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Det beskrives et apparat (1) og en fremgangsmate for overflatebehandling av et legeme (3), hvor
apparatet (1) omfatter: et fremfgringsmiddel (5) for & kunne frembringe relativ bevegelse meliom
legemet (3) og apparatet (1); i det minste én paferingsanordning (7) som er innrsttet til & kunne
pafare legemet (3) et overflatebehandlingsmiddel; og i det minste en herdeinnretning (11) for &
frembringe eller fremskynde herding av overflatebehandlingsmiddelet som er pafert legemet (3),
hvor apparatet (1) ytterligere omfatter en strukturfrembringende innretning (9) som er anordnet i et
parti mellom pafaringsanordningen (7) og herdeinnretningen (11) for 4 kunne frembringe en

struktur (4) i overflatebehandlingsmiddelet fer dette herder.
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APPARAT OG FREMGANGSMATE FOR OVERFLATEREHANDLING AV ET
LEGEME.

Den foreliggende oppfinnelse vedrerer et apparat og en frem-.
gangsmidte for overflatebehandling av et legeme. Nermere be-

stemt dreier det seg om et apparat og en fremgangsmite for A
pafere et legeme et overflatebehandlingsmiddel, hvor appara-
tet omfatter: et fremferingsmiddel for a kunne frembringe re-
lativ bevegelse mellom legemet og apparatet; i det minste én
paferingsanordning som er innrettet til 4 kunne pafere lege-
met et overflatebehandlingsmiddel; og i det minste &n herde-
innretning for & frembringe eller fremskynde herding av over-

flatebehandlingsmiddelet som er pafert legemet.

Oppfinnelsen er sarlig, men ikke utelukkende, rettet mot
overflatebehandling av plateformede legemer si& som trefiber-
bagerte plater til bruk som innvendig vegg- eller takkledning
i bygninger. Oppfinnelsen vil av den grunn sarlig vare rettet
mot slike plater, men det skal forstas at apparatet og frem-
gangsmaten oésé vil kunne benyttes for legemer med en annen

form og med et annet bruksomrade.

I bygningsmarkedet har det i de senere ar vart en betydelig
etterspersel etter bygningsplater som er overflatebehandlet
med for eksempel maling slik at ytterligere overflatebehand-
ling ikke er nedvendig etter montering. Bygningsplatene er
typisk sakalte trefiberplater, men de kan ogsd vare framstilt

av et annet materiale.
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Arsakene til den okte ettersperselen er sannsynligvis flere,
men de viktigste kan kort oppsummeres til raskere ferdigstil-

lelse av et byggeprosjekt og et penere sluttresultat.

Sarlig stor har ettersperselen vert etter plater som er ut-
formet med en overflate som imiterer trepanel. Dette oppnas
ved & prege overflaten til bygningsplatene for & tilveie-
bringe fordypninger eller vulster som forleper parallelt med

platens lengdeakse.

En visuell ulempe med slike malte trefiberplater er at flate-
partiene blir for ulik den struktur som naturlig fremkommer

nar trepaneler males med kost.

For 4 etterligne et slikt “kostmalt” utseende, er det kjent &
tilveiebringe riper eller striper i lengderetningen av pla-
tens overflate fer maling eller annet overflatebehandlings-
middel padferes. Stripene skal saledes imitere spor etter bus-

ter fra en pensel.

En fagmann vil vare kjent med at i industriell fremstilling
av malte Erefiberplater feres platene gjennom en herdefrem-
mende innretning umiddelbart etter at maling er pafert over-
flaten. I tillegg til & muliggjere stabling av platene i hey-
den straks de kommer ut av herdeinnretningen, gjeres dette
ogsd for & iverksette eller fremskynde sterkning av overfla-
tebehandlingsmiddelet fer dette fyller stripene fullstendig
og dermed wdelegger den onskede effekt. Som herdingsfremmende
middel er det vanlig & bruke for eksempel en varmeovn, IR-

eller UV-bestraling.

