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Den foreliggende opfindelse angdr en fremgangsméde
til fremstilling af en formet, glat polymerbelagning og er
af den i indledningen til krav 1 angivne art.

Fladematerialer, sarlig papir og pap, kan behandles
ved en proces der er kendt som stgbebelagning (eller stgbe-
bestrygning) til tilvejebringelse af en overflade med en sar-
lig ensartethed og glathed og med en spejlagtig glans. De be-
legninger der anvendes til s&danne metoder har normalt over
70 vagt% mineralsk pigment, der er bundet med en blanding af
syntetisk polymer og et filmdannende materiale af animalsk
eller vegetabilsk oprindelse. Disse produkters formfuldendte
udseende ggr dem ideelle til at anvende hvor der gnskes
prestigepraget prasentation eller en tiltrakning af kunder,
fx som brochureomslag eller udstillingsemballage. Deres ulem-
pe er imidlertid at overfladen let ridses og slides og ogsé
let tilsmudses og plettes ved brug. Der er derfor brug for
en belagning med det samme udseende som konventionelle stgbe-
belagte produkter, men som er meget bedre med hensyn til slid

og pletdannelse.
Polymere belzgninger (dvs. belegninger der i hoved-

sagen bestar af syntetisk polymert materiale) kan udformes
sdledes at de giver en forbedret modstand mod slid og plet-
dannelse, men aimindelige metoder til pafering af polymere be-
lzgninger til papir og pap er ikke i stand til at tilvejebringe
den samme glans og glathed som karakteriserer stebebelagte pro-
dukter. Ved en fremgangsmade hvor en smelte ekstruderes pa ma-
terialet og sterkner pa dette, vil polymeren f£x antage det under-
liggende materiales ruhed og ujevnhed. Lignende resultater
vil opnds hvis papir eller pap belzgges med en oplesning af
polymeren. En verre situation fremkommer ndr der paferes vandi-
ge dispersioner eller emulsioner af polymer, da vandet kvalder
cellulosefibrene i materialet og forérsager en stor ruhed.
Glitning af det tgrrede, rU produkt er ikke i stand til at gi-
ve en tilfredsstillende forbedring.

Polymerbel®gning eller laminering af en polymer
£film p& et stobebelagt materiale vil nerme sig den originale
pinish ved det stebebelagte produkt, men denne dobbelte pro-
ces er kostbar og ofte har det resulterende produkt stadig
smafejl p& grund af smd partikler af stev eller juftbobler
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eller ujevn pafgring af belegning eller klzbemasse.

Der kendes metoder hvor vandige dispersioner eller
emulsioner af polymert materiale pafgres et materiale hvorefter
det belagte materiale behandles pad en mdde der svarer til den
der anvendes til stebebel®gning af mineralbaserede blandinger.
Imidlertid er disse metoder enten overordentlig langsomme at
gemmemfgre i praksis eller de fordrsager beskadigelse af de
fleste, méske alle, cellulosebaserede materialer.

En typisk metode er den der er beskrevet i USA-patent-

~ skrift nr. 3.113.888. Ved denne metode belzgges materialet med

en vandig blanding, og mens denne stadig er flydende, bringes
materialet i kontakt med en stor poleretromle der er opvarmet
til en temperatur pa 80 til 99°C, og belzgningen holdes i kon-
takt med den polerede overflade uden pafgring af ydre tryk og
uden nogen relativ bevegelse mellem belegningen og overfla-
den, mens tromlen drejer over fx tre fjerdedele af sin omkreds.
Ved denne metode er den klemspalte der dannes af materialets
belegning og den opvarmede cylinder som regel et kontrolleret
mellemrum, men det er vesentligt at der ikke palegges noget
betydeligt tryk pd dette punkt, da den vandige emulsion ellers vil
blive mast vak fra materialet.

Idet den opvarmede cylinder og materialet bevager
sig langsomt Sammen, omdannes belagningen til en f£ilm, og terrer
under forudsetning af, at materialet er permeabelt. Bn hastig-
nedsbestemmende faktor ved denne fremgangsmade er, at materialet

og cylinderen m& holdes i kontakt med hinanden i et langt tids-—

rum for at give det polymere materiale lejlighed til at blive
omdannet til en film, og til at muliggere at filmen opnar den
polerede overfladekonfiguration og for at tillade passende teor—
ring. Ved en typisk proces er den optimale bevegelseshastighed
af materialet 25 meter pr. minut og cylinderen har en diameter
p& 3,7 m. Processen kan teorefisk set udferes hurtigere hvis
valsen opvarmes til en temperatur over 100°C, men dete er umuligt,
da der nar temperaturen nermer sig dette niveau opstar fare for
bobledannelse i belagningen pa grund af at vandet koger og fordi
dannelsen af damp mellem bel®gningen og cylinderen giver ustgbte
omrader.

