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{57) Sammendrag:
Lazinatplader zed formtstofkerne af polyvinylehlorid og
r4 bYegge sider ved hjzlp af xla=bestoflag piferte metalliske
d=xlag har ogsd ved anvendelsen af £lammehzomende tilsetnin-
ger 1 formstofkernelaget %il bestenmte anvendelser ikke helt
tilfredsstillende egenskaber i reining af dens forhold under
trandpdvirkning, iser hvad regudvikling angér..
Larinatpladen med en forzstofkerne af efterchloreret po-
r7vinylchlorid eller en blanding af sacme med polyvinylchlo-
rid undgir disse ulemper.
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opfindelsen angdr en svert brandbar, regfattig, og ved
stuetemperatur spendingsfrit deformerbar laminatplade af et
kernelag af termoplastisk formstof med pé& begge sider ved

-hjalp af klzbestoflag paferte metalliske deklag samt en frem-

gangsmadde til fremstilling af samme.

Kendte laminatplader, som ved stuetemperatur er span-
dingsfrit deformerbare, dvs. bgjelige samt strazkkelige og/el-
ler strzkbejelige, har kunststofkernelag af polyolefiner el-
ler polyvinylchlorid. ved et kernelag af polyolefiner er la-
minatproduktet klassificeret i sine brandforhold efter de
kendte Dbestemmelsesforskrifter, £x. ifslge DIN 4102, som
"normalt brandbar", hvilket kan have indskrankninger i anven-
delsen til folge.

ved et kernelag af polyvinylchlorid, iszr hardpolyvinyl-
chlorid, har laminatpladen et brandforhold, som ifglge DIN
4102 er karakteriseret som "svert brezndbar", og dermed byder
p& udvidede anvendelsesmuligheder.

En ulempe ved kernelaget af hardpolyvinylchlorid ligger
imidlertid i regudviklingen i brandtilfelde. S&ledes har sa-
danne kernelag i form af kompakt hérdpolyvinylchlorid regin-
deksverdier - malt efter ASTM E-84 - pad 900 - 1400 og i form
af skummet hardpolyvinylchlorid med flammehzmmertilskud pa
500 - 1400. Med regindeksvardier for kernelaget pd mere end
450 kan disse laminatplader ikke karakteriseres som materia-
ler i brezndbarhedsklasse 1 eller A for US Building Model
Codes, hvilket oftest i mangel af selvstzndige nationale nor-
mer anvendes til bedgmmelse.

Til grund for den foreliggende opfindelse ligger den op-
gave at tilvejebringe en svert brendbar, regfri, ved stuetem-
peratur plastisk deformerbar, let laminatplade af den indled-
ningsvis beskrevne art samt en fremgangsméade til fremstilling
af en saddan laminatplade, med hvilken de navnte ulemper, iszr
det ugunstige regforhold for kernelaget i brandtilfelde, ken-
detegnet ved regindeksverdier ifglge ASTM E-84 pd mere end

450, skal undgads. S3ledes skal laminatpladen have egenskaber-
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ne let, stiv, ved stuetemperatur plastisk deformerbar samt
vere svert brandbar (ifslge DIN 4102), hvorhos kernelaget
skal have et rogtzthedsindeks pd mindre end 450 (ifslge ASTM
E-84), séledes at laminatpladen kan karakteriseres i brend-
barhedsklasse 1 eller A i den ovennavnte US-norm.

Den stillede opgave lgses ifglge opfindelsen ved, at
kernelaget bestédr af efterchloreret polyvinylchlorid indehol-
dende anorganisk fyldstof, fortrinsvis en blanding af hardpo-
lyvinylchlorid og efterchloreret polyvinylchlorid indeholden-
de anorganisk fyldstof, og de mellem kernelaget og dzklaget
verende klazbestoflag bestdr af to til hinanden heftende lag.

Efterchloreret polyvinylchlorid kan p& grund af den sto-
re sejhed i den smelteflydende tilstand kun ekstruderes eller
opskummes med stort fremgangsmadeteknisk opbud, som is@r ned-
vendigger apparatur, som ikke er almindeligt i handlen. Det
har derfor vist sig hensigtsmessigt at tilblande ha&rdpolyvi-
nylchlorid til det efterchlorerede polyvinylchlorid.

