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(67) Sammendrag  por fremstilling av en arbeidskopi av et med et
pregemgnster forsynt metallisk endelest band (3), som
tjener til kontinuerlig produksjon av presslaminater,
blir det fre den med pregemgnsteret forsynte flate av
et forste endelgst band (3) fremstilt et avstep i form
av et endelest, elastisk kunststoffbind (10), og ved
pagalvanisering av et metalls]ikt pa kunststoffbandets
(10) avtrykksflate fremmsfilles et endelgst galvanoband
(12) som danner arbeildskopien. Deretter fjernes
kunststoffbandet. Galvanobindet (12) utgjer en neyaktig
kopi av mbderformen og tjener til preging av press-
laminater av en presseinnretning.
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Oppfinnelsen angar en fremgangsmate til fremstilling av et
med et flertrinns pregemgnster forsynt metallisk, endelgst
band for kontinuerlig produksjon av presslaminater.

Presslaminater 1 form av kunststofftilsatte hardfiberplater,
glassfiberplater og lignende som benyttes i mgbelindustrien
eller i rominnredninger, blir forsynt med en 1 overflaten
innpreget strukturering hvis mgnster kan ha en hvilken som
helst ¢nsket form. Til slike monstre hgrer f.eks. fin-
strukturering eller rifling, nupper eller en strukturering i
form av et treflammemgnster. Innpregingen av struktureringen
skjer ved hjelp av pregeverktgy. Ved en kjent pregeinnretning
ifglge EP—B1—-31613 blir presslaminatene kontinuerlig presset
mellom to endelgse band. Ved denne fremgangsmaten er det
endelgse bandet som virker mot presslaminatets overflate
forsynt med en pregestrukturering. Til dette formal blir det
pa et av rustfritt stial bestiende endelgse bhzreband pa-
galvanisert et metallag og i metallaget blir det etset inn et
pregemgnster. Bare fremstillingen av det endelgse band ved
ngyaktig sveising av endene pa et stalband, sliping av
sveisesgmmen og pagalvanisering av et sjikt av ikke jern-
metall i hvilket pregemgnsteret etses inn, er meget kostbart.
Endelgse band av denne type kan ha en omkrets opptil 380 m.
Ved fremstilling av pregemgnster blir det pa det pa forhand
slepne og polerte metallsjiktet pafert en etsereserve. Til
dette er forskjellige metoder egnet, f.eks. ved patrykking
ved hjelp av tilsvarende mgnstrede ruller, trykkvalser
(silketrykkvalser, offsettrykkvalser) eller ved bruk av
fotografiske reproduksjonsmetoder der det Dblir pafgrt et
fotofglsomt lag som blir belyst av et negativt mgnster og de
pa overflaten gjenblivende og mensteret tilsvarende flate-
delene av fotolaget danner etsereserve. Den arbeidsmetode som
bestar av pafering av etsereserve og etsing kan gjentas med
samme eller andre megnstertyper, slik at det pa det endelgse
bandet oppstidr en menstring med forskjellige etsedybder. P3
grunn av en begrenset 1levetid pa det endelgse bandet og
eventuelle skader, er det ngdvendig med fremstilling av flere
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endelgse band med forskjellig 1ikt pregemgnster. Til
fremstilling av flere identiske endelgse band ma det for
hvert enkelt band benyttes den beskrevne etsemetode. Den av
flere trinn bestidende fremstillingsmetode er komplisert og
kostbar.

Oppfinnelsen gar derfor ut pd 4 utvikle en fremgangsmate ved
hjelp av hvilken det pa en vesentlig enklere og billigere
mate kan fremstilles et eller flere endelgse band med et
fullstendig overensstemmende pregemgnster.

Denne oppgave blir ifglge oppfinnelsen lgst ved at det pa den
med pregemgnsteret forsynte flate av et forste endelest
matriseband pafores en plastmasse, som polymeriserer til et
elastisk plastband, at avirykksflaten pa plastbandet forsynes
med et elektrisk ledende sjikt og deretter behandles i et
galvanisk bad og forsynes med et metallsjikt hvorved det
dannes et endelgst galvanoband som danner arbeidskopien,
hvorfra plastbandet blir fjernet.

