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{§7) Sammendrag

3181-80

Et blgdt permeabell maur:ile. sisom et opskummel plastmateriale
eller el fibret materiale (10), formes og forsynes eventuelt med et eller
flere overfiadelag (12) ved at pifere en potyurethanbaseret prapoly~
mersammensetning (11) Ul overfiaderne deral under sddanne betin-
eiser, at der fremkommer en ikke-klabrig belmgning, cer har I[atent
elagtie materiale (20.4C) kan opbevares : en

9
wlgbende egenskaber. Det b

periode p3 agskillige mineder og derefter formdives under anvendeise af

varme og tryk, der er tilstrakkellg Ll at hardne prapolymeren

Overtiadelag (13) kan bindes dertil samtidig uden anvendelse af

yderligere klxbende substans. Den latent klebence substans  kan

pSferes lii det permeadle materiate i oplgsning etier 1 form af en 1gr

{ det sidste tlilfaide han filmen 1 begyndeisen plferes Ll et

at omdanne

frlm,
overfladelag  Den iatent wizbende substans kan anvendes 1l

genvundet affaidsmateriale til en sammenhangence masse, som derefter

kan formgives og forsynes med overflade uden anvendelse af yderligere

klebende substans
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Opfindelsen angdr en formgivet eller latent formbar, bled, elastisk
deformerbar materialeartikel, der er fremstillet ud fra et blgdt,
permeabelt materiale og en klzbende substans, og som eventuelt er
forsynet med overfladelag. Sadanne artikler kan vere forsynet med
relief eller konturer og bestd af materialer, sasom vatterede eller
prezgede stoffer, og anvendes f.eks. som praformede paneler ved
polstring, f.eks. til foring af det indre af motorkgretgjer, eller
ti1 genstande, sasom sadler og fodtgj, til polstring og foring
heraf. I almindelighed er sidanne genstande eller materialer af en
lamineret konstruktion med et overfladelag pad den ene side af et
forholdsvist blgdt fyldstoflag og sadvanligvis, men ikke ngdvendig-
vis, et bagbekladningslag pa den anden side. Fyldstoflaget kan
fremstilles ud fra et skumplastmateriale eller et fibrgst materiale,
sasom pladevat, filt eller et andet absorberende materiale.

Kendte metoder til formgivning af sadanne materialer og genstande
kan bredt inddeles i 2 kategorier, som enten kan betegnes som
"passive eller mekaniske" eller som "aktive eller kemiske" frem-

gangsmader.

De "passive" fremgangsmider er ejendommelige ved, at der anvendes
preformede materialer, som simpelthen formgives til et laminat og
prages eller formgives ved operationer, der i almindelighed kan
udfgres af brugeren af de sdledes formgivne materialer og genstande.
Siledes kan brugeren ggre brug af kommercielt tilgengelige lagerma-
terialer og formgive formede materialer og genstande ifglge sine

egne produktionskrav.

De "passive" fremgangsmader omfatter metoder, ved hvilke Taminerede
materialer af forholdsvis 1ille tykkelse formgives i alt vesentligt
ved at fastgere adskillige lag til hinanden pd passende steder,
enten mekanisk (f.eks. ved heftning) eller ved varmeforsegling, som
det f.eks. omtales i beskrivelsen til US 3.170.832. I sadanne
tilfelde bestemmes formen af det przgede mgnster ved fastggringen af
lagene pa kun en meget 1ille del af materialets totale overflade-
areal. Opskummet plastmateriale eller et andet blgdt materiale, som
udggr fyldstoffet, holdes i en sammentrykket tilstand pd og omkring
sidanne fastggringsomrader alene ved sammenhzftningen af lagene til
hinanden, og dette begrznser den mgnsterdybde, som kan preges pa
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tilfredsstiliende mide, medens materialets skumstruktur, nar der
anvendes et opskummet plastmateriale, kan gdelegges, nar forseglin-
gen finder sted, og overfladelaget kan blive g]afg]insende (eng:
glazed).

De "aktive" fremgangsmader er ejendommelige ved, at der in situ
bruges kemiske polymerisationsmetoder til formgivning af fyldstof-
materialet eller i det mindste en del deraf til den kravede form.
Disse fremgangsmader kan normalt kun udfgres af fabrikker, der
fremstiller syntetiske polymerer, under meget omhyggeligt styrede
betingelser og ikke af de fabrikker, der gnsker at anvende de
formede materialer og genstande frembragt derved til fremstillingen
af deres egne produkter.

Et eksempel pé en sadan "aktiv" fremgangsmidde er omtalt i beskri-
velsen til US patent nr. 2.855.021, hvorved der fremstilles formede
genstande af opskummede plastmaterialer ved at tillade opskumningen
af plastmaterialerne at finde sted i en hensigtsmessig formet
matrice. Denne fremgangsmade kraver imidlertid meget dyre matricer
og involverer brugen af farlige kemikalier.

Et andet eksempel pa en "aktiv" fremgangsmade til fremstilling af
prégede, laminerede materialer er omtalt i beskrivelsen til US
patent nr. 3.256.131. Heri omtales brugen af et skumdannende plast-
materiale som et bindemiddel for overf]adeTag og et fyldstof af
skumplastmateriale. Det skumdannende materiale pafgres overfladerne
af de lag, der skal bindes sammen, og opskumningen finder sted, nar
lagene er i kontakt med hinanden. Det frembragte skum gennemtranger
cellerne i det opskummede piastmateriale og bevirker at overflade-
laget klzber dertil. Hvis det laminerede materiale kontaktes med et
pregestempel, saledes at overfladelagene i alt vasentligt holdes
sammen, indtil skummaterialet er herdnet, formgives Taminatet derved
med et pregemgnster, og formen af det opskummede materiale bibehol-
des ved klzbning af overfladelagene. Denne fremgangsmade udnytter
imidlertid igen farlige kemikalier og er relativi vanskelig at
styre, eftersom det skumdannende materiale mad pafgres i omhyggeligt
kontrollerede mzngder. Denne metode er ogsa kun anvendelig til
fremstillingen af laminerede produkter, i hvilke et opskummet
plastfyldstofmateriale har overfiadelag knyttet dertil. Ydermere
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skal skumdannelsesprocessen udfgres ved havet temperatur, og dette
lzgger begransninger pa det materiale, som kan anvendes som

overfladelag.

Fra DE offentliggsrelsesskrift nr. 2.147.168 er det endvidere kendt
at hezrdne eller stivggre indledningsvis formbare genstande til en
endelig, fuldstendig eller delvis herdnet tilstand ved aktivering af
latent herdnelige materialer, sasom termohzrdnende harpikser. Ved
den fra offentliggsrelsesskriftet kendte fremgangsmade er det herved
frembragte produkt, navnlig rer, i sin endelige tilstand hardere og

~ mere stift end i sin udgangstilstand, og der fremstilles sdledes ved

denne kendte fremgangsmade ikke genstande, som i deres endelige
ferdige tilstand stadig er blgde og elastisk deformerbare.

I modsetning til de fra ovennzvnte DE offentiiggarelsesskrift kendte
formgivne genstande tilvejebringes der med den foreliggende opfin-
delse formgivne eller latent formbare materialeartikler, som i deres
endelige tilstand stadig er blgde eller elastisk deformerbare.

De formbare materialeartikler ifglge opfindeisen kan opbevares og
sidenhen formes eller przges ved simpelthen at pafgre varme og tryk
uden brug af farlige kemikalier, sdsom isocyanater, under en sadan

operation.