Ved en anden metode, hvoraf en typisk udformning er
beskrevet i det amerikanske patentskrift nr. 2.554.662, udvalges
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en vandig emulsion saledes at der ved terring ikke dannes en
kontinuerlig film pd materialet. Emulsionen pafgres, belzgningen
torres og sammensmeltes derpd til dannelse af en kontinuerlig
£ilm ved tilfersel af varme, og derpd underkastes belegningen en
hgjtryks—-formnings-behandling der giver en jevn og glansfuld
finish. Ved denne metode giver sammensmeltningstrinet en nzsten
fuldstendig fjernelse & vand fra materialet. Ved et typisk
eksempel tgrres en belzgning med en tervegt pa 5 g/'m2 0g opvar-
mes derefter i 45 sekunder ved 148°C for formning. En sddan
kraftig varmebehandling af cellulosematerialer kan forarsage
permanent skeorhed af papiret eller pappet. Det vil ogsd f& pro-
duktet til at udvikle uheldige tendenser til at krglle nar
materialet genoptager fugtighed efter processen; Varmebehandlin-
gen ger ogsa processen langsom og kostbar. Det er desuden som
regel nepdvendigt at benytte belzgninger med lav vagt, og det

er ikke sandsynligt at disse kan tilvejebringe det gnskede
formfuldendte udseende eller at de kan give den gnskede be-
skyttende virkning af den polymere belagning.

Det er formalet med den foreliggende opfindelse at
tilvejebringe en fremgangsmade til at danne en glat formet po-
lymer belagning pad et fladt materiale, der kan udferes meget
hurtigere end nogen anden til dette formal kendt metode, og
som med passendé udvaelgelse af de polymere materialer er i
stand til at give en meget jevn belegning og en hgjglans-—
belagning som fx den der opnds ved stebebelzgning men som ikke
har stgbebel®gningers ulemper.

Fremgangsmaden ifglge opfindelsen er ejendommelig ved
det i den kendetegnende del af krav 1 angivne.

Ved fremgangsmiden ifglge opfindelsen opvarmes den
vandige belegning sdledes til dannelse af en kontinuerlig film
og til fordampning af i det mindste noget af vandet inden der
udferes nogen formning, og det er derefter muligt at forme ved
hojt tryk og hej temperatur til opnéelse af en overfladevirkning
der er lige s& god og ofte meget bedre end den overfladevirkning
der tidligere er blevet opnaet. Som et resultat af den hoje
temperatur og det heoje tryk kan formningen og derfor hele pro-
cessen gennemfores meget hurtigere end det tidligere har veret
muligt. Ved et typisk eksempel kan materialet sdledes blive
fort med en hastighed pd 70 m pr. minut, hvilket skal sammen-



10

15

20

25

30

35

DK 151852B

lignes med en typisk hastighed for de hidtil kendte processer

pd 25 m/minut. Er den formende overflade en valse, kan denne
valse ogsd vere meget mindre end hvad der tidligere var ned-
vendigt og kan sdledes have en diameter der er 1/3 af den tidli-
gere anvendte valses diameter. Dette er en stor gkonomisk bespa-
relse, da formningsoverflader belagt med kromplader eller andre
hgjpolerede formningsoverflader er overordentligt dyre at frem—

stille og vedligeholde.
En yderligere fordel ved anvendelsen af en kombina-

tion af hej temperatur og hejt tryk er at smdhuller opstaet
pa grund af fejl under belagningen, fx sm& skumbobler, kan
formes ud til dannelse af en komplet kontinuerlig bel®gning.
Det bgr ogsda bemzrkes at fremgangsméden kan anvendes inden for
et trykomrade der ikke er tilstrakkeligt til merkbart at pavirke
stivheden og andre gnskelige egenskaber ved cellulosematerialer
til anvendelse som emballage

Fremgangsmaden ifelge opflndelsen gennemfores bedst
kontinuerligt ved at belegningsmaterialet kontinuerligt paferes
substratet, ved at det belagte materiale kontinuerligt féres
gennem en terringszone og ved derefter at gennemfgre formningen
ved glitning, dvs. ved at fore det belagte materiale gennem det
under tryk verende mellemrum mellem en trykvalse og en form-—
valse med filmen i kontakt med formvalsen.

