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Uppfinnare: B I Burstrém

Denna uppfinning avser ett sitt att fram-
stidlla produkter vars Atminstone ena yta ir
forsedd med upphéjningar, féretriadesvis i ett
visst monster. Produkterna kunna vara ski-
vor eller béjliga folier och kunna utféras i
valfria lingder. Principen bestar i att ett vis-
kost material av sin egen vikt eller genom
péalagd press delvis far trianga ned genom 6pp-
ningar i ett underlag och bilda utskjutande
partier p4 en basyta, varefter den bildade for-
men fixeras.

Uppfinningen kénnetecknas i huvudsak av
att ett viskost material utbredes over ett eller
flera underlag, férsett med 6ppningar, genom
vilka materialet fir trianga ned i form av fran
basytan utskjutande droppar, lister eller ril-
lor, varefter den bildade formen fixeras ge-
nom virme (varmestralning, hogfrekvens eller
t. ex. ett glycerinbad) eller pa annat sitt. Det
visk&sa materialet kan tridnga ned genom sin
egen vikt eller genom palagt tryck eller va-
kuum i ett slutet system. Som exempel pa ett
lampligt visk6st material namnes en plastisol,
dvs. en termoplast i pulverform, utférd med
mjukgoérare och eventuellt stabilisator, viat-
medel, utspidningsmedel, firgpigment och
fyllmedel. Gelatinering kan &dven .astadkom-
mas genom att 1osningsmedel avdunstas eller
genom en latent hirdare, som aktiveras ge-
nom virme. Vara forsék ha utférts med poly-
vinylkloridpasta. Polyestrar, epoxider och cel-
Iulosahartser och gummiprodukter kan ocksa
anvindas. En produkt, framstidlld av plasti-
sol, fixeras genom virme.

Enligt uppfinningen kan salunda t. ex. en
plastisol strykas &ver ett nit av metall eller
annat material av limplig maskstorlek eller

over en yta eller folie t. ex. av metall, forsedd
med urstansade dppningar eller hal i &nskat
monster. Nitet kan ha rektangulir, rombisk,
sexkantig eller annan maskform. Aven lings-
gaende i sidled orienterade tradar eller band
kan anvindas som underlag, varvid produk-
ter med langsgaende faror eller rillor erhélles.
Plastisolens reologiska egenskaper, t. ex. vis-
kositet (seghet och yitspinning) skall viljas
sd, att materialet rinner genom &ppningarna
eller kan pressas genom Oppningarna i ons-
kad grad. Nitet eller underlaget kan utgoras
av ett dndlést band, som kontinuerligt drives
fram under en doseringsanordning f6r pastan.
Pa lampligt stalle efter doseringen anordnas
viarmekillor 6ver och under det dndlésa ban-
det for gelatinering av den bildade produk-
ten. Underlaget kan fére paférandet vara upp-
varmt. Det dr dven mdojligt att sjalva under-
laget 4r motstandsuppvirmt. Efter avsvalning
kan produkten avdragas frin underlaget och
upprullas eller avskidras i lampliga delar. Om
s&4 onskas, kan nitet bibehallas i produkten
som armering. En sdrskild armering kan 4ven
paliggas pa motsatt sida.

Foér ndrmare beskrivning av uppfinningen
hénvisas till bifogade ritningar, som visar tva
utféringsformer av en anordning for séttets
utférande. Enligt fig. 1 bestdr anordningen
av ett dndlést band 1 i form av ett nit med
lamplig maskstorlek, som 4r spiant mellan tva
huvudvalsar 2 och 3. Vid ena 4nden av ban-
dets 6versida dr anordnad en spridare 4 for-
sedd med en stillbar kniv 5 fo6r att breda ut
pastan jimnt over nitets bredd. Vidare fin-
nes ett antal virmekillor 6 och 7, t. ex. elek-
triska virmestralare, anordnade under och
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Over nitet och en viirmekilla 8 fore spridaren
4, Dessutom finnes en rulle 9 f6r upprullning
av den bandformade produkten. Foére rullen
9 finnes en brytrulle 10 och en kylyta 11.
Eventuellt finnes #ven ett bad 12 for slipp-
medel. En pasta pafores det frammatade ban-
det medelst spridaren 4, varvid pastan delvis
sjunker ned genom maskorna och bildar ned-
skjutande droppar, varefter materialet, nir
det passerar virmekiilorna 6 och 7, gelatine-
ras i den bildade formen. Efter avsvalning 11
lossas materialet fran n#tet och upprullas pa
rullen 9. Genom uppviirmning 8 av sjilva né-
tet fore paforandet av plastisolen underlattas
droppbildningen och vArmedverféringen vid
gelatineringen. Som exempel pa en lamplig
sammansittning av plastisolen ndmnes:

100 delar polyvinylklorid, pastakvalitet

55 delar injukgérare (dioktylftalat)

3 delar stabilisator.
Dessutom kan inga t. ex. fargpigment och
fyllmedel t. ex. krita, asbest eller fibrer, var-
igenom olika fysikaliska egenskaper och ut-
seende erhélles. Produkterna kan goras pa-
stellfirgade, marmorerade eller transparenta.
De kunna utforas med full glans eller heit
eller delvis matta genom behandling t. ex.
med cyklohexanon. Om underlaget lutas kom-
mer de utskjutande partierna att fa en sned
riktning i férhallande till basytan.