De formgivne eller Tlatent formbare, blgde, elastisk deformerbare
materialeartikler ifelge opfindelsen, der er fremstiliet under
anvendelse af en klzbende substans, og som eventuelt er forsynet med
overfladelag, er ifglge opfindelsen ejendommelige ved, at de er
fremstillet ud fra et udgangsemne (10) af opskummet plast, eventuelt
dannet af partikler heraf, eller af fibrgst materiale, som i det
mindste pid én flade af et omrade af udgangsemnet, der skal form-
gives, er blevet péafgrt en urethanprepolymer (11,14) med latent

klzbeevne, ved:

a) péafering af urethanprepolymeren (11) i en oplgsning pa udgangs-
emnet (10) pid en sadan made, at urethanpfapo]ymerop]¢sningen
trenger vesentligt ind i udgangsemnet (10) og danner en belag-
ning (12) pé@ overfladen af emnet (10) ved efterfglgende
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fjernelse af oplgsningsmidlet, eller

b) péfaring'af en oplgsning af urethanprepolymeren (11) pa parti-
kelformigt opskummet plast og/eller fibrgst materiale, som
sammenklzbes let ved pafgring af oplgsningen, og sammenpresning
af det behandlede materiale til en sammenhzngende masse og
pafglgende fjernelse af opldsningsmidlet, eller

c) pafering af urethanprazpolymeren (11) pd kun overfiaden af
udgangsemnet (10) som en belegning (12), der ikke trenger ind i
udgangsemnet (10), idet urethanprapolymeren (11) pafgres
overfladen af udgangsemnet (10) i tgr tilstand og eventuelt i
form af en foruddannet film (14),

til dannelse af en forbehandlet, latent formbar materialeartikel
(20,40), hvilken materialeartikel eventuelt efterfgligende er form-
givet ved at underkaste den en sadan mekanisk sammentrykningskraft,
at den bibringes en gnsket form, og holde den i denne form under
sadanne betingelser, at den Tatent klzbende urethanprepolymer
aktiveres og herdnes i det mindste i en sddan grad, at der opnds en
formet artikel (30,50,60), hvori den tilstrazbte form er opretholdt
efter ophgr af den mekaniske sammentrykningskraft, hvorhos enten
overfladelag (13) forsynet med urethanprzpolymer (14) eventuelt er
blevet pafgrt udgangsemnet (10), eller overfladelag (13) eventuelt
er blevet pifgrt det med urethanprapolymer (11) forsynede udgangs-
emne, eller overfladelag (13) eventuelt er blevet pafert den fore-
behandlede, latent formbare materialeartikel (20) inden dennes
endelige formgivning.

Materialeartiklerne ifglge opfindelsen er pa grund af deres generelt
blgde og elastisk deformerbare karakteristika f.eks. velegnede til
polstring af forskellige genstande, sdsom sadler og sko, og til
paneler, der skal anvendes til foring af det indre af motorkdre-
tgjer, hvilket ikke er tilfzldet for de fra DE offentligggrelses-
skrift nr. 2.147.168 kendte genstande, som i forbindelse med deres
brug skal vare stive.

Opfindelsen angar ogsa en fremgangsmide til fremstilling af en
formgivet eller Tlatent formbar, bled, elastisk deformerbar
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materialeartikel if¢1§e opfindelsen, ved hvilken fremgangsmade et
udgangsemne af et bledt, permeabelt materiale tilfgres en klzbende
substans og eventuelt forsynes med overfladelag, hvilken
fremgangsmade er ejendommelig ved, at der anvendes et udgangsemne
(10) af opskummet formstof, eventuelt dannet af partikler heraf,
eller af fibrgst materiale, som pd i det mindste modstdende flader
af de omrader af materialet, der skal formgives, pafgres en
urethanprazpolymer (11) med latent kizbeevne ved:

a) at pafdre urethanprzpolymeren (11) i en oplgsning pa udgangs-
emnet (10) pi en sidan made, at oplgsningen tranger vasentligt
ind i udgangsemnet (10) og danner en belegning (12) herpa ved
efterfgigende fjernelse af oplgsningsmidlet, eller

b) at pifere en oplgsning af urethanprepolymer (11) pa partikel-
formigt opskummet plast og/eller fibrgst materiale, som ved
pifering af oplgsningen sammenklzbes let, og sammentrykke det
behandlede materiale til en sammenhzngende masse, hvorefter

oplgsningsmidlet fjernes, eller

c) at pafere urethanprepolymeren (11) pé& kun overfladen af ud-
gangsemnet (10) som blot en belzgning (12), der ikke tranger
ind i udgangsemnet (10), idet urethanprepolymeren (11) paferes

" overfladen af udgangsemnet (10) i ter tilstand og eventuelt i
form af en foruddannet film (14),

siledes at der dannes en forbehandlet, latent formbar materialearti-
kel (20,40), som eventuelt efterfglgende formgives ved at udsztte
den for en sadan mekanisk sammentrykningskraft, at den bibringes en
gnsket form, og holde den i denne form under sidanne betingelser, at
den latent klzbende substans aktiveres og herdnes, i det mindste i
en sidan grad, at der opnds en formgivet artikel, hvori den til-
strebte form opretholdes efter opher af den mekaniske sammentryk-
ningskraft, hvorhos enten udgangsemnet (10) eventuelt paferes
overfladelag (13) forsynet med urethanprzpolymer (14), eller det med
urethanprapolymer (11) pafgrte udgangsemne eventuelt péafgres over-
fladelag (13) eller den forbehandlede, latent formbare materiale-
artikel (20) eventuelt pafgres overfladelag (13) inden den endelige

formgivning.
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I modsztning til de ovenfor omtalte kendie fremgangsmader tilveje-
bringes der med den foreliggende fremgangsmade en formgivning af
blgde fyldstofmaterialer, som ikke er begranset til fremstillingen
af laminerede materialer, og hvorved der ikke kreves dyre formgiv-
ningsstempler under formgivningsprocessen og ej heller ggres brug af
farlige kemikalier, sdasom isocyanater. De ved fremgangsmaden ifglge
opfindelsen tilvejebragte formbare materialeartikler kan opbevares
og derefter formes eller prages ved simpelthen at pafgre varme og
tryk uden brug af farlige kemikalier under en sadan operation.

Den latent klzbende urethanprepolymer kan pafgres pa fyldstofmate-
riale, som foreligger i form af ark eller blokke, pa@ en sadan made,
at den i alt vasentligt trenger ind i materialet. I det tilfelde kan
der pafgres en oplgsning af urethanprzpolymeren pa fyldmaterialets
modstdende flader pd en hensigtsmessig made, f.eks. ved sprgjtning,
saledes at oplgsningen gennemtranger materialet, og derefter fjernes
solventen under sadanne betingelser, at den latent klazbende urethan-
prepolymer ikke aktiveres. Den anvendte urethanprezpolymer kan veare
vandbaseret, sasom navnlig en aliphatisk polyester/urethanblok-
polymer i en vandig solvent. Andre urethansystemer kan anvendes i en
organisk solvent.

I det tilfelde, hvor der anvendes flygtige organiske solventer, kan
det alene vare tilstrakkeligt at lade solventerne dampe af. I andre
tilfelde kan opvarmning vare pakravet, og det er bievet fundet
specielt fordelagtigt at anvende en RF-opvarmer, ndr der som solvent
anvendes vand. Fjernelse af solventen efterlader urethanprapolymeren
i en tgr, i alt vesentlig ikke-klzbende, findelt tilstand disperge-
ret i hele materialets overfladeomrade.

Det behandlede materiale kan opbevares i denne tilstand og let
transporteres. Begyndelsestrinnet med péafgring af den latent Kla-
bende urethanprazpolymer kan saledes udfgres pa et sted, der er
forskelligt fra det sted, hvor fyldstofmaterialet endelig formgives,
nir det kraves. Dette er en speciel vardifuld sikkerhedsfaktor,
fordi det ikke er ngdvendigt at anvende flygtige solventer eller
nogen som helst farlige kemikalier pa det sted, hvor formgivningen
udfgres, og det forbehandlede fyldstofmateriale kan fremstilles og
selges som et ramateriale, som derefter kan formgives pa andre
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I en anden udfgrelsesform kan den latent klzbende urethanprepolymer
pifgres alene pa fyldstofmaterialets overflade i stedet for at
trenge ind i selve legemet. I dette tilfzlde kan den latent klzbende
urethanprepolymer pifgres pd fyldstofmaterialet i en tor tilstand.
Urethanprapolymeren kan f.eks. formes til en film ved aflejring fra
en egnet solvent eller pa en hvilken som helst anden egnet made pa
et egnet aftrakspapir. En sadan pa forhand fremstillet film kan
derefter paferes overfladen af fyldstofmaterialet, og aftraekspapiret
kan bibeholdes i sin position til beskyttelse af filmen, indtil

materialet skal formgives.

