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Et perforeret vavlignende bituminest taglagnings-
materiale omfattende en perforeret bitumines berer,
der p& siden ned mod tagarealet, som skal beklades,
er forsynet med et metalfolie, der efterlader tyde-
1ige perforationer i den bituminese berer. Taglag-
ningsmaterialet kan fremstilles ved at afslutte en
side pA en perforeret bitumines berer med fint stre-
materiale, og beklade den anden side med et uperfo-
reret metalfolie, og derefter fjerne metalfolien

fra perforeringerne.
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Den foreliggende opfindelse angdr et perforeret vavlignen-
de bitumingst taglagningsmateriale i form af en perfore-
ret bitumings barer samt en fremgangsmade og et apparat
til fremstilling heraf.

Et lignende taglagningsmateriale er fra praksis kendt i
forskellige udfgrelsesformer og er bestemt til palagning
som et forste lag i en taglagningsmetode. Bzreren kan
f.eks. bestd af vavede eller uvavede stoffer af glasfibre,
naturfibre eller syntetiske fibre af organiske polymere.
Denne barer er impragneret med og dzkket af rester af kul,
tjere eller mineralsk olie eller naturlig bitumen,
eventuelt blandet med syntetiske polymere, sasom polyole-
finer og/eller elastomere. Endvidere Kkan der tilszttes
uorganiske fyldstoffer.

NAr et sa&dant materiale efter udrulning over et tagomrade,
som skal impragneres, er impragneret med et bitumingst
bindemiddel, der er gjort flydende ved varme, vil en del
af bindemidlet gennem perforationen bevirke en binding til
tagomraddet pad perforationsstederne. Resten af det
perforerede materiale skal dog ikke hange fast ved tag-
omradet, sdledes at der mellem tagomraddet og det perfore-
rede lag kan finde en fordeling af damptryk sted, og
derved undgds upassende og sérbare blarer i tagbeklad-

ningen.

Opfindeligt blev bindingen via perforationen ved palagning
af et sadant perforeret materiale frembragt ved f.eks.
paforing af flydende bitumen med en vandkande over det
perforerede lag. Til at g¢re bitumenen flydende brugtes en
bitumenvarmer. Derefter blev et dzklag pafeort det perfo-

rerede materiale, der sadledes var pafert tagarealet.

Eftersom brugen af en bitumenvarmer har en mzngde ulemper,
er den sadkaldte brzndrulle blevet udviklet. Dette er en
rulle, som pa& sin underside har et relativt tykt lag
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bitumenmateriale, opvarmet med en brander under udrul-
ningen over det perforerede materialelag, der er udrullet
péd taget, sdledes at der i spalten mellem brazndrullen og
det perforerede materiale er fremkaldt en slags bovbglge
af flydende bitumen, hvilket frembringer bindingen med
tagomradet gennem perforationshullerne.

Til trods for brugen af temmelig store perforationshuller
med en diameter pd 7-8 cm og perforationens totale over-
fladeareal pa 11%-20% af vavets totale overfladeareal,
bliver bindingen ikke altid fuldbyrdet pa den ¢nskede
méde, nar det kendte perforerede tagmateriale anvendes
sammen med en brandrulle.

Det er overvejende p& grund af den kendsgerning, at
perforationshullerne med det Kkendte perforerede taglag-
ningsmateriale, der er udformet til belagning ved hjalp af
en brendrulle, ikke er frie.

Sdledes er f.eks. et perforeret taglagningsmateriale
kommercielt tilgengeligt, som bestdr af et perforeret stof
af glasfibre som barer, der pd en side har et bitumingst
lag, med a&bningerne i bareren fyldt med bitumen. Det
bitumingse lag er igen dakket af et tyndt lag plastfolie
for at undgd selv-vedhazngen af det oprullede materiale.
Dette kendte materiale palagges med den ubekladte side af
bzreren mod det tagareal, som skal beklades. Derefter
bliver en brandrulle installeret pa taget, og der tilfores
varme i og fer spalten mellem brandrullen og det udrullede
perforerede materiale. Til dette skal der bruges sa meget
varme, at undersiden af rullen blgdggres, s& plastfolien
bliver brandt vak, og bitumen i perforationshullerne
bliver flydende. Plastfolien bliver ogsd kaldt brand-
folie.

Der er saledes frembragt en binding mellem brazndrullen og
tagarealet via bitumen i perforationen, mens der mellem
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brandrullen og det perforerede lag er frembragt en binding
via den blodgjorte underside af brazndrullen, og den
overste del af det perforerede lag er ligeledes bledgjort,
efter at brzndfolien er brandt vek. Overfladearealet
mellem perforationerne pa& undersiden af det perforerede
materiale binder i princippet ikke til taget, eftersom der
ikke er nogen bitumen pa det sted.

Imidlertid er det i praksis blevet konstateret, at der wved
palegning af et sadant perforeret materiale er risiko for,
at der ikke er opndet en forsvarlig binding, eftersom
brendfolien ikke er braendt tilstrakkeligt vak, sa at
bitumen i perforationshullerne ikke blodgeres tilstrak-
keligt til at frembringe bindingen med tagarealet.