Stripene tilveiebringes typisk ved hijelp av et pussemiddel sa
gsom pussgepapir eller annet overflaterubbende middel, eller en

fresinnretning.

Det er flere ulemper relatert til nevnte fremgangsmate for
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kunne tilveiebringe et kostmalt utsgeende.

Fremgangsmaten er kostbar idet det kreves pussemaskiner og
betydelige mengder med pussemiddel som for eksempel sandpa-
pir. Dessuten vil sandpapir slites, noe som gir stor varia-

gjon i dybden og omfanget av stripene.

Det er vanlig at trefiberplater fremstilles med et ytre sjikt
som er hardere enn platens kjerneparti. Ved & rubbe eller
slipe overflaten skades det ytre sjikt. Dette kan edelegge
noe av platens egenskaper. Dessuten vil en plate med rubbet
overflate kunne absorbere mer overflatebehandlingsmiddel, noe
som igjen vil kreve sterre forbruk av overflatebehandlings-

middel og dermed medfere ezkte fremstillingskostnader.

Nar overflaten slipes, vil det frigjeres partikler i form av
pussestev. Dette vil, blant annet av arbeidsmiljshensyn, kre-
ve luftavsug. Stev som forblir pa platens overflate ber dess-
uten fjernes fer overflatebehandlingsmiddel paferes for &

oppna ensket finish.

Dybden av stripene som md frembringes i overflaten, avhenger
av ensket sluttresultat og hvor mange lag med overflatebe-
handlingsmiddel som paferes. Jo flere lag, desto dypere stri-

per kreves.

En av de sterste ulempene med ovennevnte kjente teknikk rela-
terer seg likevel til sluttresultatet; plater som er forsynt
med spor som er tilveiebrakt for 4 imitere for eksempel et
sammenfeyningsomrdde ved en not- og fjzrsammenfeyning av tre-
panel, vil ikke bli pavirket av pussemiddelet. For eksempel
vil pussepapir ikke kunne trenge ned i sporene uten at det
benyttes spesialtilpassede pussemaskiner og pussepapir. Like-
ledes vil eventuelle vulster eller forheyninger bli utsatt
for en uforholdsmessig kraftig pussevirkning samtidig som

overganger mellom vulstene og platens flatepartier ikke wvil
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pavirkes av pussepapiret. Resultatet vil saledes bli at par-
tier av platen vil fremstd uten den enskede kostmalte over-
flate.

Fra publikasjonen US 6025024A er det kjent en prosess for &
frembringe en ruglet stxuktur i et overflatebelegyg pad en me-
tallcoil. Til dette benyttes en valse eller rulle som er inn-
rettet til & prege malingen som er pafert. Valsen er frem-
stilt i et hardt materiale, sa& som metall, gummibelagt metall

eller gummi.

Fra publikasjonen EP16950602A1 er det kjent et apparat og en
framgangsmite for & frambringe en struktur pad en overflate
hvorpa maling eller lakk er pafert. Strukturen frembringes
ved at en strukturfrembringende innretning i form av for ek-
sempel en rulle, presses mot malingen. Den strukturfrembring-
ende innretningen er i det minste delvis permeabel for en
stridling som sendes ut fra en strdlingskilde som er anordnet
pd en =lik mate at stralingen ma passere den strukturfrem-
bringende innretning, og at i det minste en del av herdingen
finner sted samtidig som den strukturfrembringende innretning

er 1 kontakt med malingen.

Oppfinnelsgen har til formdl &4 avhjelpe eller & redusere i det
minste &n av ulempene ved kjent teknikk, eller i det minste &

skaffe tilveie et nyttig alternativ til kjent teknikk.

Formdlet oppnas ved trekk gsom er angitt i nédenstiende be-

skrivelse og i etterfelgende patentkrav.