Yderligere udformninger af laminatpladen ifslge opfin-
delsen er kendetegnet ved ejendommelighederne i kravene 2 til
9. Her kombineres saledes det gunstige rsgforhold i efter-
chloreret polyvinylchlorid og de gunstige viskositetsegenska-
ber af hardpolyvinylchlorid ved ekstrusion eller skumning til
fremstilling af kernelaget.

Et opskummet kernelag er imidlertid fordelagtigt for la-
minatpladen pad grund af en mindre mengde brendbart materiale
pr. volumenenhed, en mindre vegt af den ifslge opgaven som
let, fordrede laminatplade samt en stgrre specifik stivhed
(E.J. pr. g) i forhold til et kompakt kernelag.

Med hensyn til fremstilling af laminatpladen ifglge op-
findelsen lgses den stillede opgave ved en fremgangsméade, som
udmerker sig ved ejendommelighederne i den kendetegnende del
af krav 10. Videreudformningen af fremgangsmaden udmzrker sig
ved ejendommelighederne i den kendetegnende del af krav 1l.

Fremstillingen af laminatpladen ifglge opfindelsen kan
badde ske i en kontinuerlig produktionsproces og i flere ad-
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skilte produktionstrin.

ved kontinuerligt arbejdende fremgangsmdde Dblandes pa
hensigtsmessig mdde feorst efterchloreret poly- og hardpolyvi-
nylchlorid som hovedbestanddel i blandingsforhold, som giver
et chlorindhold i blandingen p& pd mellem 55 og 72 vagt-%,
under tilskud af for ekstrusionen gangse stabilisatorer og
glidemidler samt af flammehzmmende fyldstoffer og eventuelt
drivmidler. Som flammehzmmende fyldstoffer tilsattes for-
trinsvis metaloxider som Sb,03, MoO3, Fe,03, Cuy0, CuO, Nio,
7znO, MgO og/eller metalhydroxider som Al(OH)j3, 2 ZnO-3 ByOj3-
3,5 H,0 og/eller metalkarbonater i mengder pa mellem 1.0 - 50
vegt-% med kornstorrelser mellem 0,2-10 pm diameter. Blandin-
gen plastificeres i en ekstruder og udstgdes gennem et for-
mende verktej som en 0,5 til 22 mm tyk og op til 2000 mm bred
bane.

Den specifikke vagt af denne termoplastiske, kompakte
eller som folge af virkningen fra drivmidlerne i blandingen
opskummede kunststofbane ligger 1 omradet mellem 0,2 - 1,8
g/cm®. I tilfelde med den opskummede formstofbane foreligger
et antal mere eller mindre ensartet fordelte hulrum med dia-
metre p& mellem 2 til 100 pm over banens tvarsnit. Hulrummene
forekommer imidlertid ikke ved overfladen af banen som ruhe-
der, men ligger i afstande fra nogle um under overfladen, sa-
ledes at den ekstruderede, opskummede formstofbane har en
glat, porefri overflade.

I den videre fglge af den kontinuerlige fremstillingsma-
de paferes den ekstruderede formstofbane, som udger kernela-
get i den fremstillede laminatplade, med et egnet termopla-
stisk klazbestof, som fortrinsvis paferes i form af termopla-
stiske klazbefolier med en tykkelse pd mellem 10 og 200 um,
hvorhos disse i begyndelsen hzfter som felge af elektrosta-
tisk vedhaftning p& kernelaget.

Under pavirkning af tryk og varme lamineres det klabe-
stofp&ferte kernelag i en videre folge af den kontinuerlige
fremstillingsmdde med forvarmede metalliske dzklag, iser af
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aluminium, aluminiumlegeringer eller stdl, i tykkelser pa
mellem 0,1 til 2 mm til en bane med et - symmetrisk eller
usymmetrisk, dvs. p& begge sider forskellige eller forskelli-
ge tykkelser af metalliske dazklag - materialelaminater i en
sandwichkonstruktion.

