. Ilma/kuitu/hartsi-virta johdetaan sitten jakolaittee-
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seen, josta imulaitteen ja sekoituslaitteen vaikutukses-
ta saadaan virtaus kulkemaan sen rei'itetyn pohjalevyn
ldvitse ja saostumaan kuitu/hartsi-kerrokseksi, jonka
nelidpaino on 1560 g/m2 ja tiheys 0,029 g/cm3 sekd pak-
suus noin 54 mm, rei'itetylle nauhalle, joka liikkuu
nopeudella 0,8 m/min.

Nauha ja sille levitetty kuitu/hartsi-kerros siir-
retddn sitten puristustelojen puristuskohdan l&dvitse,
joka kohdistaa niihin noin 45 kp/cm2 olevan viivapuristuk-
sen ja esitiivistdd rainan. Puristuskohdasta poistuva
materiaali erotetaan viiralta l&mpSkovettuvana fenoli-
hartsina, joka sis&dltd83d yhtendisend sisdkerroksena satun-
naisesti suuntautuneita, oleellisesti vetysidoksia sisdl-
tdmdttdmid selluloosakuituja, joiden paksuus on noin 3,6 mm
ja jotka sisdltdvédt 33 painoprosenttia hartsia.

Esimerkki 8

Esimerkissd A valmistettua sisdkerrosta kdytetddn
suuren paineen avulla muodostetun, ldmpdkovettuvan koris-
telaminaattirakennelman valmistamiseksi sijoittamalla p&d&dl-
lekkdin:

(a) yhtendinen sisdkerros:

(b) painettu paperinen koristekalvo kyll&dtestettynd
lampdkovettuvalla melamiini-formaldehydi-hartsilla noin
40 % pitoisuuteen ja

(c) alfa-selluloosaa oleva pdé&llyskalvo kyllastet-
tynd ldmpdkovettuvalla melamiini-formaldehydi-hartsilla
noin 50 % pitoisuuteen.

Tdten muodostettu rakennelma sijoitetaan erotus-
arkkien védliin ja tiivistet&ddn yhtendiseksi l&mpdkovetetuk-
si laminaatiksi, jonka paksuus on 1,2 mm (merkitddn nimelld
laminaatti B), kuumentamalla 1450C l&mpodtilassa 98,4 kp/cm2
olevassa paineessa hydraulisessa puristimessa. Laminaatin
jddhdyttdmisen ja poistamisen jdlkeen puristimesta on
tdten saatu laminaatti ulkonddltddn identtinen tavanomaisen

suurta painetta kdyttden valmistetun la8mpdkovetetun koris-
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tefenolilaminaatin kanssa (merkitddn nimelld laminaatti 2),
jonka paksuus on sama ja joka on valmistettu tiivist&milli
yhtendiseksi rakenteeksi rakennelma, joka kdsittdi:

(a) 5 voimapaperikerroksesta muodostuvan sisdkerrok-
sen kylldstettynd samanlaisella nestemdiselld lamptkovettuvalla
fenolihartsilla noin 33 painoprosentin hartsipitoisuuteen,

(b) samalla hartsilla kylldstetyn koristepaperin,
jota kdytetddn edelld laminaattia 1 valmistettaessa ja

(c) samalla hartsilla kylldstetyn pddllyspaperin,
jota kdytetddn edelld laminaattia 1 valmistettaessa.

Vaikka laminaatti B ja laminaatti 2 ovat ulkonddl-
tddn samanlaiset, mddrdtyt niiden fysikaaliset ominaisuudet
ovat selvdsti erilaisia. Tarkemmin sanottuna, suoritettaes-
sa niille mittastabiilisuustestimittaukset NEMA testin
ILD3-304 1975 mukaan, laminaatin B mittamuutoksen suhde
'Y'-suunnassa sen muutoksen 'X'-suunnassa on 1,6:1, kun
taas laminaatin 2 mittamuutoksen suhde 'Y'-suunnassa muu-
tokseen 'X'=suunnassa on 3,2:1.