I begge tilfelde er den latent kizbende urethanprezpolymer af en art,
som kan aktiveres ved varme. Det er blevet konstateret, at urethan-
prepolymerer, som kan anvendes i en vandig oplgsning eller en
ikke-vandig oplgsning, er specielt fordelagtige. Bestanddelene til
fremstilling af et urethansystem kan blandes i en egnet solvent og
oplgses. Solventen kan derefter afdampes ved en relativ lav tempe-
ratur ti1 aflejring af en urethanprepolymer i form af en film eller
belzgning af en i alt vasentlig ikke-klzbende natur, siledes at det
fyldstofmateriale, der er belagt med prapolymeren, kan handteres og
opbevares uden vanskelighed. Medens urethanprzpolymeraflejringen
stadig er vad, dvs. fgr solventen er heit afdampet, har aflejringen
en grad af klzbrighed, sdledes at fyldstofmaterialet kan bindes til
et egnet overflademateriale pd dette trin. Det behandlede fyldstof-
materiale kan siledes forsynes med et overflademateriale, der kleber
ti1 mindst én overflade af fyldstofmaterialet ved hjzlp af det
piferte urethanprzpolymersystem. Den binding, der saledes dannes i
praksis, er helt tilstrekkelig til at ggre det muligt, at det
laminerede fyldstofmateriale kan opbevares og hindteres uden separa-
tion af overfladematerialet fra fyldstofmaterialet.

Hvis der ikke pifgres et sidant overflademateriale pa dette trin, er
det, efter at solventen er blevet afdampet, muligt at fa urethanpre-
polymeren tilbage til dens oprindelig klzbende tilstand ved at
pifere en egnet solvent. P& denne made kan et overfladelag saledes
klzbes til fyldstofmaterialet pd et mellemstadie. I dette tilfalde
kan det imprzgnerede eller belagte fyldstofmateriale simpelthen
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gnides med en solventapplikator udmiddelbart fgr overfladematerialet
pifgres og derefter opbevares i en yderligere tidsperiode efter
behov. Det er sidledes muligt at opbygge en forsyning af behandiet
fyldstofmateriale uden overfladelag og derefter péafgre overflade-
materialet pd et andet sted, men stadig uden at give fyldstof-
materialet den endelige form.

For at bibringe fyldstofmaterialet den gnskede form, hvad enten det
har eller ikke har overfladelag, er det kun ngdvendigt derefter at
opvarme materialet til en hgjere temperatur, der er tilstrakkelig
til at bevirke, at polymeriseringen af urethansystemet bringes til
en afslutning. Under en sidan endelig hardningsproces kan fyldstof-
materialet holdes i dets ¢nskede form ved hjzlp af et hvilket som
helst egnet middel, indtil det tidspunkt, hvor herdningen er fuld-
endt. Fyldstofmaterialet er derefter irreversibelt bundet og bliver
holdt i form.

Den til aktivering af klazbemiddel ngdvendige varme kan tilfgres
udefra ved hjzlp af en hvilken som helst egnet opvarmningsform, men
ifelge en yderligere udfgreisesform for opfindelsen kan den kravede
varme udvikles internt i materialet. Dette kan navnlig opnds ved at
tilfgre vibrationsenergi ved hgj frekvens (ultrasonisk). En sédan
energi kan tilfgres ved hjalp af en formet signalomformer (eller
"horn"), som kontakter fyldstofmaterialet i de omrdder, hvor det
skal preges, og samtidigt pafgrer de ngdvendige mekaniske tryk til
at holde materialet i den gnskede sammenpressede tilstand i en tid,
der er tilstraekkelig til, at klzbningen bliver effektiv.

I stedet for ultralydenergi kan der f.eks. anvendes hgjfrekvent
elektromagnetisk stréling, f.eks. 7v-strdler, eller hgjenergipar-
tikelbestraling, siasom neutron- eller elektronbombardement. I
sadanne tilfelde md man selvfglgelig vare omhyggelig med at sikre,
at det anvendte fyldstofmateriale ikke gdelzgges af den anvendte
bestrdling. I almindelighed foretrzkkes plastmaterialer, der udnyt-
ter aromatiske hardningsmidler, i stedet for de plastmaterialer, der
udnytter aliphatiske hardningsmidler.

I alle de ovenfor navnte tilfelde kan fyldstofmaterialet formgives
ti1 den gnskede form uden tilvejebringelsen af noget overflade-
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og/eller bagbeklzdningslag. Dette er specielt fordelagtigt, eftersom
det gor det muligt at anvende det formede produkt pa et langt stegrre
antal mader, eftersom et langt stgrre antal belzgningsmaterialer kan
anvendes dertil efter formgivning, end det ville vare tilfeldet,
hvis belzgningsmaterialerne skulle valges saledes, at de ville kunne
modsta betingelserne under formgivningsprocessen. Der kan saledes
pifgres et overfladelag af f.eks. PVC ved en sprgjteproces efter at
fyldstofmaterialet er formgivet. Alternativt kan et syntetisk eller
naturligt stof bindes til den formede overflade ved hjalp af et
hvilket som helst egnet middel i en efterfglgende operation, eller
der kan anvendes et 1gst stofdakke.

Fremgangsmaden ifglge opfindelsen kan med fordel anvendes til
fremstilling af relativt tynde Taminerede materialer, som f.eks.
anvendes til foring eller vattering, men den kan ogsd anvendes til
stgrre genstande, sisom formgivne szdepuder, men ogsd til hele sadet
og ryggen af en stol, der formgives ved stgbning ud i ét, hvis det
er hensigtsmessigt med arme eller sidestykker.

Eftersom formgivningsprocessen ydermere udfgres under meget milde
betingelser, er det ikke ngdvendigt at velge de materialer, der
anvendes til formgivning af fyldstofmaterialet, siledes at de er
modstandsdygtige overfor hgje temperaturer eller farlige kemikalier.
Alt, hvad der er ngdvendigt, er, at formgivningselementerne har den
forngdne mekaniske styrke til pafgring af det nedvendige tryk pa
fyldstofmaterialet og tilvejebringelse af en overflade, fra hvilken
det formede materiale let kan separeres, om ngdvendigt ved tilfgring
af et egnet friggrelsesmiddel.

I stedet for at anvende et stgbehulrum, som fuldstazndig definerer
den ydre form af genstanden, er det i mange tilfelde muligt at
begynde med en blok af fyldstofmaterialet af forud fastlagt sterrel-
se og form, som let kan skares ud af et lagermateriale, og derefter
bibringe denne blok den dnskede endelige form ved anvendelse af
enkle, &bne formgivere, som kun pavirker fyldstofmaterialet pa de
steder, hvor der kraves pragning, eftersom overfladematerialet
mellem sadanne punkter i kraft af materialets elasticitet naturligt
antager en kontureret form.
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Nar det ved denne fremgangsmade gnskes at formgive en temmelig tyk
genstand med trykmerker, der ikke strazkker sig genhem hele tykkelsen
af fyldstofmaterialet, kan der anvendes to eller flere. lag af
fyldstofmaterialet pa en sadan made, at det ene lag fyldstofmate-
riale virker som et bagbekladningslag for det yderderste lag fyld-
stofmateriale, og urethanprepolymerbelzgningerne pa de modstaende
flader af det yderste 1lag bringes sammen. Det andet Tag
fyldstofmateriale kan om ngdvendigt selv dekkes pa den modstaende
side af et bagbekladningslag. Pd denne made kan de fordybninger, der
dannes under formgivningen, strzkke sig gennem alene tykkelsen af
det yderste Tag i fyldstofmaterialet. Pa denne made kan det yderste
lag i fyldstofmaterialet vare relativt blgdt, medens det indre lag
er mere stift.