Et sadant apparat er vist skematisk pa tegningen.
Pa denne tages et fladt materiale 1 fra en forsyningsvalse 2
og fgres over en paforingsvalse 3, der dypper ned i et kar 4,
som indeholder den vandige emulsion eller dispersion der skal
pafores. Tykkelsen af den palagte belagning reguleres med en
1uftkniv 5. Det flade materiale der bzrer den vade belagning
fores over en styrevalse 6 ind 1 en opvarmningszone hvori den
opvarmes ved hjzlp af varmeanordninger 7. Under passagen gennem
denne zone opvarmes belagningen til en temperatur der ligger
over filmdannelsestemperaturen saledes at polymeren danner en
£film og efter dannelsen af filmen vil der som regel fordampe
yderligere vand.

Efter passage omkring en styrevalse 8, fores materialet,
der nu bzrer en kontinuerlig film af det polymere materiale,
gennem en klemspalte 9 mellem en poleret valse 10, der tjener som

en formende overflade og som er opvarmet til en temperatur over
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lOOOC, og en trykvalse 11l. Til sidst oprulles materialet pa
en optagelsesvalse 12 eller det kan fgres direkte til en ud-
skaringsanordning til omdannelse af produktet til ark til se-
nere anvendelse.

Der kan anvendes et hvilket som helst hensigtsmessigt
system til pdlagning af emulsionen. I stedet for at afmdle be-
lagningen (ved hjazlp af luftkniven) efter at den er blevet pa-
lagt, kan belagningen afmdles med det samme, fx ved at man har
et dobbeltvalse-pdlegningssystem ved hvilket en afmdlt mengde
bel®gningsblanding fgres pd valsen 3. Den padfgrte blanding har
som regel et faststofindhold pa 40-60% og optagelsen er som
regel 5-30, fx 10-25 g t¢rvegt pr. kvadratmeter.

I opvarmningszonen kan belzgningen opvarmes ved
et nvilket som helst egnet opvarmningssystem, f£x ved infrarede
varmelegemer eller ved hjzlp af en varm luft-own. Der kan
vere et kraftigt trazk gennem en del af eller hele opvarmnings-
zonen For at forgge fordampningshastigheden.

Den formende overflade vil vare en overflade der
nar den enskede konfiguration til formningsbelzgningen. Som
regel er den formende overflade glat sdledes at den endelige
belaegning er glat. Men hvis det gnskes kan den vere mgnstret.
Den er som regel af poleret krom, som regel er den belagt med
en kromplade, men den kan fx bestd af poleret nikkel eller af en
silikonebelagning.

Formvalsen kan opvarmes pd en hvilken som helst hen-
sigtsmessig mdde, fx ved hjalp af overhedet damp, til en tem-
peratur over lOOOC, fx mindst 105°C. Den maksimale temperatur
der kan opnds p& valsen 10 er som regel ringe bestemt af prak-
tiske vanskeligheder, men der er som regel en fordel ved at
operere med temperaturer over 150°C. Det foretrukne temperatur-
omrdde er som regel 110-125°C. Temperaturen vil naturligvis
blive valgt under hensyntagen til de materialer, der er i den
film, der skal formes.

Valsen kan vere en hvilken som helst valse der er i
stand til at presse materialet mod formvalsen. Den kan vare
af i hovedsagen uelastisk materiale, £x stdl, eller den kan
vare af elastisk materiale, fx en stéalvalse dazkket af en be-
lagning af fx gummi eller filt. Den m& vaere i stand til at ud-
¢ve et vasentligt tryk. Mens de tidligere kendte formningspro-
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cesser sdledes har veret udfgrt ved et ubetydeligt tryk, fx
normalt mindre end kg/cmz, vil trykket ved fremgangsmaden
ifglge opfindelsen altid vere mindst 5 kg/cm2 0og som regel
mindst 10 kg/cmz. Som regel opnés de bedste resultater ved
tryk over 25 kg/cmz. Det maksimale tryk ved en bestemt proces
er primert styret af praktiske overvejelser. Hvis, hvad der
normalt foretrazkkes, elasticiteten af klemspalten og tykkelsen
af materialet er sdledes at klemspalten £x er fra 2 til 3 cm
bred, vil det som regel vere ungdvendigt at have tryk over

50 kg/cmz, men hvis materialet er tyndere eller klemspalten
.er mindre elastisk, sdledes at trykket péafgres over fx 2 mm,
vil hgjere tryk, f£x op til 100 kg/cm2 vare fordelagtige. S&-
ledes vil den lavere opholdstid i klemspalten pa grund af den
lavere bredde blive kompenseret ved hjalp af et hgjere tryk.