Suoritettaessa edelld esitetyt jé@nnitysmurtumatesti
ja murtuman etenemistesti osoittautuu laminaatin B sitkeys
olevan ylivoimainen laminaattiin 2 verrattuna.

Esimerkki B

Esimerkissd A esitettyd tyyppid olevaa laitetta
kadyttden syttetddn semi-termokemiallista havupuumassaa
ilmapyyhkdistyyn vasaramyllyyn ja kuidutetaan keskim&d&rin
noin 1,5 mm olevaan kuitupituuteen kostutetun ilman l&snd-
ollessa, jonka suhteellinen kosteus on noin 70 % ja jonka
virtausnopeus on 40,9 m3 1 kg kohti kuituja.

Myllystd poistuva ilma/kuitu-virta johdetaan sopi-
van poistoputken kautta jakolaitteeseen ja hienojakoista
lamptkovettuvaa hartsia, jonka osaskoko on noin 20 mikro-
metrid, lisdtddn ilma/kuitu-virtaan kuitujen painosuhteen

hartsiin ollessa 2,5:1 kierukkasy&tt&laitteen avulla, joka

on sijoitettu syottdmddn materiaalia poistoputkeen. Ilma/kui-

tu/hartsi-seosta sekoitetaan jakolaitteessa siipisekoitti-
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mien avulla, siirretd&n imulaitteiden avulla rei'itetyn
pohjalevyn ldvitse ja levitetddn rei'itetylle viiralle,
joka liikkuu nopeudella 0,8 m/min; kuitu/hartsi-kerroksen
nelidpaino on 1260 g/mz, paksuus noin 30 mm ja tiheys
0,042 g/cm3. Levitetty kerros yhdessd rei'itetyn viiran
kanssa siirretddn sitten puristustelojen puristuskohdan
ldvitse, Jjossa kdytetdn 45 kp/cm2 olevaa viivapainetta

ja puristuskohdasta poistuva kerros erotetaan viirasta
ldmpbkovettavan hartsin saamiseksi, joka sisdltdd yhtendi-
sen sisdkerroksen satunnaisesti suuntautuneita, oleelli-
sesti vetysidoksia sisdltdmdttomid selluloosakuituja, jol-
loin selluloosakuitujen paksuus on 6 mm.

Esimerkki 9

Muodostetaan ldmp&kovettuva, koristemuovilaminaat-
tirakenne, joka kdsittdd pddllekkdin sijoitettuina:

(a) esimerkin B mukaan muodostetun, yhtendisen alus-
kerroksen,

(b) painetun koristepaperin kylladstettynd ldmpo-
kovettuvalla melamiini-formaldehydi-hartsilla noin 40 %
hartsipitoisuuteen ja

(c) alfa-selluloosaa olevan pddllyskalvon kyllds-
tettynd melamiini-formaldehydi-hartsilla noin 60 % hartsi-
pitoisuuteen;
ja erotuslevyjen vdliin sijoittamisen j&lkeen rakennelma
tiivistetddn yhtendiseksi ldmp&kovetetuksi koristelaminaa-
tiksi (merkitddn nimelld laminaatti C), joka kdsittd&a:

(a) noin 0,9 mm paksun, yhtendisen sisdkerroksen
satunnaisesti suuntautuneista, oleellisesti vetysidoksia
sisdltdmidttomistd selluloosakuiduista, Jjotka sisdltavat
noin 28 % lampdkovetettua fenolihartsia;

(b) koristekerroksen, joka muodostuu la&mpdkovettu-
valla melamiini-formaldehydi-hartsilla kylli&dstetystd paine-
tusta koristepaperikéalvosta ja

(c) kulutuspintakerroksesta, joka muodostuu lampd-
kovettuvalla melamiiniformaldehydi-hartsilla kylldstetystd

alfa-selluloosaa olevasta pddllyskalvosta.
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Laminaatin C mekaanisten lujuuksien suhde 'X'-
ja 'Y'-suuntien v&1illi on 1,26:1 ja mittamuutosten suhde
'Y'- ja 'X'-suuntien v&1illi on 1,55:1.