Den ovenfor nazvnte fremgangsmide kan anvendes, hvad enten den latent
klzbende urethanprapolymer pafgres pa fyldstoffet i form af en film
eller en oplgsning. Ikke desto mindre er det blevet konstateret, at
nar oplgsningen pafgres direkte pa fyldstoffet, er det muligt at
danne trykmerker, som ikke strzkker sig gennem hele tykkelsen af
enkeltlag i fyldstofmaterialet, hvis solventen ikke er fuldstendig
afdampet, efter at opldsningen er pafgrt, og fgr formgivningsproces-
sen udfgres. Tilstedeverelsen af resterende solvent ggr det muligt
for prepolymeren at treange ind i fyldstofmaterialet under den
endelige hardningsproces i en udstrakning, der er tilstrzkkelig til
at gere den fuldt hardede polyurethan i stand til at holde fyld-
stoffet i form uden at sammenbringe de to prepolymerlag fra modsta-
ende sider af fyldstoffet. Nar urethanprepoiymeren pafgres i form af
en film eller en opldsning, som er fuldt afdampet, kan et lignende
resultet opnds ved at pafgre en egnet solvent pa det belagte fyld-
stofmateriale forud for formgivningsprocessen. Sdledes er bade "fuld
dybde"- og "delvis dybde"-pragning mulig.

Medens urethanprepolymeren ngdvendigvis ma pafgres fyldstofmateria-
Tet i det tilfelde, hvor materialet skal formgives uden pafering af
et overfladelag, er det alternativt muligt at pafgére urethanprapoly-
meren pa overfladelag i stedet for pa fyldstofmaterialet i det
tilfelde, hvor produktet bestar at et fyldstofmateriale med et
overfladelag. I stedet for at pafgre urethanprepolymerfilmen eller
-oplgsningen direkte pa et lag af fyldstofmateriale pafgres filmen
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eller oplgsninger da pa et lag af overflademateriale. Det er speci-
elt hensigtsmessigt at danne en urethanprepolymerfilm direkte pa et
lag af et passende overflademateriale i stedet for pd, som tidligere
nevnt, et lag af aftrakspapir. I dette tilfelde kan det behandlede
overflademateriale fremstilles og szlges som et lagermateriale til
brug sammen med passende fyldstofmaterialer.

Et yderligere karakteristisk trek ved den foreliggende opfindelse
er, at der kan anvendes en Tatent kizbende urethanprzpolymer til
fremstilling af et "rekonstrueret" fyldstofmateriale, som sa er

- parat til at modtage hensigtsmessige overfladematerialer og/eller at

blive formgivet. Siledes kan forskellige fibrgse eller partikelfor-
mige affaldsformstofmaterialer spregjtes let med en oplgsning af den
latent klzbende urethanprzpolymer og bringes sammen under let tryk
til frembringelse af et sammenhzngende legeme under sddanne betin-
gelser, at det klzbende materiale ikke helt hardnes. Den latent
klzbende urethanprzpolymer er derefter tilgengelig ved overfladerne
af et sidant legeme for den efterfglgende pdklzbning af overflade-
lag, og legemet kan formgives simpelthen ved anvendelse af tryk og
varme, der er tilstrekkelig til at hzve temperaturen til et niveau,
ved hvilket den latent klzbende urethanprapolymer hzrdnes helt.

Opfindelsen vil nu blive beskrevet under henvisning til tegningen,

hvor:

FIGUR 1 skematisk illustrerer de forskellige trin, hvorved frem-
gangsmiden ifglge opfindelsen udgves,

FIGUR 2 viser i planbillede en typisk praget, lamineret materiale-
artikel, som kan formgives, og

FIGUR 3 er et forstgrret tvarsnit langs linien III - III i figur 2.

Som vist pa figur 1 kan et ark eller en plade 10 af et bledt fyld-
stofmateriale (sasom et skumplastmateriale eller et fibrest, plast-
eller ikke-plastmateriale) behandles som angivet ved pil (a) til
beleagning med en po]yurethanprapo]ymerop]¢sning,.der aflejres pa en
eller begge flader, angivet ved 11. I et efterfglgende trin angivet-
ved pil (b) terres det belagte fyldstofmateriale 10 ved opvarmning
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af det til en temperatur pi mindre end ca. 80°C til frembringelse af
et behandlet substratmateriale 20, hvor der pa overfladerne deraf er
ikke-klebende film 12 af latent klabende urethanprapolymer. Det ma
forstas, at ndr materialet fremstilles pa denne made, tranger den
latente klazbende urethanprazpolymer ogsd ind i fyldstofmaterialet 10
fra overfladerne deraf. Det behandlede materiale 20 kan opbevares i
denne tilstand i en periode pa mange maneder uden at blive gdelagt,
og nar det kraves, kan det formgives eller przges som angivet ved
pil (c) ved simpel opvarmning til en temperatur over ca. 90°c og
pafgring af tryk til formgivning af materialet. Dette frembringer et
ikke-Tamineret formet produkt 30, hvori formen er fuldstendig
stabil.

I stedet for straks at tgrre urethanprezpolymeropigsningen som i trin
(b) er det alternativt muligt at pafegre passende overfladematerialer
13 til én eller begge behandlede overflader af fyldstofmaterialet 10
som angivet ved pil (d), medens overfladerne stadig er fugtige.
Alternativt kan lag af overflademateriale 13 pafgres det behandlede
materiale 20 som angivet ved pil (e) ved at gnide overfladerne af
det behandlede fyldstofmateriale med en egnet solvent, fgr overfla-
dematerialet pafgres. Derefter kan det overfladebelagte fyldstof-
materiale terres ved en temperatur pa mindre end ca. 80°C, som
angivet ved pil (f) til frembringelse af et fladt mellemlaminat 40,
hvorhos lag 13 af overflademateriale er Tet klzbet til fyldstofmate-
rialet 10 ved hjazlp af de terrede. urethanprapolymerlag 12. Dette
intermedizre laminat kan ligesom det behandlede materiale 20 opbe-
vares i en periode pa mange maneder uden gdelzggelse.

Et lignende intermedizrt laminat kan alternativt fremstilles ved at
pafére urethanprepolymeroplgsningen direkte pa overfladematerialet
13, og terre det ved en temperatur under ca. 80°C ti1 frembringelse
af en i alt vasenligt ikke-klabrig film 14 derpa. Belzgningsmateria-
let pafgres derefter som angivet ved pil (g) det ubehandlede fyld-
stofmateriale 10, og den sammensatte “sandwich" opvarmes til en
temperatur pa mindre end 80°C for at binde overfladelagene 13 Tet
ti1 fyldstofmaterialet 10.

Det flade intermedizre laminat 40 kan derefter preges som angivet
ved pil (h) ved at opvarme det til en temperatur pa over ca. 90°c 0g
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pafare det tryk til fuldstendig hardning af polyurethanen til
frembringelse af en preget plade 50, hvorhos overfladelaget 13 er
fast bundet til fyldstofmaterialet 10 ved hjeip af herdnet polyur-
ethan, og pa samme tid er fyldstofmaterialet bundet og sikret fast-

holdt i den pregede tilstand.

Ved en yderligere alternativ udfgrelsesform for fremgangsmaden kan
urethanprzpolymeroplgsningen aflejres pa et aftrekspapir 15 til
frembringelse af en film 14, og som vist ved pil (j), kan séadanne
film paferes overfladerne af fyldstofmaterialet 10. Det belagte
materiale kan derefter opvarmes til en temperatur, der ikke over-
stiger ca. 80°c, og det belagte fyldstofmateriale kan opbevares i
denne tilstand, eller efter at aftrazkspapiret er blevet fjernet, som
anfert ved pil (k), til frembringelse af et behandlet materiale i
alt vasentligt som angivet ved 20, skent i dette tilfelde er ur-
ethanprapolymerfilmen begraznset til overfladerne af fyldstofmate-

rialet 10.