Ved fremgangsmdden ifelge opfindelsen kan mange for-
skellige materialer bel®gges, hvilke materialer indbefatter papir
og pap samt folier, som regel metalfolier sasom aluminiumsfolie.
Den minimale vegt af det papir der kan belzgges ved fremgangsmaden
ifelge opfindelsen er normalt ca. 40 g pr. m2, og den storste
vegt for pap er som regel ca. 400 g/mz. Det kan sadledes fx dreje
sig om papir med vegt fra 40 - 200 g/'m2 og pap fra 200 til 400g/m2.
En foretrukket vegt til anvendelse ved fremgangsmaden ifglge op-
findelsen er fra 80 til 400 g/mz. Papiret eller pappet er for-
trinsvis af cellulosefibre, men kan vere af syntetiske fibre eller
af en blanding af syntetiske fibre og celullosefibre. Hvis der
anvendes syntetiske fibre, vil det som regel vare nedvendigt at
velge dem af et materiale der er sdledes at de ikke smelter un-
der formningen. Materialet kan vare belagt i forvejen inden belzg-
ningen med polymer, og der velges sddanne for-belzgninger, som
man normalt steder pa i praksis ved papirfremstilling, og de kan
vere pigmenterede eller ikke-pigmenterede. Disse for-belegnin-
ger anvendes nar det er nodvendigt at nedsatte ruheden af det
fibregse materiale eller for at medvirke til at nedsztte den has-
tighed, hvormed vandet fjernes fra den polymere emulsion eller
dispersion feor dannelsen af en kontinuerlig film.

Serlig gode resultater ved fremgangsmdden ifglge opfin-
delsen opnds ndr materialet er permeabelt, idet det fx er
papir eller pap, og ndr det endnu er fugtigt ndr det gar ind
i klemspalten 9, dvs. umiddelbart fgr formningen. Som et

RO
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resultat af at substratet er fugtigt er det i sig selv mere
elastisk og tillader s&ledes en bedre tilpasning til den for-
mende overflade 10. Det vil s8ledes som regel foretrzkkes at
det belagte materiale stadig indeholder mindst 8 vaegt® og

mest foretrukket 12 vagt$ vand beregnet pd materialets vegt
ndr det gar ind i klemspalten 9. Imidlertid bg¢r materialet
ikke indeholde for meget vand, da det damptryk, der ellers

kan dannes i klemspalten kan blive sd stort, at det beskadiger
materialet eller filmen. Derfor indeholder det belagte materia~
le som regel ikke mere end 18 vegt% og sarlig foretrukket ikke
mere end 15 vagt$ vand beregnet pd materialets vagt.

Eftersom materialet er permeabelt fordamper vandet derfor
gennem bagsiden af materialet. Det foretrakkes at der ikke er
nogen relativ bevaegelse mellem det belagte materiale og den
formende overflade, og de bedste resultater opnds hvis det
belagte materiale bevager sig i kontakt med den formende val-
se mens denne fordampning foregdr, indtil det belagte produkt
er tgrret til et stabilt fugtighedsindhold, fx mens valsen
roterer over 45-270°. Siledes indeholder cellulosematerialer
fx normalt fra 5-8 % fugtighed, hvorfor den belagte overflade
fortrinsvis holdes i kontakt med den formende overflade ind-
til et sddant fugtighedsindhold er opnéet.