Tavanomaisessa suurta painetta kdyttden valmistetun
koristemuovilaminaatin, jonka paksuus on sama ja joka on
valmistettu samaa pd&llys- ja koristekerrosta kdyttden
mutta jossa sisdkerros muodostuu tarvittavasta lukumiiristd
fenolihartsilla kyllédstettyjd voimapaperikerroksia, mekaa-
nisten lujuusominaisuuksien suhde 'X'- ja 'Y'-suuntien
vdlilld on 1,6:1 ja mittamuutosten suhde 'Y'~ ja 'X'-suun-
tien v&lilld on 2,2:1.

Esimerkki C

Havupuun sulfaattiselluloosaa, jonka kappa-luku
on 86, johdetaan ilmapyyhkdistyyn vasaramyllyyn ja kuidu-
tetaan kostutetun ilman, jonka suhteellinen kosteus on
80 %, ldsndollessa ilmavirtausnopeuden ollessa 61 m3
ilmaa 1 kg kohti kuituja selluloosakuitujen saamiseksi,
joiden keskimd&drdinen pituus on 2,3 mm.

Hienojakoista ldmpOkovettuvaa fenolihartsia, jonka
keskimddrdinen osaskoko on 30 mikrometrii, lis&tiidn kie-
rukkasydttdlaitteen avulla ilma/kuitu-virtaan poistoput-
kessa, joka johtaa myllystd jakolaitteeseen niin, ettid
kuitu/hartsi-suhde saadussa ilma/kuitu/hartsi-virrassa on
2,9:1. Ilma/kuitu/hartsivirtaa sekoitetaan jakolaitteessa
ja siirretddn sen pohjalevyn l&vitse rei'itetyn viiran
alapuolelle sijoitettujen imulaitteiden avulla nopeudella
0,8 m/min liikkuvalle rei'itetylle viiralle niin, ettid sil-
le muodostuu kerros, jonka nelidpaino on 1500 g/m2 ja
Joka muodostuu 75 mm paksuisesta kuituja ja hartsia ole-
vasta kerroksesta, jonka tiheys on 0,02 g/cm3 ja joka sisdl-
tdd 32,5 % hartsia. Viira ja sille levitetty kerros joh-
detaan kahden puristustelan muodostaman puristuskohdan 1l&-
vitse, joiden muodostama viivakuormitus on 45 kp/cm2 ja
poistuva kerros erotetaan viiralta li3mpdkovettuvan fenoli-

hartsikerroksen saamiseksi, joka sisdltdi vyhtendisen keski-
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osan muodostettuna satunnaisesti suuntautuneista, oleel-
lisesti vetysidoksia sisdltadmdttdmistd selluloosakuiduista
ja jonka paksuus on 6 mm.

Esimerkki 10

Muodostetaan ldmpOkovettuva koristemuovilaminaatti

ja tiivistetddn yhtendiseksi koristelaminaattituotteeksi,
jonka mekaanisten lujuusominaisuuksien suhde 'X'-suunnan
ja 'Y'-suunnan vdlilld on 1,23:1 ja mittamuutoksen suhde
'Y'-suunnan ja 'X'-suunnan v&lilld on 1,38:1.

Samanpaksuinen tavanomainen suurta painetta kayt-
tden valmistetun l&mptkovetetun koristemuovilaminaatin,
joka on valmistettu samaa pddllyskerrosta ja koristekalvoa
kdyttden, mutta jonka sisdkerros on muodostettu tarvitta-
vasta lukumd&drdstd fenolihartsilla kylldstettyjd voima-
paperiarkkeja, mekaanisten lujuusominaisuuksien suhde 'X'-
suunnan ja 'Y'-suunnan vdlilld on 1,65:1 ja mittamuutoksen
suhde 'Y'—suunnan'ja 'X'-suunnan vdlilld on 2,4:1.