Hvad enten det behandlede materiale 20 er fremstillet via (a), (b)
eller (j), (k) er det ogséd muligt at pifgre lag af overflademate-
riale 13 pia det behandlede fyldstofmateriale pi samme tid, som
pragningsoperationen udfgres. Detie er angivet ved pil (1), hvor
overfladematerialet 13 er vist lgst samlet med det behandlede
fy]dStofmateria]e 10. Derefter opvarmes og formgives den lgse
"sandwich", som angivet ved pil (m), til frembringelse af det
laminerede, pregede produkt, som angivet ved 50.

Det fremgdr, at det pregede mgnster strakker sig effektivt gennem
hele tykkelsen af fyldstofmaterialet 10 i bade det ikke-laminerede
produkt 30 og i det laminerede produkt 50. Hvis det imidlertid er
gnskeligt at fremstille et produkt, i hvilket i det mindste nogle af
de prezgede omrdder ikke trenger gennem den fulde tykkelse af fyld-
stoffet 10, kan dette opnds pd 2 mader. Som beskrevet i eksempel 3
kan der for det ferste anvendes to eller flere lag af fyldstofma-
terialet, sdledes at der er en intermedizr grenseflade, ved hvilken
det prapolymere, latent klzbende materiale er tilstede. I dette
tilfelde kan pregestemplet anbringes sadan, at overfladen af fyld-
stofmaterialet kun indtrykkes i en grad, der bringer den i kontakt
med en sidan granseflade.
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Det er imidlertid blevet konstateret, at en lignende effekt alter-
nativt kan opnds ved kun at anvende et enkelt lag fyldstofmateriale
10, hvis pragningsoperationen udfgres umiddelbart efter befugtning
af det pafgrte urethanprazpolymerlag 12 med en passende solvent.
Navnlig hvor prapolymeren i begyndelsen er blevet péfgrt fyldstof-
materialet i opldsning i stedet for som en tgr film. Pafgringen af
solvent umiddelbart fér pragningstrinnet ggr urethanprapolymeren i
stand til at vandre fra overfladen af fyldstofmaterialet, saledes at
"delvis" pragning er mulig som angivet ved pil (n) i figur 1.

Selv om overfladelaget 13 i figur 1 er vist pafert pd begge sider af
fyldstofmaterialet 10, vil det forstds, at et sddant overflademate-
riale kan pifgres pa alene den ene side eller faktisk helt udelades
som vist pd det ikke-laminerede produkt 30. Hvor produktet fremstil-
les i en ikke-lamineret tilstand, vil det forstas, at belagninger af
egnede overfladematerialer senere kan pafgres pd en hvilken som
helst bekvem made, hvis det skulle vare gnskeligt.

Det behandlede fyldstofmateriale 20, det flade intermedizre laminat
40, det behandlede overflademateriale 13 med filmen 14 af urethan-
prezpolymer og filmen 14 af urethanprzpolymer pad aftrzkspapiret 15 er
alle stabile produkter, som kan fremstilles under de omhyggeligt
kontrollerede betingelser, der er ngdvendige, hvor der anvendes
farlige kemikalier og brandbare solventer, og derefter opbevares pa
lager i en periode pa mange maneder. De kan let transporteres og kan
prages, nar det kraves, uden de sikkerhedsforanstaltninger, der er
ngdvendige under den initielle behandling af materialerne med
urethanprazpolymeropigsningen. Selv prazpolymeroplgsningen kan ganske
Tet kan opbevares og anvendes uden de strenge sikkerhedsforanstalt-

‘ninger, som er pikravet ved de kendte fremgangsmader, hvor polyol og

jsocyanat aktivt omszttes til frembringelse af en opskummet poly-
urethan til binding af et overflademateriale til et skumplastmate-
riale under samtidig formgivning af det laminerede produkt.

Figur 2 illustrerer et typisk praget panel, som kan fremstilles ved
fremgangsmdden ifglge den foreliggende opfindelse, og som det
fremgdr af figur 3, er det muligt at fremstille sddanne paneler med
komplekst tvarsnit, hvilket var vanskeligt med andre fremgangsmader.
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Ved en udferelsesform for den foreliggende opfindelse anvendes
fyldstofmateriale, som i sig selv bestdr af partikler og/eller
fibre, der er sammenbundet til et sammenhzngende legeme ved hjelp af
urethanprapolymeroplgsning. Navnlig kan smakorn af genvundet af-
faldsplastskum sprgjtes med urethanprepolymeroplgsning og formgives
til en plade eller blok, som direkte tjener som behandlet fyldstof-
materiale som anfgrt ved 20 i figur 1 pd tegningen. Genvundet
affaldsskum i form af smuler eller smakorn fér lov til at passere
gennem to vifter af urethanprazpolymeroplgsning, saledes at hver
partikel effektivt belegges med oplgsningen. De belagte partikler
fores derefter gennem gummibelagte valser, som sammenpresser par-
tiklerne, medens temperaturen holdes under 80°C, siledes at der
frembringes en plade af urethanprzpolymer-forbehandlet, opskummet
plastmateriale. Ved at styre den mengde af genvundet affaldsmate-
riale, der fodes til valserne, og afstanden mellem valserne, er det
blevet konstateret at vare muligt at variere densiteten af den
ferdige plade. Pladen tgrres derefter, nar den forlader valserne, af
varm Tuft, igen ved en temperatur, der ikke overstiger ca. 80%C til
hurtig afdampning af tilbageverende solvent. Og den kan derefter
opbevares indtil brug.

Pi Tignende made kan ogsid fibrgst materiale formes til en forbe-
handlet plade.

I stedet for at forme et sadant genvundet materiale til plader er
det alternativt muligt at forme det til blokke af en forud fastlagt
stgrrelse. I dette tilfzlde sprgjtes det genvundne materiale igen
med en urethanprazpolymeroplgsning, og det fgdes til en trastgbeform,
som er bekladt med siliconeaftrzkspapir. Det behandlede materiale
sammenpresses derefter i formen til frembringelse af en materiale-
blok med den krazvede densitet, og den sammenpressede blok tgrres
derefter og opbevares. Blokken kan derefter anvendes til fremstil-
ling af relativt store komponenter ved direkte formgivning ved
pafgring af varme og tryk med eller uden tilfersel af overflade-
materiale. Alternativt kan blokken skares til plader af en forud
fastlagt tykkelse, og fordi det latent klzbende urethanprepolymer-
materiale strzkker sig gennem hele tykkelsen af blokken, er enhver
overflade af sadanne plader bragt i en stand, hvori laminering og
pregning uden pifgring af yderligere Klzbemateriale kan udfgres.



10

15

20

25

30

35

DK 162825 B

16

Opfindelsen skal yderligere belyses ved nogle eksempler nedenfor.

Eksempel 1 illustrerer en fremgangsmade til fremstilling af prepo-
Tymeroplgsningen. Eksempel 2 illustrerer dannelsen af en tgr film ud
fra en sadan oplgsning. Eksempel 3 illustrerer brugen af en sadan
film. Eksempel 4 illustrerer den direkte pafgring af oplgsningen pa
et fyldstofmateriale. Eksempel 5 illustrerer den made, hvorpa et
sidant materiale formgives eller preges. Eksempel 6 illustrerer
brugen af en alternativ oplgsning.

EKSEMPEL 1

Fremstilling af przpolymer (oplgsning)

——

Przpolymeroplgsning fremstilles ved ved stuetemperatur at blande
f¢1gende komponenter i de angivne vagtprocenter, efterfulgt af
tilsztningen af en solvent til opndelse af en 70% oplgsning, som
yderligere fortyndes til brug. Komponenterne til en sadan alternativ
prapolymer er:

(a) en hydroxyltermineret polyesterbaseret polyurethanharpiks, der
er tilgengelig fra Dicas Chimie (Frankrig) under betegnelsen
"TS 79" (mindst 65%).