Ifplge oppfinnelsen kan man fra et eneste, ifglge metoden
fremstilt og med et pregemgnster forsynt endelgst band,
fremskaffe et gnsket antall arbeidskopier. Det etter metoden
fremstilte og med et pregemgnster fremstilte endelgse band
danner en matrise fra hvilket de for den kontinuerlige
produksjon av presslaminater beregnede endelgse  band
kopieres. Denne kopieringsmetoden for de endelgse bandene med
stort format er vesentlig enklere og raskere og dermed ogsa
betydelig billigere enn den tidligere etsemetoden.
Arbeidskopiene trenger ikke noe bazrebadnd av rustfritt stal,
slik at den kostbare fremstilling av et endelgst band fra et
stalband ved sveising og sliping av sveisesgmmen faller bort.
Galvanobandet er tilstrekkelig sterkt til & tdle de mekaniske
pakjenninger i pregeinnretningen. Fremstillingen av et avstep
i form av et endelgst, elastisk plastband er meget enkelt og
billig. Avsteopet gjengir det flertrinns pregemensteret inntil
de fineste detaljer, slik at pregemgnsteret ogsa pa det pa
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plastbandet pagalvaniserte metallsjiktet blir ngyaktig
gjengitt. P4 det ved avstgping fremstilte plastbandet kan det
etter avtrekking av galvanobindet gjentas en pagalvanisering
av metallsjikt, idet plastbandet med pregemgnsteret pia en
sikker mate utgjegr matrisen. Et slikt negativ—plastband kan
oppbevares pa en 1langt enklere mate enn det med et prege-
mgnster forsynt, endelgst stalband.

Til fremstilling av plastbandet blir det fortrinnsvis pa
pregemgnsterflaten av det endlgse bandet pafegrt en poly-
uretanmasse som polymeriserer til det elastiske plastbandet.
Med polyuretanmasse kan man fremstille et negyaktig avstep, og
dens elastiske egenskaper tillater at plastbandet 1lett
trekkes av fra det som matrisetjenende endelgse band og fra
galvanobandet. 1 stedet for polyuretanmasse kan det ogsa
benyttes andre plastmasser, f.eks. polyvinylklorid, silikon-
kautsjuk og lignende. For a gi kunstoffbandet, som 1 1likhet
med det som matrisetjenende endelgse bandet kan ha en
omkrets opptil 30 m og en bredde pa ca. 2,5 m, en gkt
mekanisk styrke, kan det i plastbandet innleires forsterk-
ningsfibre eller et forsterkningsnett.

Fgr den elektriske metallatskilling md det elektriske ikke
ledende plastbandet pa patrykksflaten forsynes med et
elektrisk 1ledende sjikt. Dette kan skje f.eks. ved pa-
sprgyting av en sglvholdig opplgsning og en opplgsning som
inneholder et reduksjonsmiddel. Det med sglvbelegg forsynte
plastbandet kan da behandles i et galvanisk bad, slik at det
pa2 patrykksflaten pafgres et metallsjikt med en tykkelse pa
ca. 1-3 mm av et NE-metall, f.eks. kopper, nikkel eller

messing.

Etter at det ved elektrolytisk metallutskilling fremstilte
galvanobiandet er trukket av fra det elastiske bandet, blir
det polert elektrolytisk eller mekanisk pa pregeflaten.
Innerflaten, som lgper over valsene i pressemaskinen, blir
slipt. Det som matrise tjenende endelgse bandet er for-
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trinnsvis forsynt med et negativt pregemgnster som utgjoer en
negativ av den struktureringen som skal preges inn i
presslaminatets overflate. I dette tilfelle far plastbandet
pad sin innerflate et positivt avsteop av pregemgnsteret og det
p2 denne innersiden av plastbandet galvanisk ©paferte
metallsjiktet, altsa galvanobdndet, danner med sin ytter-
flate igjen et negativt pregemgnster, slik at galvanobandet i
denne form kan monteres i den kontinuerlige pressemaskinen og
benyttes ved produksjon. Er imidlertid det som matrise
tjenende metalliske, endelgse band forsynt med et positivt
pregemgnster, som altsd er identisk med den strukturering som
skal preges inn i presslaminatets overflate, s& ma galvano-
bandet etter avtrekking fra plastbandet vendes. Plastbandet
har fatt et negativt avstgp og tilsvarende danner overflaten
av det av plastbandet fremstilte galvanobandet et negativt
pregemgnster. Det er likevel pa innsiden av galvanobandet ved
tilstrekkelig tynt galvanolag et negativt pregemgnster
tilstede som ved vending av galvanobandet vender utover.
Ettersom galvanobandet har en lengde fra ca. 5-30 m, kan
dette uten videre vendes eller vrenges. Den etter vrengingen
utovervisende flaten har et negativt pregemgnster, slik at