Esimerkki 11

Seurataan jdlleen esimerkin 9 mukaista menettelyd

paitsi, ettd jokaisen laminaatin pddllyskerros jdtetd&dn
pois. Jdlleen esimerkin B mukaisesta yhtendisestd sisdker-
roksesta suurta painetta kdyttden valmistetun koristelami-
naatin mekaaninen lujuus ja mittapitdvyys olivat paremmat
kuin tavanomaisen laminaatin.

Esimerkki 12

Esimerkin 1 mukaiset laminaatit A ja 1 testattiin

niiden mekaanisten lujuus- Jja mittamuutosominaisuuksien
suhteen mddrddmiseksi eri suunnissa. Laminaatin A mekaanis-
ten lujuusominaisuuksien suhde 'X'- ja 'Y'-suuntien vidlilla
oli 1,1:1 ja laminaatin 1 mainittu suhde oli 1,5:1.
Laminaatin A mittamuutosten suhde 'Y'- ja 'X'-suun-
tien v&alilld on 1,1:1 ja laminaatin 1 vastaava suhde on
3,8:1.
Edelld olevista esimerkeistd ilmenee selvdsti,
etti keksinn®dn mukaisten, suurta painetta kdyttden val-
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mistettujen laminaattien suorakulmaisuus on suurempi

kuin tavanomaisten laminaattien, jotka on valmistettu

fenolihartsilla kylldstetyistid voimapaperikuiduista.
Esimerkki 13

Esimerkin 8 mukainen menettely toistetaan jilleen
paitsi, ettd esimerkin A mukainen ilman avulla levitetty
raina sisdltdi 24,9 % suhteessa 50:50 olevaa ensimmiisen
novolakka-fenolihartsin, joka sis&ltdi heksametyleenitetra-
amiinia ja toisen resolihartsin seosta ja kuidut ovat
vuorauspahvin kuituja. Valmiin suurta painetta kiyttiden

valmistetun koristelaminaatin ominaisuudet olivat seuraavat:

Nelidmetripaino, hiekkahiottu, g/m2 1653
Tiheys, g/cm3 1,46
Veden absorptio, % 6,69
Paksuusturpoama, % 7,40
Mittamuutos, % 1,107
Vetolujuus, xlO7 paskalia 8,67
Kimmomoduli x10° paskalia 4,78
Rasitusmurtuma, h, (kts. edellid olevaa

testid) 92+

Esimerkki 14

Seurataan jdlleen esimerkin 13 mukaista menettelyi

paitsi, ettd ilman avulla levitetyt kuidut muodostuvat
95 prosentista vuorauspahvia ja 5 prosentista mekaanisen
kuitulevyn massaa. Saadun suurta painetta kiyttiden valmis-

tetun koristelaminaatin ominaisuudet ovat seuraavat:

Neli®metripaino, hiekkahiottu, g/m2 1751
Tiheys, g/cm3 1,47
Veden absorptio, % 6,30
Paksuusturpoama, % 5,96
Mittamuutos, % 1,058
Vetolujuus, xlO7 paskalia 8,71
Kimmomoduli, xlO9 paskalia 4,70

Jadnnitysmurtuma, h, (kts. edelld olevaa
testiad) 92+



10

15

20

25

30

23

72926

Esimerkki 15

Seurataan esimerkin 14 mukaista menettelyd paitsi,
ettd ilman avulla levitetyt kuidut ovat seoksesta, joka
sisdltdd 90 % vuorauspahvikuituja ja 10 % mekaanisen kui-
tulevymassan kuituja. Saadun suurta painetta kdyttden

valmistetun koristelaminaatin ominaisuudet ovat seuraa-

vat:
Nelidmetripaino, hiekkahiottu, g/cm2 1736
Tiheys, g/cm3 1,45
Veden absorptio, % 6,57
Paksuusturpoama, % 6,67
Mittamuutos, 5 1,035
Vetolujuus, xlO7 paskalia 8,91
Kimmomoduli, xlO9 paskalia 2,97
Jannitysmurtuma, h, (kts. edelld olevaa
testid) 92+