Ifelge et ferste aspekt ved den foreliggende oppfinnelse er
det tilveiebrakt et apparat for overflatebehandling av et le-
geme, hvor apparatet omfatter: et fremforingsmiddel for &
kunne frembringe relativ bevegelse mellom legemet og appara-
tet; 1 det minste én paferingsanordning som er innrettet til

a4 kunne pafere legemet et overflatebehandlingsmiddel; og i
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det minste en herdeinnretning for & kunne frembringe eller
fremskynde herding av overflatebehandlingsmiddelet som er pa-
fert legemet, hvor apparatet ytterligere omfatter en struk-
turfrembringende innretning som er anordnet i et parti mellom
paferingsanordningen og herdeinnretningen og i avstand fra
herdeinnretningen for a kunne frembringe en struktur i over-
flatebehandlingsmiddelet fer dette herder, og hvor den struk-
turfrembringende innretningen omfatter en flerhet med flek-

sible, langstrakte elementer.

Den enskede struktur frembringes derved i selve overflate-
behandlingsmiddelet, samtidig som legemet som behandles ikke

skadeg i overflaten.

Flerheten med fleksible, langstrakte elementer er fortrinns-
vis innbyrdes uavhengige. Det strukturfrembringende middel
vil kunne fores samtidig til anlegg mot bade slette platepar-
tier og mot fordypninger og forheyninger. Hele platepartiet
vil dermed kunne fremsta med et overflatebehandlingsmiddel

som er pavirket av det strukturfrembringende middel.

Ytterligere trekk ved oppfinnelsen fremkommer i de uselvsten-

dige kravene 2-7.

I et andre aspekt ved oppfinnelsen er det tilveiebrakt en
fremgangsméte ved overflatebehandling av et legeme, hvor le-
gemet feres pad en bane og paferes et overflatebehandlingsmid-
del ved hjelp av en paferingsanordning og deretter feres inn
i en herdeinnretning for & frembringe eller fremskynde her-
ding av overflatebehandlingsmiddelet, hvor en struktur-
frembringende innretning som utgjeres av en flerhet med flek-
sible, langstakte elementer, bringes i kontakt med overflate-
behandlingsmiddelet etter at dette er pafert legemet, men feor

legemet fores inn i1 herdeinnretningen.
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I det etterfelgende beskrives et eksempel pa en foretrukket

utferelsesform som er anskueliggjort pd medfelgende tegning-

er, hvor:

Fig. 1 viser en prinsippskisse, sett i perspektiv, av et
apparat ifelge den foreliggende coppfinnelse for
frembringelse av en struktur i et overflatebehand-
lingsmiddel etter at dette er pafert en plate; og

Fig. 2 viser en prinsippskisse sett fra en side av flere

apparater anbrakt i serie.

Like eller tilsvarende elementer er angitt med samme henvis-

ningstall.

P4 figurene angir henvisningstallet 1 et apparat ifelge den
foreliggende oppfinnelse som er innrettet for overflatebe-
handling av plater 3 anordnet etter hverandre pd et fremfor-

ingsmiddel i form av et transportband 5.

Platene 3 er for tydelighetsskyld vist med en plan overflate,
men kan like gjerne vere forsynt med spor og/eller wvulstex

for & likne sammenfeyd trepanel.

Transportbidndets nedvendige bare- og fremdriftsmiddel er ikke
vist, men er av i og for seg kjent art. Transportbandets be-

vegelsesretning er vist med piler V.

Den enkelte plate 3 fores mellom transportbandet 5 og en pa-
feringsanordning 7 for et overflatebehandlingsmiddel, hvor
paferingsanordningen 7 i den viste utferelse utgjeres av en

valse 7 som strekker geg pd tvers av platens 3 lengderetning.

Overflatebehandlingsmiddelet kan i en alternativ utferelse

paferes platene 3 ved hjelp av et ikke vist spreyteanlegq.

Valgsen 7 er av en slik art at den feyer seg etter platens 3

332255



10

15

20

25

30

overflatestruktur for pa den maten & kunne pé&fore overflate-
behandlingsmiddel pa hele platen, inkludert eventuelle spor.
En type valse som har vist seg & vare egnet til formilet er

fremstilt av sdkalt “mossgummi” som er relativt pores og
fleksibel.