(b) en termoplastisk polyesterharpiks, der er tilgengelig fra

 Dermal Research Ltd. (England) under betegnelsen "DR 135" (op
til 25%).

(c) et tverbindingsmiddel, der omfatter et aminoplastharpikssystem,
nemlig glyoxalmonourein tilgengelig fra D.I.C. Japan under
betegnelsen "BECKAMINE LKS" (op til 5%).

(d) en katalysator, nemlig en parasulfonsyreoplgsning, der kan
opnis fra Dicas Chimie under betegnelsen "CTS" (op ti1 5%).

EKSEMPEL 2

Polyurethansystemer, som beskrevet i eksempel 1, formes til terre
film ved pafgring af oplesning pa et belagt aftrekspapir. Den
preformede film er stabil under normale forhold og kan opbevares i
denne tilstand i mange mineder. Nar filmen skal bruges, pafgres den
pi overfladen af en plade af blgdt fyldstofmateriale. Det sidledes
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fremstillede belagte fyldstofmateriale er ogsa stabilt og kan
opbevares efter behov. De latent klzbende film opbevaredes i perio-
der pa over 5 maneder og blev fundet at vere perfekt egnede i alle
typer laminering som tidligere beskrevet, ndr der sker tverbinding
under anvendelsen af de herefter beskrevne fremgangsmader. Nar
materialet ska]_anvendes, fjernes aftrakspapiret, og materialet kan
derefter formgives pid en herefter beskreven made.

Et belagt aftrzkspapir er p& overfladen bibragt tilstrekkelig
oplgsning til at give en film med en tervegt pd fra 5g til 300g pr.
m2 afhengig af den tilsigtede anvendelse. Den aflejrede oplgsning
opvarmes derefter op til 80°C til hurtig afgivelse af solvent
efterladende en "non-tack" klzbende film pd aftrekspapiret. Klzbe-
filmens karakteregenskaber er sadanne, at den derefter kan lamineres
ti1 et substrat og blive tvarbundet, medens den holdes under et tryk
og ved en temperatur pa over 90°C ti1 fuldstendig og irreversibel

hardning af harpiksen.
EKSEMPEL 3

Driftsfremgangsmdden illustreres ved eksempel under henvisning til
fremstillingen af en praget komponent med et areal pd 2 meter gange
1 meter og en tykkelse pa 40 mm.

I dette eksempel er substratet polyurethanskum med en pladetykkelse
pd 20 mm, hvoraf to stykker bindes sammen til frembringelse af den
fardige komponent. Et skumstykke kraver pafgringen pd begge sider af
film, der er fremstillet som beskrevet i eksempel 2, med en belzg-
ningsvegt pa fra 100 til 140 g pr. mz. Dette kan opnds ved handtryk
eller ved brugen af en let gummirulle til forsggsformal. Det andet
stykke skum kraver pifgringen af en lettere film med en vegt pa fra
50 til 70 g pr. mz; pd lignende made, men kun pa én side. Den
ikke-belagte overflade af dette stykke anbringes i kontakt med en af
de belagte flader af det ferste stykke. Temperaturen hzves fra 35
ti1 40°C. Dette tillader, at filmen hafter sig til substratet.

Fremgangsmaden til pregning af substratet udferes derefter som
beskrevet i det efterfglgende eksempel 5.
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EKSEMPEL 4

En blok af opskummet henholdsvis fibrgst fyldstofmateriale behandles
med en oplgsning af et polyol/isocyanatsystem af en hydroxyltermine-

‘ret polyesterbaseret polyurethanharpiks i en organisk solvent

fremstillet som beskrevet i eksempel 1. Fyldstofmaterialet tgrres
derefter ved en temperatur, der ikke overstiger ca. 80°c.

Produktet er i alt vasentligt dikke-klzbende og kan opbevares i
kontakt med Tignende behandlet materiale i en periode pd adskillige
mineder uden utilbgrlig fastkizben.

Nir materialet skal formgives, kan det sammenpresses og opvarmes til
en temperatur pa 90°C eller hgjere pa en hensigtsmessig mide, som
beskrevet herefter, til frembringelse af et produkt med stabil
kontur.

Det er blevet konstateret, at oplgsningen er ideel til sprgjtning
gennem en Tufttom fordelingspumpe (eng: dispenser pump) og tradi-
tionelt handsprgjteudstyr. Hovedparten af solventindholdet disper-
geres ind i sprgjterummet og ekstraheres derefter. Der anvendes et
automatisk sprejtesystem til belegning af begge substratsider pd én
gang, og der tilvejebringes et "inline"-tgrreanizg til hurtig
afdampning af solventindholdet, sdledes at substraterne kan opbeva-
res indtil brug.

Til fremstilling af en enkel et-forms komponent med en tykkelse pé
20 mm med en stof-(eller PVC-)overfladeafslutning pa begge flader
anvendes f.eks. hindsprgjtning. Substratet skal herved belzgges med
oplgsningen pd begge overflader. Det er blevet konstateret, at
pafgringen af en let belagning pd den overflade, pa hvilken tildak-
ningen skal bindes, frembringer et helt acceptabelt produkt. Ved
handsprgjtning opnis dette ved at fgre sprgjtepistolen i en tver-
linie over skummet til aflejring af 50-70 g klzbemiddel pr. mz. Den
modsatte side af substratet belagges ved fgrst en horisontal og
derefter en vertikal passage med sprégjtepistolen til péfgring af en
belegning pa 100/140 g pr. mz. Det er blevet konstateret ved forseg,
at fremgangsmdden med en sekventiel vertikal og horisontal passage
af pistolen er at foretrzkke frem for at pafgre en tung belzgning,
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eftersom dette har tilbgjelighed til at fange solventen indeni laget
af klzbemiddel.

Ved automatisk sprgjtning udferes sprgjtningen i et vertikalt plan
med sprejtepistoler, der bliver fyldt fra separate luftfrie pumper,
siledes at udstyret kan sattes til at belegge med to forskellige
vegte, dvs. 50-70 g og 100-140 g. Indbygget i belegningssystemet er
en "in line"-tgrrer til fjernelse af solventerne. Efter sprgjtnings-
operationen bevager substratet sig automatisk gennem tgrreren, som
pi forhdnd er sat ved 459C. Det tegrrede materiale kan derefter
opbevares til endelig produktionsformdl, og det er blevet konsta-
teret, at materiale, som blev belagt 5 mineder tidligere, giver de
samme resultater som frisk belagt og tgrret materiale.

Ved pafgring af urethanprepolymeroplgsningen under anvendelse af
valsebelzgningsudstyr fgdes en belzgger fra 200 kg tromler med
klzbemiddel gennem lufttomme pumper til et reservoir, frembragt af
skraberen og belegningsvalserne, bdde valserne og skraberne er
fremstiliet af rustfrit stdl for at lette renggring. Fordelingsmel-
Temrum mellem valse og skraber p& bade top- og bundvalser styres ved
mikrometerjustering for at ggre det muligt at variere belagnings-
vegte til pifering af substratet pd modstdende sider ved én opera-
tion. Ved at anvende valsebeleggeren og effektiv ekstraktion nedszt-
tes solventindholdet yderligere fgr passage gennem en varm tgrrer.

Det behandlede fyldstofmateriale er i alt vesentlig ikke-klzbrigt og
kan opbevares i adskillige maneder uden gdelzggelse af det pafgrte
latente klzbemiddel. Klzbemidlet kan aktiveres ved opvarmning til
over 90°C, og fyldstofmaterialet kan formgives under anvendelse af
et tryk, medens przpolymeren helt og irreversibelt hzrdes ved denne
hgjere temperatur, som beskrevet i det efterfglgende eksempel.