Esimerkki 16

Seurattiin jdlleen esimerkin 13 mukaista menette-
lyd paitsi, ettd kuivana levitetty raina saostetaan kuitu-
seoksesta, joka sisdltdd 90 % vuorauspahvikuituja ja
10 % valkomdnnyn sahajauhoja, joka on seulottu 20-mesh-
luvun seulan l&vitse. Saadun suurta painetta kdyttden

valmistetun koristelaminaatin ominaisuudet ovat seuraavat:

Nelidmetripaino, hiekkahiottu, g/cm2 1749
Tiheys, g/cm3 1,45
Veden absorptio, % 6,60
Paksuusturpoama, % 7,54
Mittamuutos, % 1,153
Vetolujuus, xlO7 paskalia 1,94
Kimmomoduli, xlO9 paskalia 4,45

Jannitysmurtuma, h. (kts. edelld olevaa
testid) 92+
Esimerkit 13-16 osoittavat, ettd esiteltdvan keksin-

ndn mukainen, suurta painetta kdyttden valmistettu koris-
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telaminaatti omaa muitakin ominaisuuksia kuin jdnnitys-

murtuma, jotka ovat oleellisesti vastaavia tavanomaisen

laminaatin ominaisuuksien kanssa, joka on valmistettu

fenolihartsilla kyllidstetyistd selluloosapaperikuiduista.
Esimerkki 17

Jos seurataan jidlleen esimerkin A mukaista menet-
telyd paitsi, ettd kuidut suihkutetaan ensin fenolihartsil-
la ja kuivataan ennen niiden levitté&mistd rei'itetylle
viiralle ja saatua yhtendistd alustaa kdytetdan esimerkin
8 mukaisen laminaatin valmistamiseksi, saadaan oleellises-

ti vastaavat tulokset.
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Patenttivaatimukset

1. Limmdn ja paineen avulla tiivistetty, suurta pai-
netta kdyttden valmistettu koristelaminaatti, jolla on oleel-
lisesti yhdenmukainen mittastabiilisuus X- ja Y-suunnissa,
tunnettu siitd, ettd se kdsittdd pddllekkdin sijoi-
tettuna

a) yhtendisen kerroksen satunnaisesti suuntautunei-
ta, oleellisesti vedysidoksia sisdlt&mdttdmid, ilman avul-
la levitettyjd selluloosakuituja, joiden keskimddrdinen
pituus on 0,5-2,5 mm, mainitun kerroksen ollessa 0,25-

2,25 mm paksuinen ja sisdltdessd 20-35 paino-%, kuitujen
ja kohdan a) hartin kokonaispainosta laskettuna, ldmp&ko-
vettuvaa fenolikondensaatiohartsia, ja

b) l&mpdkovettuvalla melamiini/formaldehydikonden-
saatiohartsilla kylldstetyn koristekalvon.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laminaatti,
tunnettu siitd, ettd kohdassa b) mainitun kalvon
pddlle on sijoitettu c) ldmpdkovettuvalla melamiini/form-
aldehydikondensaatiohartsilla kylldstetty, alfa-selluloo-
saa oleva ldpindkyvd pddllyskalvo.

3. Menetelmd patenttivaatimuksen 1 mukaisen lami-
naatin valmistamiseksi, t unne t t u siitd, ettd se
kasittéa:

1) selluloosakuitujen kuiduttamisen kuitujen saami-
seksi, joiden keskimd@&rdinen pituus on 0,5-2,5 mm, ilman
ldsndollessa ilma/kuitu-virran muodostamiseksi,

2) fenoli/formaldehydikondensaatiohartsia olevien
osasten lisddmisen 20-35 % suuruisena mddrdnd mainittuun
ilma/kuitu-virtaan ilma/kuitu/hartsi-virran muodostamiseksi,

3) kuitujen ja hartsin levittdmisen mainitusta ilma/
kuitu/hartsi-virrasta rei'itetylle viiralle kerrokseksi,
jonka paksuus on 5-100 mm,