Mange si;gs polymermaterialer kan anvendes ved frem-
gangsméden ifglge opfindelsen, men i praksis ma de tilfreds-
stille to kriterier. Det fgrste og vigtigste er at det skal
vere muligt at danne en kontinuerlig film i nerverelse af
vand udelukkende ved opvarmning af den vandige belagning i
opvarmningszonen. Det betyder derfor at filmdannelsestempera-
turen m& vare et godt stykke under 100°C. Filmdannelse er
imidlertid en proces der er afhengig af hastigheden, sdledes
at hvis vandet fjernes hurtigt, som det forekommer pa porgse
materialer, vil temperaturen for filmdannelsen blive vasentlig
forgget. Filmdannelsestemperaturen afheznger derfor af den
specielle proces, ved hvilken filmen dannes. En absolut verdi
der kan anvendes til at bestemme den temperatur ved hvilken en
£ilm vil blive dannet er den anden ordens-omdannelsestempera=
tur. Ifglge opfindelsen md det anvendte polymermateriale for
at vere velegnet have en anden ordens-omdannelsestemperatur

under 4OOC.
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Det andet kriterium for det polymere materiale er at
det ma vere formbart mod den formende overflade ved den anvendte
temperatur; For at filmen skal flyde og tilpasse sig overfla-
den, m& den derfor vere af et materiale der i en vis grad be-
fugter overfladen, men hvis det befugter overfladen for meget,
vil det kl®be til overfladen med sandsynligvis uheldige konse-
kvenser. Det er derfor ngdvendigt at finde et kompromis mellem
det polymere materiale der hanger fast til overfladen og det der
ikke tilpasser sig overfladen pa en tilfredsstillende made. Det

“har vist sig at de bedste resultater som regel opnads nar det po-

lymere materiale har en viskositet pa 40-80 enheder, s®rlig fo-
retrukket 50-70 enheder, fx 60 enheder, malt med et Mooney-
viskosimeter ved formningstemperaturen:

Polymere materialer der kan anvendes ved fremgangsmaden
ifolge opfindelsen kan velges blandt mange slags materialer, fx
polyvinylacetat, polyvinylidenklorid, kopolymere af vinylklorid
og vinylacetat, polystyren-kopolymere, polyuretaner, polyakryla-
ter, polymetakrylater, polyakrylonitriler, polyamider og poly-
#tylener. Det har imidlertid generelt vist sig at det er bedst
at det polymere materiale er et der er blevet fremstillet ved en
emulsions- eller dispersionspolymerisationsreaktion, da det har
vist sig at der ofte er 1idt for meget overfladeaktivt middel
til stede i de i handelen forekommende emulsioner eller disper-
sioner af materialer sdsom polyamid og polyatylen, der er blevet
fremstillet ved en anden polymerisationsproces og derefter dis-
pergeret i1 vand. .

Selv om det er en fordel ved Ffremgangsmaden ifélge op-
findelsen at kommercielt tilgezrgelige vandige emulsioner eller
dispersioner kan anvendes, har det vist sig at ndr man gnsker
at opnd de bedste resultater, og navnlig ved fremstilling af en
overfladefinish der er lige sa god som en stgbebelagt finish
af mineralholdig belegningsblanding, kan de fleste kommercielt
tilgangelige materialer ikke tilfredsstille de krav ved formning
der stilles med hensyn til tilvejebringelsen af en korrekt grad
af adh®sion til den opvarmede formningsoverflade, sdledes at be-
lzgningen vil passe sig tet til denne overflade og antage dens
glatte overflade. Som regel er materialerne for klzbrige ved

formningstemperaturen og der md tilszttes et modificerende mid-
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del til at nedsette denne virkning. Specielt foretrakkes

det som regel i emulsionen eller dispersionen at inkorporere

en mindre del, fx mindre end 30% beregnet pad tervagten af hoved-
polymeren, af et klzbeevnenedszttende middel. Den optimale
mengde afhanger af det speceille klzbeevnenedszttende middel

og polymere materiale der anvendes. Fx kan natriumkarboxymetyl-
cellulose, metylcellulose, polyvinylalkohol og polyvinylpyrroli-
don anvendes i mengder p& op til 10% beregnet pd vagten af ho-
vedpolymeren; mens natriumalginat kan anvendes i mangder pa op
til 2% beregnet pa vegten af hovedpolymeren. Andre materialer
som kan anvendes indbefatter emulsioner af voks, polyztylen oOg
stearater.

Mens alle disse klzbeevnenedszttende midler ger det
muligt at arbejde med de polymere materialer og at give produktet
en jewn og glamsfuld finish, har det ogsa vist sig at mange poly-
mere der har en anden ordens-omdannelsestemperatur under 40°C
er blgde i en grad der ggr dem utilfredsstillende som en finish
ti1l kommerciel anvendelse. I de fleste tilfzlde foretrzkkes
det derfor at indarbejde materialer der bade nedsztter klzbe-
evnen og forgger hardheden af den formede polymere belagning.