EKSEMPEL 5

Det i eksempel 4 fremstillede belagte substrat forsynes med over-
flade og formgives som fglger:

(a) Efter forvarmning af matricen lzgges et overflademateriale med
overfladen nedad pa matricen.
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(b) Det belagte skum lagges pd matricen med den Tlettere belagning
mod overfladematerialet.

(c) Til opnaelse af en fin definering af formen lzgges der et fint
lag af faconlarred pa den gvre flade af det belagte skum.

(d) Det hele dezkkes derefter med et aftrakspapir, sdledes at
klzbemidlet ikke klzber fast til overfladen af pressen. Et
dobbeltsidet siliconeaftrakspapir har vist sig at vare til-
fredsstillende.

(e) Det hele anbringes derefter i den opvarmede presse (eng:
plattern press). Pressen er pa forhind sat til den kravede
temperatur, tryk og tid. Til en enkel formgivningsoperation pa
en plade af behandlet skumplastmateriale med en tykkelse pa 20
mm og et areal pd 2 meter gange 1 meter med et formgivningsmgn-
ster pa ca. 20% af overfladearealet anvendes fglgende indstil-
ling:

Temperatur: 95°C

Tid: 2% minut
Tryk: 3448 - 3792 kPa.
EKSEMPEL 6

En blok af opskummet henholdsvis fibrgst fyldstofmateriale sprgjtes
med en vandig oplgsning af et vandoplgseligt polyurethan, nzrmere
angivet en aliphatisk polyester/urethan blok-polymer, som har den
egenskab, at den omdannes irreversibelt til en vandbestandig form
ved varmetgrring. En egnet vandig oplgsning er tilgangelig under
betegnelsen "URAFLEX 578" fra Synthetic Resins Ltd. Oplgsningen kan
pafgres fyldstofmaterialet pa en hvilken som helst egnet made, og
fyldstofmaterialet terres derefter ved en temperatur, der ikke
overstiger ca. 80°C. Det siledes frembragte behandlede materiale har
Tignende egenskaber som de, der beskrives i eksempel 3, og kan
forsynes med overflade eller formgives som beskrevet i eksempel 4.

Alternative muligheder

Som alternativ til den i eksempel 1 beskrevne fremstilling af en
urethanprazpolymeroplgsning kan der anvendes kommercielle prapolymer-
oplgsninger, herunder URAFLEX M126 fra Synthetic Resins Limited og
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MORAD 401 fra Morton Williams Limited.

Som alternativ til den i eksempel 2 benyttede plade af blgdt fyld-
stofmateriale, pa hvilken polyurethanfilmen péfgres, kan der anven-
des opskummede plastmaterialer eller fibrgse materialer, som kan
vere lavet af plast eller naturstoffer. Endvidere kan det belagte
aftrekspapir, pd hvilket opldsningen anbringes, vare et dobbelt-
eller enkeltbelagt aftrekspapir.

Som et andet alternativ til den i eksempel 2 angivne fremgangsmade,
kan der dannes en film direkte pid et overflademateriale, som derpa

klebes til fyldstofmateriaiet.

Den i eksempel 3 angivne anvendelse af kizbestof i filmform er ideel
ti1 fremstilling i bade 1ille og stor skala. Filmen kan fremstilles
med forskellige tgrvegtsmdl og kan anvendes direkte fra en banefor-
met rulle eller som tilskarne stykker til mere komplicerede smd

komponenter.

Under kommercielle forhold vil opvarmning af filmen til indklzbning
af filmen i substratet blive udfert ved at fgde substratfilmlamina-
tet gennem et forvarmningstrin og derpa gennem klemvalser.

Hvis der ved den i eksempel 3 angivne fremgangsmdde skal pafgres et
lag overflademateriale pd skumsubstratet, kan den Tlettere film
pafgres overfladematerialet i stedet for pa det andet stykke skum-
substrat. Laminatet af overflademateriale bestaende af klazbefilm,
ubehandlet substrat og substrat med kizbefilm pd begge overflader
kan forud sammenbindes til arkform. Dette kan opnds ved opvarmning
ti1 60°C ved et tryk pa 552 kPa (80 psi) i 30 sekunder. Arket kan
derpa stables ti1 brug ved endelig formningsoperation.

Nar materialet skal formgives ved sammentrykning og opvarmning under
brug af urethanprzpolymer i en oplgsning af organisk solvent som
angivet i eksempel 4, kan overfladelag af et hvilket som helst egnet
materiale samtidig fastgeres til fyldstofmaterialet under forgiv-
ningsprocessen ved blot at bringe sadanne materialer i kontakt med
fyldstofmaterialet inden sammentrykning og opvarmning heraf.
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Ud over den i eksempel 4 angivne fremgangsmade til aflejring af
klzbemiddeloplgsningen pi fyldstofmaterialet kan oplgsningen endvi-
dere ligeledes pafgres et aftrekspapir til dannelse af en tor film
som i eksempel 2.

I eksempel 5 geres der brug af et fint Tag faconlarred til opnaelse
af en fin definering af en overflade af det belagte skumstof, og
dette faconlarred kan f.eks. vare CEREX eller LUTRABOND 3020.

Selv om der i eksempel 5 er angivet en fremgangmade til forgivning
af et belagt substrat, hvorved det belagte substrat opvarmes og
presses i en pladepresse har alternative opvarmnings- og presnings-
fremgangsmider vist sig at vere meget tilfredsstillende, herunder
RF-, HF- og ultralydssvejsepresning, som nedsziter tvarbindingstiden
vesentligt. I ingen tilfelde er der blevet opdaget nogen forskel
mellem anvendelse af latent klazbende urethanprazpolymer i form af en
film direkte pad substratet eller overfgring af den latent klzbende
film fra aftrakspapir til substratet og pafglgende HF-, RF- eller
ultralydssvejsning til frembringelse af den kravede formdefinering
og laminering. Yderligere forgivning kan udfgres ved vakuumform-
ningsmetoder og infrargdopvarmning.

Et vigtigt trek ved anvendelse af en hvilken som helst af de angivne
fremgangsmader i forbindelse med latent klzbning er, at til allerede
eksisterende ultralyds- eller radiofrekvens- eller hgjfrekvensudstyr
kan anvendes. Tilfredsstillende forsgg er blevet udfgrt under
anvendelse af fglgende udstyr:

Ultralydsudstyr: ELORAC-Ultralydspracisionspresse USP 300. 300 KP
tryk ved 6 atmosferes tryklufttilfgrsel. Svejsetid er justerbar fra
0,1 ti1 3 sekunder; ved forsgg er der blevet anvendt 1,5 sekunder.

Radiofrekvensudstyr: Radyn UP3B/203CW benyttet sammen med en Radyn
202CW eller 300CH generator. Ngdvendigt Tufttryk: 414/690 kPa.
Pressepladetryk ved maksimum: = 35.584 N (8.000 1bs).

I eksempel 6 er der som egnet vandig oplgsning af en vandoplgselig
polyurethan angivet URAFLEX 578, men alternativt kan der anvendes
HYDRAN W140 fra Dicas Chimie, Paris.
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Selv om det Tlatent klzbende urethanprazpolymermateriale i eksemplerne
1-6 pafgres over hele overfladen af fyldstofmaterialet vil det
forstas, at det alternativt ville vere muligt at pafgre den Tatent
klzbende prazpolymer pad kun udvalgte omrader af fyldstofmaterialet,
nir der kraves pragning i dette. Oplgsninger kan sdledes pafgres
pletvis ved anvendelse af nale eller i omrader med en hvilken som
helst gnsket form ved sprgjtning gennem en skabelon, eller den tgrre
film kan pafgres som strimler eller formede stykker.
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Patentkrauv.