galvanobandet i denne form er i bruksferdig stand.

I fig. 1 pa tegningen er det skjematisk vist en presse-
innretning til kontinuerlig produksjon av presslaminater 2.
Presseinnretningen bestdr i det vesentlige av to ved hjelp av
motor synkront drevne, endelgse band 3,4 som hver lgper over
to valser 5 resp. 6 og er forsynt med stgttevalser 7 resp. 8.
Det ved den frie enden av det nedre endelgse bandet 4
tilfgrte emne, f.eks. fibre av tre, glass eller lignende som
er vatet med kunststoff, pa hvilken masse det ogsd kan vare
pafgrt en plastmasse som er beregnet for et hardt beskyt-
telseslag, blir presset til et presslaminat 2 mellom de to i
motsatte dreieretninger lgpende endelgse bandene. Det gvre
endelgse bandet 3 er forsynt med et pregemgnster som ved
ferdiggjering og overflatebehandling preges inn i press-
laminatets 2 overflate.
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Det 1 presseinnretningen 1 benyttede, utbyttbare, endelgse
bandet 3 fremstilles pa fglgende mate ved kopiering av en
matrise:

Fgrst blir det fremstilt et endelgst band 3 etter metoden
ifglge EP-B1-31613. Til dette bruk blir det fremstilt et
endelgst band 3 av et sveisbart og galvaniserbart metall-
blikk, f.eks. rustfritt stdl, ved sveising av et stalband, pa
hvilket det blir pagalvanisert et metallag. Metallaget bestar
av et for galvanisering og for anbringelse av en etsegravyr
egnet metall, f.eks. messing. Etter at det pagalvaniserte
metallaget er slipt og polert, blir et pregemgnster inn-
arbeidet. Spesielt egnet for dette bruk er etsemetoden. For
eksempel blir ved hjelp av en trykkvalse, som pa sin side ved
hjelp av en kopieringsmetode er forsynt med et pregemegnster,
patrykket etsereserve pa det endelgse bandets overflate.
Dette skjer ved en enkel avrulling av det endelsse bandet mot
trykkvalsen eller omvendt. Det med etsereserve i det bestemte
mgnster patrykkede endelgse bandet blir da behandlet ved
hjelp av en etseopplgsning, hvorved de flateomrddene som ikke
er dekket med etsereserve etses, og det vil der oppsta
fordypninger svarende til gravyren. Etter etsebehandling og
fjerning av etsereserven kan den graverte overflaten
underkastes en eller flere videre behandlinger av denne art,
hvorved f.eks. etsereservepafgringen pafgres 1 andre mgnstre,
eller i 1lignende, forskutte mgnstre. Det oppstar derved
flertrinns etsefigurasjoner, idet det f.eks. i flaten etses
inn ytterligere fordypninger i tillegg til de fgrste. Etter
ferdig fremstilling av etsegravyren blir overflaten pa det
endelgse bandet pa vanlig mate forkrummet. Dermed er det med

det ¢gnskede pregemgnsteret forsynte endelgse bandet 3 ferdig.

Som regel blir presslaminater med et pregemgnster fremstilt i
store serier, slik at slitte eller skadede endelgse band 3
blir erstattet med nye endelgse band 3 med negyaktig 1likt
pregemgnster. Ifglge oppfinnelsen tjener det ifglge oven-
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staende ©beskrevne metode fremstilte endelsse band 3 som
matrise for fremstilling av arbeidskopier som benyttes i

presseinnretningen 1.