Det har vist sig at visse akryl-kopolymere er serlig anvendelige
som klzbeevnenedszttende midler i forskellige slags polymere
materialer, £x for butadien-metylmetakrylat-kopolymere (£x
materialer der s®lges under det i Danmark indregistrerede vare-
merke "Butakon") og styren-akryl-kopolymere (fx materialer

der selges under det i Dammark ikke indregistrerede varemzrke
"Revertex"), idet de begge forbedrer udseendet og forgger hard-
heden. Et velegnet akryl-klzbeevnenedszttende middel szlges
under det i Dammark ikke indregistrerede varemzrke "Amberlac"
A165 af Rohm & Haas U.K. Limited, det er et ammoniumsalt og er
af ikke—filmdannende karakter. Et andet velegnet klabeevnened-
settende middel, som navnlig er af verdi ndr hovedpolymermaterialet
er en styren-akryl-kopolymer, er styren-maleinsyreanhydrid-
kopolymer; £x det materiale der s®lges af Arco Chemical Company
som "SMA Resin" (T"SMAM™ er et i Dammark indregistreret varemzrke),
som kan vere oplest i ammoniumhydroxyd til dannelse af en oplgs-
nign, der vil give en kontinuerlig film ved t@rring;

Da det er onskeligt at den endelige overflade som regel

er hard, vil det polymere materiale ofte have en anden ordens-



10

15

20

25

30

35

DK 151852B

10

omdannelsestemperatur pa over -10°C.

Fremgangsmaden ifglge opfindelsen har en vidt ud-
bredt anvendelighed ved fremstilling af £x belagte papirer
og folier. Hvis der imidlertid foretages et optimalt valg
af polymert materiale, £x som angivet i det foregdende, er det
muligt at opnd en yderst jevn og yderst glansfuld overfladefinish.
Hvis der enskes en mat overflade kan denne som regel fremstilles
ved fremgangsmaden ifglge opfindelsen ved at forme mod en yderst
jevn overflade pa samme made som pd en hgjglansoverflade, men
med anvendelse af en polymerblanding der giver en optisk illu-
sion af en mat effekt. Hvis der gnskes en praget overflade,
fPremstilles der som regel en j&vn overflade pa den sadvanlige
méde, hvorefter den preges. Materialet kan vare et plant materia-
le og belmgningen kan v&re klar eller kan indeholde smd mzngder
af pigment til dekorative eller funktionelle formdl. Men frem-
gangsmaden ifglge opfindelsen er szrlig af verdi ved anvendelse
til palzgning af en hojglans—belaegning til en overflade med pa-
tryk, fx papir eller pap der bzrer et tryk af fx en tredrevirk-
ning eller et fotografi. Der kan siledes fremstilles postkort
ved fremgangsmaden ifelge opfindelsen ved at trykke de gnskede
billeder p& kortet, palzgge en klar hejglansflade ved fremgangs-—
maden ifelge opfindelsen Og derpd skzre materialet til den rig-

tige sterrelse.
Der kan indarbejdes andre additiver i belagningsblan-

dingen for at forbedre procesforlgbet eller funktionelle karak-
teristika, hvilke additiver indbefatter antiskumningsmidler,
viskositetsezndrende midler, blgdggringsmidler, sammenflydnings-
midler (coalescing solvents) og friggrelsesmidler (release
agents). Anvendelsen af sddanne materialer giver en optimal
operation og en fleksibilitet i den endelige anvendelse. Be-
lagningerne kan ogséd indeholde en mindre del af uorganisk
pigment, organisk pigment, farvestof, metallisk pigment, per-
lemorspigment, matteringsmidler osv. eller blandinger af sa-
danne materialer til opndelse af et stort udvalg af dekorative
plastikbelagninger. Ligeledes kan der indarbejdes materialer
der er absorbenter for ultraviolet lys i klare belagninger

for at give et produkt med en udmerket modstand over for falm-
ning ndr de udsattes for sollys. Fremgangsmdden ifglge opfin-

delsen forklares i det fglgende ved hjzlp af nogle eksempler.
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Eksempel 1