1. Formgivet eller Tlatent formbar, blgd, elastisk deformerbar
materialeartikel, navnlig til polstring og/eller foring, og som er
fremstillet ud fra et blgdt, permeabelt materiale og en klzbende
substans, og som eventuelt er forsynet med overfladelag, k ende -
tegnet ved, at det er fremstillet ud fra et udgangsemne (10)
af opskummet plast, eventuelt dannet af partikler heraf, eller af
fibrgst materiale, som i det mindste pd én flade af et omride af
udgangsemnet, der skal formgives, er blevet pafgrt en urethanprapo-
lymer (11,14) med Tatent klzbeevne, ved:

a) pafering af urethanprepolymeren (11) i en oplgsning pd udgangs-
emnet (10) pi& en sidan made, at urethanprazpolymeroplgsningen
trenger vesentligt ind i udgangsemnet (10) og danner en beleg-
ning (12) pa overfladen af emnet (10) ved efterfglgende fjer-
nelse af oplgsningsmidlet, eller

b) pafgring af en oplgsning af urethanprzpolymeren (11) pa parti-
kelformigt opskummet plast og/eller fibrgst materiale, som
sammenklebes let ved péfgring af opldsningen, og sammenpresning
af det behandlede materiale til en sammenhzngende masse og
pifglgende fjernelse af oplgsningsmidiet, eller

c) pafering af urethanprzpolymeren (11) pd kun overfladen af
udgangsemnet (10) som en belzgning (12), der ikke trznger ind i
udgangsemnet (10), idet urethanprzpolymeren (11) paferes
overfladen af udgangsemnet (10) i ter tilstand og eventuelt i
form af en foruddannet film (14),

ti1 dannelse af en forbehandlet, 1latent formbar materialeartikel
(20,40), hvilken materialeartikel eventuelt efterfglgende er form-
givet ved at underkaste den en sidan mekanisk sammentrykningskraft,
at den bibringes en gnsket form, og hoide den i denne form under
sidanne betingelser, at den Tatent klzbende urethanprapolymer
aktiveres og hardnes i det mindste i en sadan grad, at der opnas en
formet artikel (30,50,60), hvori den tilstrzbte form er opretholdt
efter ophgr af den mekaniske sammentrykningskraft, hvorhos enten
overfladelag (13) forsynet med urethanprazpolymer (14) eventuelt er
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blevet pifegrt udgangsemnet (10), eller overfladelag (13) eventuelt
er blevet pifert det med urethanprazpolymer (11) forsynede udgangs-
emne, eller overfladelag (13) eventuelt er blevet pafgrt den for-
behandlede, latent formbare materialeartikel (20) inden dennes

endelige formgivning.

2. Fremgangsmade til fremstilling af en formgivet eller latent
formbar, blgd, elastisk deformerbar materialeartikel ifglge krav 1,
ved hvilken fremgangsmide et udgangsemne (10) af et blgdt, perme-
abelt materiale pafgres en klzbende substans og eventuelt forsynes
med overfladelag, kendetegnet ved, at der anvendes et
udgangsemne (10) af opskummet formstof, eventuelt dannet af partik-
Ter heraf, eller af fibrgst materiale, som pd i det mindste modsta-
ende flader af de omrader af materialet, der skal formgives, paferes
en urethanprzpolymer (11) med latent klzbeevne ved:

a) at pafgre urethanprzpolymeren (11) i en oplgsning pa udgangs-
emnet (10) pa en sadan made, at oplgsningen trznger vesentligt
ind i udgangsemnet (10) og danner en belzgning (12) herpa ved
efterfglgende fjernelse af oplgsningsmidiet, eller

b) at pafgre en oplgsning af urethanprapolymer (11) pa partikel-
formigt opskummet plast og/eller fibrgst materiale, som ved
pafgring af oplgsningen sammenklzbes let, og sammentrykke det
behandlede materiale til en sammenhengende masse, hvorefter
oplgsningsmidlet fjernes, eller

¢) at pifere urethanprepolymeren (11) pa kun overfladen af ud-
gangsemnet (10) som blot en belzgning (12), der ikke trenger
ind i udgangsemnet (11), idet urethanprepolymeren (11) pafgres
overfladen af udgangsemnet (10) i ter tilstand og eventuelt i
form af en foruddannet film (14),

siledes at der dannes en forbehandlet, latent formbar materialearti-
kel (20,40), som eventuelt efterfgigende formgives ved at udsztte
den for en sadan mekanisk sammentrykningskraft, at den bibringes en
gnsket form, og holde den i denne form under sadanne betingelser, at
den latent klzbende substans aktiveres og herdnes, i det mindste i
en siadan grad, at der opnds en formgivet artikel, hvori den
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tilstrzbte form opretholdes efter ophgr af den mekaniske sammentryk-
ningskraft, hvorhos enten udgangsemnet (10) eventuelt pafgres
overfladelag (13) forsynet med urethanprazpolymer (14), eller det med
urethanprapolymer (11) péafgrte udgangsemne eventuelt pafgres over-

"fladelag (13) eller den forbehandlede, latent formbare materiale-

artikel (20) eventuelt pifgres overfladelag (13) inden den endelige
formgivning. .

3. Fremgangsmide ifslge krav 2, kendetegnet ved, at
filmen (14) af urethanprazpolymer (11) dannes pd et aftrazkspapir
(15), og fra dette overfgres pa udgangsemnet (10).

4. Fremgangsmide ifglge krav 2, kendetegnet ved, at et
overfladelag (13) pafgres udgangsemnet (10) umiddelbart efter
urethanprepolymeren (11), at det derved klzbes let til ramaterialet
til frembringelse af et overfladebehandlet materiale (40), og at
det dernast fastklebes starkt under formgivningsprocessen til
frembringelse af et lamineret formgivet materiale (50).

5. Fremgangsmide ifglge krav 2, kendetegnet ved, at et
overfladelag (13) péfgres den forbehandlede materialeartikel (20) i
et mellemtrin efter pafegring af en egnet solvent til belegningen
(12) af urethanprzpolymeren, saledes at det derved klzbes let til
det forbehandlede materiale til frembringelse af et intermedizrt
laminat (40), og at det dernast fastklabes stzrkt under formgiv-
ningsprocessen.

6. Fremgangsmidde ifglge krav 2, kendetegnet ved, at
overfladelaget (13) pifgres den forbehandlede materialeartikel
umiddelbart forud for formgivningsprocessen, og at det fastklzbes
sterkt til materialet under formgivningsprocessen.

7. Fremgangsmide ifglge et hvilket som helst af de forudgdende
krav 2-6, kendetegnet ved, at urethanprepolymeren varme-
aktiveres med hgjfrekvent vibrationsenergi, hgjfrekvent elektromag-
netisk straling eller hgjenergipartikelbestraling.

8. Fremgangsmide ifslge et hvilket som helst af de forudgdende
krav 2-7, kendetegnet ved, at modstéende overflader af
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det forbehandlede materiale (20,40) under formgivningsprocessen
bringes tilstrekkelig tet sammen til at bevirke, at latent klzbende
urethanprezpolymer (12) pa den ene flade kommer i kontakt med ur-
ethanprapolymeren pad den anden flade i omrader, der svarer til den
gnskede form, til frembringeise af en formgivet materialegenstand
(30,50), som er gennempraget i i alt vasentligt hele sin tykkelse.

9. Fremgangsmide ifslge et hvilket som helst af de forudgaende
krav 2-8, kendetegnet ved, at to eller flere lag af
udgangsemnet bindes sammen ved hjelp af latent klzbende urethanpra-
polymer, og at den ydre overflade af et sadant lag under formgiv-
ningsprocessen bringes i nerheden af graznsefladen mellem sadanne lag
i de omrader, der svarer til den gnskede formgivning pé denne flade,
siledes at lagene af materialet i sddanne omrdder kun er gennempre-
get i en del af deres totale tykkelse.

10. Fremgangsmide ifslge et hvilket som helst af de forudgaende
krav 2-9, kendetegnet ved, at den anvendte urethanprzpo-
lymer ikke hurtigt tverbindes ved temperaturer under 80°c og er
stabil over lange tidsperioder ved normale temperaturer, men tvar-
bindes hurtigt ved temperaturer over 90°C.
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