Til fremstilling av en arbeidskopi blir det pa det med
pregemgnster 9 forsynte endelgse bandet 8, som er vist
skjematisk i fig. 2, pafert en polyuretanmasse, der det i
massen innleires et forsterkningsnett 11 eller forsterknings-
fibre (se fig. 3). Etter behov kan det for pafering av
plastmassen sprayes pa et slippmiddel, f.eks. en silikonvaske
pa pregemgnsteret. Den ca. 3-4 mm tykke polyuretanmassen
polymeriserer og danner et endelgst, elastisk plastband 10
som strekker seg over hele omkretsen pa det endelgse bandet
3. Det elastiske plastbandet 10 blir trukket av det endelgse
bandet 3 og danner et mellomprodukt med et avtrykk av
pregemgnsteret.

For & kunne pafegre plastbandet 10 et metallbelegg pa
galvanisk mate, blir det pa flaten med pregemgnsteret
frembragt et elektrisk ledende sjikt. Til dette bruk kan det
sprayes pa en opplgsning av et sglvsalt og en opplegsning av
et reduksjonsmiddel, slik at det danner seg et tynt sglvover-
trekk. I tilslutning blir det pa plastbandet som pa& denne
mate har fatt en 1ledende flate behandlet 1 et vanlig
galvanisk bad, som inneholder et NE-metall, f.eks. kopper,
nikkel eller en 1legering, f.eks. messing. Metallet skiller
seg ut pa den elektrisk ledende flaten pa plastbandet 10 som
et metallsjikt, hvis tykkelse i avhengighet av banddimensjon-
en og andre egenskaper er fra 0,5-3 mm. Dette metallaget
danner et galvanoband 12 fra hvilket plastbandet 10 trekkes

av.

Galvanobandet blir deretter slipt pa baksiden og kan etter
behov fores med en plastbelagt tekstilvevnad eller en
kunststoffolie. Flaten som fremviser pregemgnsteret blir
elektrolytisk eller mekanisk slipt og forsynt med et
kromovertrekk. Etter denne finish er galvanobandet 12 ferdig
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og kan benyttes som en arbeidskopi i en pregeinnretning. Det

avtrukne plastbandet 10 kan benyttes igjen og
fremstilling av ytterligere galvanoband 12.

igjen til
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1.

Fremgangsmate for fremstilling av et med et flertrinns
pregemgnster (9) forsynt metallisk, endelgst band for
kontinuerlig produksjon av presslaminater, kar a k-
terisert v e d at det pa den med pregemgnsteret
forsynte flate av et fgrste endelgst matriseband (38) pafgres
en plastmasse, som polymeriserer til et elastisk plastband
(10), at avtrykksflaten pa plastbandet (10) forsynes med et
elektrisk ledende sjikt og deretter behandles i et galvanisk
bad og forsynes med et metallsjikt hvorved det dannes et
endelgst galvanoband (12) som danner arbeidskopien, hvorfra
plastbandet (10) blir fjernet.

2.

Fremgangsmate ifglge Kkrav 1, karakterisert
v ed at det som plastmasse til plastbandet (10) anvendes
polyuretan.

3.

Fremgangsmate ifgplge krav 1 eller 2, karakter i-
sert ved at det i plastbandet (10) er innleiret
forsterkningsfibre eller et forsterkningsnett (11).

4.

Fremgangsmate ifglge et hvilket som helst av kravene 1-3,
karakterisert v e d at galvanobandet (12)
slipes pa innerflaten og at pregemgnsteret poleres elek-
trolytisk eller mekanisk.

5.

Fremgangsmate ifglge et hvilket som helst av kravene 1-—4,
karakterisert v ed at det som matrise
tjenende metalliske Dbandet (3) forsynes med et positivt
pregemgnster, og at galvanobandet (12) etter fjerning av
plastbandet (10) vendes.
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Fig.3

Fig.4
Fig.5
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