P32 et materiale af trafrit pap pa 300 g/m2 pafortes
15 g/m2 (tervegt) af en blanding bestdende af en vandig emul-—
sion indeholdende 100 terdele butadien-metylmetakrylat-kopolymer
med en anden ordens-omdannelsestemperatur pad -21°C solgt under
det i Danmark indregistrerede varemarke "Butakon" ML 501, 180
dele vand og 20 terdele af et ammoniumsalt af en akryl-kopolymer
solgt under det i Danmark ikke indregistrerede varemerke "Am-—
berlac" A165; Det belagte materiale fortes gennem en tgrrezone
i hvilken lufttemperaturen var 110°C i 5 sekunder og formedes
derpa ved 130°C og 35 kg/cm2 mod en h@jpoléret krompladebelagt
valse, under anvendelse af det p& tegningen viste apparat. Det
endelige produkt havde en jevn hegjglans-belaegning som var mindst
lige s& god som den der fremstilles ved stgbebelegning af en
mineralholdig belagningsblanding.

Eksempelré

Til et materiale af trefrit pap pa 240 g/m2 pafortes
15 g/m2 (torvegt) af en blanding bestdende af en vandig emulsion
indeholdende 100 tordele styren-akryl-kopolymer med en anden
ordens—omdannelsestemperatur pd 28°C, solgt under det i Danmark
ikke indregistrerede varemerke "Revertex" A309, 160 dele vand
og 20 terdele af en ammoniakalsk oplesning af en styren-malein-
syreanhydrid-kopolymer med lav molekylvegt solgt under det 1
Danmark indregistrerede varemzrke "SMA™ Resin 1440H. Det belagte
materiale opvarmedes derpd i en opvarmningszone hvori luften
navde en temperatur pd 120°C, i 4 sekunder og formedes derpa
ved et tryk pd 35 kg/bm2 og en temperatur pd 105°C i et apparat
som det der er vist pd tegningen. Produktet havde en jevm hej-

glans-overflade.

Eksempel 3

Den i eksempel 1 beskrevne fremgangsmade blev gentaget
med den forskel at en hardere butadien-metylmetakrylat-kopolymer,
med en anden ordens-omdannelsestemperatur pa -11°C og som er til-
gengelig under det 1 Danmark indregistrerede varemzrke "Butakon"
ML577/1, og der anvendtes en formningstemperatur pd 125°C. Pro-
duktet havde en Jevn h@jglansbelagning;
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Eksempel 4

Den i eksempel 2 beskrevne fremgangsméde blev gentaget
med den forskel at der anvendtes en hardere styren—-akryl-kopolymer
med en anden ordens-omdannelsestemperatur p& 19°C og som er
tilgengelig under det i Danmark ikke indregistrerede varemafke
"Revertex" A386, og der formedes ved 110°C og 40 kg/bm , hvor-—
ved der vandtes en javn hojglansbelegning.

De i eksemplerne 1 og 3 vundne produkter giver en
bledere overflade ved stuetemperatur end dem fra eksemplerne
2 og 4, mens de sidstnzvnte materialer er meget flydende ved
hej temperatur Og giver en lav formningstemperatur. Blandinger
af de kopolymere kan derfor anvendes med fordel som vist i det
efterfolgende eksempel 5.

Eksempel 5

En kombination af 70 terdele butadien—metylmétakrylat-
kopolymer-emulsion, der s&lges under varemazrket "Butakon" ML
577/1, 30 tgrdele styren—akryl—kopo1ymer—emulsion der szlges
under varemerket "Revertex" A386, 20 tgrdele af et ammoniumsalt
af en akryl-kopolymer, der szlges under varemerket "Amberlac" Al65,
og vand til opndelse af et endeligt faststofindhold pa 40% tor—
res partlelt som angivet i eksempel 1 og formes ved 120°C ved
40 kg/bm . Produktet har alle de konventionelle stgbelagte
produkters visuelle karakteristika og overfladen er hard og
fri for blokeringstendenser.

Eksempel 6

Der fremstilledes en blanding af 100 terdele af en kom~—
mercielt tilgengelig vaendig emulsion med betegnelsen "Polyuretan-
Dispersion CA7524" (fra Farbenfabriken Bayer AG) og s@m vides
at danne en film under 20°C, med 180 dele vand og 10 dele sty-
ren—malelnsyreanhydrld—kopolymer med lav molekylvegt. Denne
blanding tilfertes med 12 g/m (tzrvagt) til et materiale be-
stiende af trefrit papir pa 80 g/m med 10 g/m pigmenteret be-
lzgning pa hver side. Det belagte materiale fortes gennem en
tgrrezone hvori lufttemperaturen var 100°Cc, i 6 sekunder og for-
medes derpd ved 120°C og 50 kg/cm2 mod en hgjpoleret kromplade-
belagt valse, under anvendelse af det p& tegningen viste appa-
rat. Den jevne og hejglansfulde overflade havde en god slid-
styrke.
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styrke. Polystyren har en anden ordens-omdannelsestemperatur
p& over 100°C og siledes danner emulsionerne ikke en £ilm i-
fglge den foreliggende opfindelses krav. Filmdannelsestempera—
turen kan imidlertid nedszttes ved indarbe jdning af et bledge-
ringsmiddel (plasticizer) som vist i det efterfglgende eksempel

7.