Ved dette ogsd med kachering benevnte forlgb af forbin-
delsen mellem deklagene med kernelaget rulles metallagene fra
ruller, som befinder sig pa sékaldte spoler, og trazkkes efter
forvarmning ved hjelp af udtrazkningsvalser gennem en kache-
ringsindretning. Kacheringsindretningen bestar af maskintek-
niske konstruktionselementer, som fx. valsepar eller roteren-
de larvefodskader eller stgttede stédlband, der pad begge sider
indvirker under medlgb eller rulning pa laminatpladen og ud-
gver et tryk og overforer varme.

Det paferte tryk og varmen 1 kacheringsindretningen be-
virker tilvejebringelsen af klazbeforbindelsen mellem de me-
talliske dsklag og formstofkernelaget ved hjzlp af de tidli-
ere navnte klazbelag eller klzbefolier.

Efter at laminatbanen har gennemlgbet den til afkeling
fra kacheringstemperaturen ngdvendige kglestrazkning, skarer
en medlgbende sav eller et tverdelingsanleg, som er anbragt
efter det sidste udtrzksvalsepar, laminatbanen i enkelte la-
minatplader.

ved fremstillingen af laminatpladerne ifglge opfindelsen
i flere adskilte produktionsskridt bestar en udformning i, at
det ekstruderede termoplastiske formstofkernelag vikles op pa
en rulle. Denne rulle installeres derp& foran et kacherings-
anl®g, som svarer til det ved den kontinuerlige fremgangsmade
beskrevne anlzg, p& en spoleindretning og vikles af under
dobbeltsidig pafering af klazbestoffer eller klazbefolier og
lamineres i den ved den tidligere beskrivelse af den kontinu-
erlige fremgangsmdde skildrede made p& begge sider med for-
varmede, metalliske dazklag. Den opstdede laminatbane tverde-
les til sidst i laminatplader.

vVed en anden udformning af fremstillingen af laminatpla-
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den ifelge opfindelsen i adskilte produktionsskridt opdeles
det ekstruderede termoplastiske kernelag i plader, og disse
plader lamineres derpd i en kacherindretning ved hjzlp af
klzbestoflag med de metalliske dzklag. Klazbestofferne kan pa-
fores de metalliske dzklag eller formstofkernelaget i lami-
natpladen eller indferes som klzbefolier mellem kernelaget og
deklagene inden kacherforlebet. Kacherapparatet kan vare et
apparat med roterende, tempererede trykelementer i form af
larvefodsband eller stdltransporterer, der forbinder materia-
lerne indbyrdes ved gennemlegbet under pavirkning fra tryk og
varme, eller det kan vare en presse med opvarmede trykplader.

En fordelagtig udformning af laminatpladen ifglge opfin-
delsen er vist skematisk pa tegningen. Denne viser i tvarsnit
en laminatplade 1 med et opskummet kernelag 2 med homogent
fordelte gasblazrer 5 og med pd begge sider af kernelaget an-
bragte metalliske dzklag 3 og 4, som ved hjzlp af et klazbe-
stoflag 6 er forbundet med kernelaget 2. Det forholdsvis tyn-
de klazbestoflag er ikke synligt her.

Kernelaget 2 i laminatpladen 1 bestdr af en blanding af
h&rdpolyvinylchlorid og efterchloreret polyvinylchlorid, til
hvilket tilszttes reg- og brandmindskende anorganiske fyld-
stoffer. Gasblererne 5 frembringes med et drivmiddel, som
tilsettes polyvinylchloridblandingen. Som det ses af tegnin-
gen, er gasblererne 5 til stadighed under overfladen pad ker-
nelaget 2 og frembringer sdledes ingen fordybninger i over-

fladen pa samme.
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PATENTEKRAV

1. Rogfattig, svert brendbar, ved stuetemperatur spzndings-
fri, deformerbar laminatplade af et termoplastisk kernelag og
metalliske dsklag, som er indbyrdes forbundet ved hjzlp af
klzbestoflag, kendetegnet ved, at kernelaget (2)
bestar af efterchloreret polyvinylchlorid indeholdende anor-
ganisk fyldstof, fortrinsvis en blanding af hardpolyvinyl-
chlorid og efterchloreret polyvinylchlorid indeholdende anor-
ganisk fyldstof, og de mellem kernelaget (2) og dazklaget (3)
verende klazbestoflag (6) bestdr af to til hinanden heftende
lag.