Den mot upphéjningarna, dropparna, mot-
satta sidan av produkten kan #dven profileras
genom en sirskild profilerad vals eller att
den stillbara kniven 5 har en pa lampligt satt
utbildad kant eller att kniven har olika sek-
tioner, som stillas med olika lutning vid mat-
ningen. Kniven kan #dven utféras pulserande
for att f4 tvirgdende monster pa ovansidan.
Upphéjningarna, dropparna, kan om si 6ns-
kas tillplattas eller formférindras genom
tryckpaverkan under virme av en séirskild
vals eller dylikt. Genom att dropparna gelati-
neras med varme i fria luften far produkten
en sirskild glans, vilken ar o6verlidgsen den
som fas vid gjutning i en form. Vid anvind-
ning av nit kan en maskvidd av t. ex. 2—30
mm anvindas och en droppldngd av Over 20
mm kan erhéllas.

Fig. 2 visar en variant av anordningen, var-
med en produkt belagd med vav pa ena sidan
kan framstéallas. Anordningen enligt fig. 1 ir
darvid kompletterad med en rulle 13 fér vav
och tva brytrullar 14 och 15 medelst vilka vi-
ven vindes och foéres i kontakt med o6versi-
dan av den pa nitet 1 utbredda pastan. For
att férbattra vidhiftningen kan anordnas en
spridare 16 for beliiggning av viven med pas-
ta innan den fdéres i kontakt med materialet
pa nitet. For att fa en sliat »6versida» kan pa
motsvarande siitt en 4ndlés glansplat, som ev.

forst belidgges med pasta, pressas mot det pa
nitet frammatade materialet. Det ar dven moj-
ligt att utelimna spridaren 4 och utfora mat-
ningen pa nitet 1 medelst spridaren 16. Fi-
guren visar diven en avskiirmningsfolie 17 som
drives fram medelst tva rullar 18 och 19. Fo-
lien kan helt eller delvis ticka viarmekallorna
7 varigenom gelatineringshastigheten for oli-
ka partier av det frammatade materialet kan
variera och dirmed dropplingden for att er-
halla énskat utseende pa produkten.

Man kan idven variera gelatineringsgraden
for olika delar av produkten genom att var-
mekillorna har olika kapacitet for vissa de-
lar av banan eller fir uppdelade i flera ele-
ment i sidled, eller 4r anordnade pa olika av-
stand fran banan. Varmekillorna kan &ven in-
kopplas periodiskt.

Anordningen med det 6ver tva rullar 2 och
3 frammatade bandet 1 kan ersittas av ett
nit eller perforerad yta éver en trumma, var-
vid framfér en del av trummans periferi dr
anordnad en uppvirmningsanordning for ge-
latinering.

Salunda framstillda produkter kunna an-
vindas for olika dndamal, beroende pa bas-
ytans tjocklek, hardhet, sdropplangds, mons-
ter, farg och stabilisering, sisom bekliddnads-
material fér viggar och tak, for halkfria golv
och trappor, mattor och underligg av olika
slag och som isolering f6r virme och ljud och
for dekorationsdndamal i allménhet. Gores
produkterna som genomsynliga skivor, kan
de anvindas som mellanviggar for korrido-
rer och dylikt. Gores upphéjningarna av
lamplig langd och tdthet kunna de anvindas
som konstgjorda grismattor och som under-
lag for konstgjorda skidbackar samt som un-
derligg for att kvarhalla snon i skidbackar.

Patentansprak:

1. Satt vid framstillning av plastprodukter,
vars atminstone ena yta dr férsedd med upp-
hojningar, kinnetecknat dirav, att ett viskost
plastmaterial utbredes éver ett eller flera un-
derlag, forsett med oppningar, genom vilka
plastmaterialet far tringa ned i form av fran
basytan utskjutande partier och att den bil-
dade formen fixeras.

2. Satt enligt patentanspraket 1, kinneteck-
nat dirav, att det viskdsa plastmaterialet far
delvis tranga ned genom underlagets éppning-
ar genom sin egen vikt eller genom palagd
press och bilda utskjutande partier.

3. Sitt enligt patentanspraket 1, kdnneteck-
nat dérav, att det viskosa plastmaterialet ut-
gores av en termoplastpasta, som fixeras me-
delst varme.
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4. Anordning for utférande av sittet enligt
patentanspraket 1, kinnetecknad dirav, att
den bestar av ett underlag (1) forsett med
oppningar, en spridare (4) under vilken un-
derlaget matas fram f6r beliggning med vis-
kost plastmaterial samt virmekillor (6 och
7) for fixering av den 6nskade formen av det
viskosa plastmaterialet.

5. Anordning enligt patentanspraket 4, kin-
netecknad déirav, att den dven ir férsedd med
en rulle (13) for viv samt brytrullar (14 och
15) medelst vilka viven vindes och féres i
kontakt med 6versidan av det pa underlaget
utbhredda plastmaterialet.
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6. Anordning enligt patentanspraket 5, kiin-
netecknad dirav, att den dr forsedd med en
spridare (16) for beliggning av viven med
visk6st plastmaterial .innan den féres i kon-
takt med det pa underlaget utbredda plast-
materialet.

Anforda publikationer:

Ombud:
Ing. B Grangvist, Stockholm
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