Bksempel 7

Der fremstilledes en blanding af 100 tgrdele af en
polystyren-emulsion der er tilgengelig under det 1 Danmark
indregistrerede varemzrke "Vinamul" 7700; 20 dele dibutyl-
ftalat-bledgerer; og 10 terdele af et ammoniumsalt af en akryl-
kopolymer, der szlges under varemerket "Amberlac" Al65. Denne
blanding kan belzgges, teorres 0Og formes med de hastigheder, tem-
peraturer og tryk, der er angivet i eksempel 2, til opnaelse
af et javwmt hgjglansfuldt produkt.

Polyvinylidenklorid og dets kopolymere har som regel
lav klzbeevne og hanger ikke vasentligt fast til den opvarmede
formningsflade. I dette tilfzlde er det ngdvendigt at tils=ztte
et materiale der kan forgpge adhesionen til den formende overflade
sdledes at den kan antage den glatte overflade som vist 1 det

efterfglgende eksempel 8.
Eksempel 8

Der fremstilles en blanding faf 100 terdele polyviny-
1iden-kopolymer der er tilgangelig under det i Danmark indre-
gistrerede varemzrke "IXAN" WAS50 (fra solvay et Cie) og 10 tgrde-
le akryl-kopolymer-dispersion der er tilgengelig under det i
Danmark indregistrerede varem&rké "Primal" WS-24. Denne blanding
kan belzgges, terres og formes med de hastigheder, temperaturer
og tryk, der er angivet i eksempel 2, hvorved der opnas et pro-—
dukt der er jevant og har hej glans.
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Patentkrayvw

1. Fremgangsmade til fremstilling af en formet, glat poly-
merbelagning, der overvejende bestdr af et syntetisk polymer-
materiale, p& et permeabelt fladt substrat, fortrinsvis papir
eller pap ved pd substratet at pdfgre en vandig belagning om-
fattende en vandig emulsion eller dispersion af et i det
vasentlige pigmentfrit, polymert materiale, t¢rre belagningen
og forme den resulterende belagning ved at presse den med et
tryk pd mindst 5 kg/cmz, fortrinsvis 25-50 kg/cmz, imod en
glat formningsoverflade ved en temperatur pd over 100°c, for-
trinsvis 1050-1500, kendetegnet ved at man som det

polymere materiale anvender et s&dant, der har en anden ordens-
omdannelsestemperatur under 40°C, og at man danner en kontinuer-

lig film af det polymere materiale i narvarelse af vand ved op-

varmning af den vandige belegning til en temperatur over det
polymere materiales filmdannende temperatur uden anvendelse af
tryk og derefter tgrrerbelagningen til dannelse af et belagt
substrat med et fugtighedsindhold pd 8-18%, i forhold til sub-
stratets vagt, hvilket vandindhold er stgrre end substratets
stabile vandindhold.

2. Fremgangsmdde ifglge krav 1, k end e t egn e t ved

at formningen gennemfgres ved at man f¢rer det belagte substrat,

som har et fugtighedsindhold pa& 8-18%, gennem klemspalten mel-

lem en trykvalse, som udgver et formningstryk pd over 10 kg/cmz,

og en opvarmet, poleret formvalse med filmen i kontakt med
formvalsen, og at filmen forbliver i kontakt med formvalsen
uden relativ bevagelse mellem filmen og formvalsen mens form-
valsen roterer 45 til 270°.

3. Fremgangsmidde ifglge krav 1, k end et egn e t ved
at det polymere materiale ved formningstemperaturen har en
viskositet pad 40-80 Mooney-enheder.

4. Fremgangsméde ifglge krav 1, k end e t egn e t ved
at den vandige emulsion eller dispersion pafgres i en mengde
der giver en belagning pd 10-30 g/m2 af polymert materiale

pé& substratet.
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