4) levitettyjen kuitujen ja hartsin esitiivistdmi-

sen 0,5-10,0 mm paksuuteen,
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5) laminaattiasetelman muodostamisen, joka kdsittdid
pddllekkdin sijoitettuina

A) mainittuja esitiivistettyjd kuituja ja hartsia
olevan yhtendisen kerroksen, ja

B) ld&mpdkovettuvalla melamiini/formaldehydikonden-
saatiohartsilla kyll&dstetyn koristekalvon, ja

6) mainitun laminaattiasetelman tiivistidmisen l&m-
pb& ja painetta kdyttden.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen menetelmd, t u n -
nettu siitd, ettd laminaattiasetelman kohdassa B) mai-
nitun kalvon pddlle asetetaan C) l3mp&kovettuvalla mela-
miini/formaldehydikondensaatiohartsilla kyllistetty, alfa-

selluloosaa oleva pddllyskalvo.
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Patentkrav

1. Dekorativt laminat som har konsoliderats med
vdrme och trcyk och framst&llts genom anvindning av hdgt
tryck och som har vésentligen enhetlig mattstabilitet
i X- och Y-riktningar, k @&nne tecknat dirav,
att det i1 O6verlagrat f&rha&llande omfattar

a) ett enhetligt skikt av slumpartat orienterade
luftlagda cellulosafibrer som vdsentligen saknar vitebind-
ningar och har en medelldngd av 0,5-2,5 mm, varvid ndmnda
skikt &r 0,25-2,25 mm tjockt och innehdller 20-35 vikt-%,
berdknat pd totalvikten av fibrer och harts i punkten a),
av ett vdrmehdrdbart fenolkondensationsharts, och

b) en med ett vidrmehdrdbart melamin/formaldehyd-

kondensationsharts impregnerad dekorativt folie.

2. Laminat enligt patentkravet 1, k & nne¢teck -

n a t darav, att &ver den i punkten b) ndmnda folien har
placerats c) en med ett vdrmehdrdbart melamin/formaldehyd-
kondensationsharts impregnerad, genomskinlig Overliggande
folie av alfa-cellulosa.

3. Forfarande for framstdllning av laminatet enligt
patentkravet 1, k @ nne tecknat dirav, att det
omfattar

1) defibrering av cellulosafibrer f8r erhdllande
av fibrer med en medell&ngd av 0,5-2,5 mm i niravaro av
luft f&r bildande av en luftfiberstrdm,

2) infdrande av partiklar fenol/formaldehydkonden-
sationsharts i en mdngd av 20-35 % i nidmnda luftfiberstrdm
f6r bildande av en luftfiberhartsstrdm,

3) avsdttande av fibrerna och hartset fran ndmnda
luftfiberhartsstrém p&d en genomslipplig vira i ett skikt
med en tjocklek av 5-100 mm,

4) forkonsolidering av de avsatta fibrerna och
hartset till en tjocklek av 0,5-10,0 mmm,

5) bildande av en laminatsammanst&llning, vilken

i Overlagrat f6rhdllande omfattar
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A) ett enhetligt skikt av ndmnda f&rkonsoliderade
fibrer och harts, och

B) en med ett viArmehdrdbart melamin/formaldehyd-
kondensationsharts impregnerad dekorativ folie, och

6) konsolidering av ndmnda laminatsammanstdllning
med vdrme och tryck.

4., F8rfarande enligt patentkravet 3, k d nne -
tecknat didrav, att 6ver laminatsammanstdllning
i punkten B) n&mnda folie placeras C) en med ett vdrme-
hirdbart melamin/formaldehydkondensationsharts impregnerad

dverliggande folie av alfa-cellulosa.

Viitejulkaisuja-Anfdrda publikationer

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: Iso-Britannia-Storbritannien(GB)
1 435 703 (B 32 B 29/02). USA(US) 4 006 048 (B 32 B 33/00),
4 139 671 (A 63 D 1/04).
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