Apparatet 1 kan vere forsynt med flere valser (ikke vist) for
a kunne skifte for eksempel fra en farge og til en annen uten
unedig opphold i produksjonen. Ved et slikt arrangement vil

selvsagt kun én valse om gangen vere feort mot platen 3.

I det etterfelgende vil overflatebehandlingsmiddelet for en-
kelthetsskyld bli omtalt som maling, selv om andre overflate-
behandlingsmiddel s& som lakk, olje, voks eller andre egnede
midler ogsa vil kunne benyttes. Dette vil bli nezrmere for-

klart under omtale av figur 2.

Valsen 7 tilferes maling pd i og for seg kjent vis ved hielp
av ikke viste midler. Dette vil imidlertid vare kjent for en

fagmann pd omradet.

Straks platen 3 er pafert et jevnt lag maling ved hjelp av
valsen 7, feres plafen 3 ved hjelp av transportbandet 5 vide-
re mot heyre pd figur 1 hvor en strukturfrembringende innret-
ning 9 i form av en berste eller kost hvis buster ligger an
mot platens 3 overflate for & frembringe ensket struktur 4
(vist med stiplede linjer i figur 1) i malingen. Platen 3

feres videre inn i en herdeinnretning 11.

Den strukturfrembringende innretning 9 strekker seg i den
viste utferelse pd tvers av hele platen 3 i forhold til pla-

tens 3 lengderetning.

I én utferelse (ikke vist spesifikt) er den strukturfrem-
bringende innretning 9 oppdelt i flere enkeltpartier. Noen av

eller alle enkeltpartiene kan inneha ulik strukturfrembring-
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ende virkning. For eksempel kan tykkelse og/eller stivhet
mellom noen av enkeltpartiene til den strukturfrembringende
innretningen vare forskjellige. De kan ogsd vare innrettet
til & kunne justeres individuelt for derved & kunne uteve
ulikt trykk mot platen 3. En og samme plate 3 kan dermed opp-

nd ulik malingsstruktur i dens tverretning.

Herdeinnretningen 11 exr av i1 og for seg kjent art og kan vare
basert pa varme som for eksempel, men ikke begrenset til, en
sdkalt konveksjonsterke og/eller bestraling sa som IR- eller
UV-lys (infrared straling henholdsvis ultrafiolett straling).
Valg av type herdeinnretning avhenger blant annet av type

overflatebehandlingsmiddel som benyttes.

Avstanden mellom valsen 7, den strukturfrembringende innret-
ning 9 og herdeinnretningen 11 er innrettet til & kunne jus-
teres. I figur 1 er dette vist prinsipielt ved at valsen 7 og
den strukturfrembringende imnretning 9 er festet til hver sin
flyttbare bareinnretning 12. Nevnte justering kan vare ned-
vendig for & kunne oppna ensket grad av sammenflyting av de
“gpor” som malingen tilferes av den strukturfrembringende
innretning 9 fer malingen sterkner. Avstanden avhenger sile-
des av platens 3 fremferingshastighet gjennom apparatet 1, av
viskositeten til walingen og av temperaturen til platen 3 og

malingen.

I én utferelse er avstanden innrettet til & styres automatisk
avhengig av platens 3 fremferingshastighet gjennom apparatet
1 og eventuelt av andre parametere som for eksempel tempera-

tur og malingens viskositet.

Figur 2 viser en prinsippskisse, sett fra siden, av en pro-
duksjonslinje hvor fem apparater 1 er anordnet i serie, og
hvor plater (ikke vist spesifikt i figur 2) feres gjennom

apparatene 1 ved hjelp av et transportband 5. I den viste ut-
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forelse er i tillegyg en kjeleinnretning 13 anordnet etter den
femte og siste herdeinnretningen 11. Formilet med kjeleinn-
retningen 13 er & redusere den varme som er tilfert platene

gjennom herdeinnretningene.