2. Laminatplade ifplge krav 1, kendetegnet ved,
at kernelaget (2) er opskummet, og de i kernelaget (2) fint
fordelte gasblzrer (5) befinder sig under overfladen pa ker-
nelaget.

3. Laminatplade ifslge krav 1, kendetegne t ved,
at det metalliske deklag (3) bestdr af aluminium, en alumini-
umlegering og/eller stal.

4. Laminatplade ifglge kravl, kendetegne t ved,
at mindst ét lag af klabestoflaget (6) har brand- og rggham-
mende egenskaber.

5. Laminatplade ifglge ethvert af kravene 1 - 4, ken -
detegnet ved, at formstoffet i kernelaget (2) inde-
holder mellem 30 og 95%, fortrinsvis mellem 70 og 95% efter-
chloreret polyvinylchlorid, og at det efterchlorerede poly-
vinylchlorid har et chlorindhold p& 63 - 72%, fortrinsvis 65
- 69%.

6. Laminatplade ifelge ethvert af kravene 1 - 5, ken -
detegnet ved, at det anorganiske fyldstof bestadr af
et pulverformet metaloxid og/eller metalhydroxid og/eller me-
talkarbonat og/eller metalfosfat, fortrinsvis Sb,05, MoOj,
Fe,03, Cu,0, CuO, NiO, ZnO, MgO, Al(CH)j3, CaCO3, MgCO3, 2ZnO-
3B,03+3,5 Hy0, iszr i en partikelstgrrelse mellem 0,2 til 10
ym, og indholdet af det anorganiske fyldstof i kernelaget (2)
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andrager mellem 1 og 50%, fortrinsvis mellem 3 og 10%.
7. Laminatplade ifelge krav 6, kendetegnet ved,

at partiklerne i det anorganiske fyldstof er pafert 2% stea-
rinsyre, i1 forhold til vagten af fyldstoffet.

8. Laminatplade ifslge ethvert af kravene 1 - 7, k en -
detegnet ved, at kernelaget (2) har en massefylde
mellem 0,2 og 1,8 g pr. cm®, fortrinsvis mellem 0,5 til 0,8 g
pr. cm® og en tykkelse pd mellem 0,5 og 22 mm, og at daklaget
(3) har en tykkelse pd mellem 0,1 og 2 mm.

9. Laminatplade ifelge ethvert af kravene 1 - 8, k en -
detegnet ved, at det mod deklaget (3) rettede lag af
klzbestoflaget (6) bestadr af et termoplastisk materiale med
god klzbekraft til deklaget (3) og tilsvarende det mod kerne-
laget (2) rettede lag af klazbestoflaget (6) af et'termopla—
stisk materiale med god klazbekraft mod kernelaget, og mindst
ét af lagene i klazbestoflaget (6) er flammehzmmende, for-
trinsvis med en flammehzmmerbatch til termoplast bestédende af
halogenerede paraffiner og antimonoxid.

10. Fremgangsmdde til fremstilling af en laminatplade ifelge
ethvert af kravene 1 - 9, kendetegnet ved, at
felgende fremgangsmddeskridt gennemfgres:

- Fremstilling af et kompakt eller opskummet kernelag ved
ekstrudering,

- pafering af klzbestoflaget i form af en termoplastisk kle-
befilm p& begge sider af kernelaget,

- forvarmning af klzbestoflaget og dzklaget i en gennemlpbs-
ovn eller ved opvarmede valser, og

- forbindelse af samtlige lag under anvendelse af tryk og

varme.

11. Fremgangsmade til fremstilling af en laminatplade ifglge
krav 10, hvor kernelaget er opskummet, kend et egnet
ved, at kernelaget til dannelse af en porefri overflade ved
udgangen af det til ekstrusion ngdvendige ekstrusionsvarktoj
udsattes for en intensiv keling og glatning.
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