I den viste utferelse er det mellom hver valse 7 og herdeinn-
retning 11 anbrakt en strukturfrembringende innretning 9. Det
skal imidlertid forstas at i en alternativ utferelse kan det
tenkes at én eller flere av de strukturfrembringende innret-
ninger 9 utelates, men det md i det minste vere én. Forsek
har imidlertid overraskende vist at best resultat oppnas ved
a4 anordne en strukturfrembringende innretning 9 mellom hver

valse 7 og herdeinnretning 11.

Sexrien av apparater 1 som er vist i figur 2 muliggjer pafer-
ing av fem lag med overflatebehandlingsmiddel. For eksempel
vil det feorste apparatet 1 i serien kunne benyttes til & pa-
fore platen en grunning, det andre, tredje og fjerde appara-
tet 1 serien en maling med ensket farge, og det femte og sis-
te apparatet 1 serien en beskyttelseslakk. En fagmann vil
forstd at en produksjonslinje kan bestd av flere eller farre

enn de fem apparater 1 som er vist i utferelseseksempelet.

Den foreliggende oppfinnelse tilveiebringer sdledes et appa-
rat og en fremgangsmidte som innehar vesentlige fortrinn og
leser flere av de ulemper som er relatert til apparat og den
fremgangsmate som blant annet benyttes for 4 frembringe en

ensket kostmalt struktur pa en trefiberplate.
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Apparat (1) for overflatebehandling av et legeme (3},
hvor apparatet (1) omfatter: et fremferingsmiddel (5}
for 4 kunne frembringe relativ bevegelse mellom legemet
{3) og apparatet (1); i det minste én paferingsanord-
ning (7) som er innrettet til a kunne pafere legemet
(3) et overflatebehandlingsmiddel; og i det minste en
herdeinnretning (11) for a frembringe eller fremskynde
herding av overflatebehandlingsmiddelet som er pafert
legemet (3), hvor apparatet (1) ytterligere omfatter en
strukturfrembringende innretning (2} som er anordnet i
et parti mellom paferingsanordningen (7) og herdeinn-
retningen (11) og i avstand fra herdeinnretningen for &
kunne frembringe en struktur (4} i overflatebehand-
lingsmiddelet fer dette herder, karaktexi-
sert wved at den strukturfrembringende innret-
ning (9) omfatter en flerhet med fleksible, langstrakte

elementer.

Apparat i henhold til krav 1, hvor paferingsanordningen

(7) innbefatter en valse eller en spreyteinnretning.

Apparat i henhold til krav 1, hvor herdeinnretningen
{11) utgjeres av én av eller en kombinasjon av en var-
meinnretning, en IR-bestralingsinnretning og/eller en

UV-bestrdlingsinnretning.

Apparat i henhold til krav 1, hvor de fleksible, lang-

strakte elementene er fibre.

Apparat i henhold til krawv 1 eller 4, hvor den struk-
turfrembringende innretning (9) er oppdelt i flere en-

keltpartier.
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Apparat i henhold til krav 1, hvor apparatet (1) omfat-
ter vekselvis to eller flere paferingsinnretninger (7)
og herdeinnretninger (11) anbrakt i serie, hvor den
strukturfrembringende innretning (9) er anordnet i det
minste mellom én av pafegringsanordningen (7} og herde-

innretningen {(11).

Apparat i henhold til krav 1, hvor overflate-
behandlingsmiddelet er én av eller en kombinasjon valgt

fra gruppen bestdende av en maling, en lakk, en wvoks,

en olje.

Fremgangsmate ved overflatebehandling av et legeme
(3), hvor legemet (3) feores pid en bane (5) og paferes
et overflatebehandlingsmiddel ved hjelp av en pafer-
ingsanordning (7) og deretter feres inn i en herdeinn-
retning (11) for & frembringe eller fremskynde herding
av overflatebehandlingsmiddelet, karakteri-
sert ved at en strukturfrembringende innret-
ning (9) som utgjeres av en flerhet med fleksible,
langstrakte elementer bringes i kontakt med overflate-
behandlingsmiddelet etter at dette er pafert legemet

(3), men fer legemet (3) fores inn i herdeinnretningen
{11).
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