Dette problem kan naturligvis fjernes ved tilfeorsel af
mere varme, i hvilket tilfzlde det er meget sandsynligt,
at det perforerede materiale bliver for varmt, siledes at
materialet i perforationshullerne vil flyde ind i omra-
derne mellem perforationshullerne, hvilket resulterer i,
at det perforerede materiale bliver bundet over et for
stort overfladeareal til tagarealet, og hvorved man mister
fordelene ved brugen af et perforeret lag.

Andre kommercielt tilgangelige perforerede taglagnings-
materialer omfatter et glasfibervav, som pd begge sider
har et bitumingst lag. Perforationshullerne er ikke fyldt
med bitumen, men bekladt med en brzndfolie placeret pad en
eller begge sider. Nar materialet kun har brazndfolie pa
den ene side, bliver det bitumingse 1lag pad undersiden
bestrgoet med et fint strgmateriale, f.eks. sand, for at

undgad vedhangen til rullen.

Ogsd her opstar de ovenfor navnte problemer: for 1idt
varmetilforsel resulterer i en utilstrazkkelig binding,
mens for megen varme forer til en binding til taget mellem

perforationshullerne.
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Et lignende materiale, som imidlertid pa undersiden er
bestrget med grovere materiale, sasom fint grus, er
ligeledes kommercielt tilgezngeligt. Ogsd her opstar
ovennavnte problemer.

Altsd er der et behov for et perforeret taglagnings-
materiale egnet til brug med en brandrulle og mindre
folsomt over for mangden af tilfert varme. Det er
hensigten med den foreliggende opfindelse at tilfreds-
stille dette behov. Dette opnds med det perforerede
taglagningsmateriale ifglge opfindelsen, der er ejendom-
meligt ved, at den bitumingse barer pd den side, der
vender mod tagarealet, som skal beklades, er forsynet med
en metalfolie, der er perforeret i overensstemmelse med
perforationen i den perforerede barer.

Det bemzrkes, at et taglagningsmateriale, som pad den ene
side har et aluminiumslag, er kendt per se. Dette kendte
materiale er imidlertid ikke egnet til brug som et perfo-
reret lag i et brandsystem.

Den foreliggende opfindelse angdr ogsd en fremgangsmade
til fremstilling af et taglagningsmateriale ifplge den
foreliggende opfindelse.

Fremgangsmaden til fremstilling af et taglegningsmateriale
ifplge den foreliggende opfindelse er ejendommelig ved, at
en perforeret bitumings vavlignende bazrer, som p& den ene
side er ©belagt med Vet finkornet eller pulveragtigt
materiale, pa den anden side beklades med en metalfolie,
som lukker af for perforationen, og at metalfolien ved
perforationshullerne senere fjernes.

Opfindelsen angdr endvidere et apparat til fremstilling af
et taglagningsmateriale af den ovenfor angivne art med
organer til fremf¢ring af en perforeret vavlignende bitu-
mings barer, organer til bestrgning af den bitumingse
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berer pa den ene side med et finkornet eller pulveragtigt
materiale, og organer til bekladning af den anden side med
en metalfolie, der lukker af for perforationshullerne.

Apparatet til fremstilling af et taglagningsmateriale
ifplge den foreliggende opfindelse er ejendommeligt ved
organer til svakkelse af metalfolien langs hvert perfora-
tionshuls Kkant, og organer til fjernelse af de i omkred-
sen svzkkede metalfoliedele, der Ilukker af for perfora-

tionen.

Nogle udferelsesformer for den foreliggende opfindelse vil
nu blive beskrevet ved eksempel med henvisning til
tegningen, idet

fig. 1 viser et tvarsnit af en udfgrelsesform for et
taglegningsmateriale ifglge den foreliggende
opfindelse,

fig. 2 skematisk viser en udfeprelsesform for en del af
et apparat til fremstilling af et taglagnings-
materiale ifplge den foreliggende opfindelse,

fig. 3 viser en forstorret detalje A i fig. 2,
fig. 4 viser en anden detalje i fig. 2.

Fig. 1 viser et tversnit af en del af et taglagnings-
materiale iplge den foreliggende opfindelse. Materialet
bestadr af en bzrer 1 lavet af et af de almindelige
materialer. Bareren er impragneret med bitumen og er bade
pad den o¢verste side (dvs. den side, der vender vak fra
tagomradet) og den nederste side (siden mod taget) bekladt
med et lag bitumingst materiale 2, 3. P4 den ¢verste side
er det bitumingse lag bestroet med et finkornet eller
pulveragtigt materiale 4, sasom fint sand eller talkum-
pudder eller lignende. Det bestr¢ede lag forhindrer
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taglegningsmaterialets vedhangen, nar det, som sadvanlig,
er rullet op, men som pad den anden side ikke forhindrer
eller knapt forhindrer frembringelse af en passende
binding mellem brandrullen og det perforerede taglegnings-
materiale. Dette stadr i modsztning til den brandfolie, der
anvendes med det ovenfor beskrevne kendte perforerede
taglegningsmateriale, pa& den o¢verste del deraf, hvilken
folie forsigtigt skal brandes vak, for en passende binding
kan frembringes.

Taglagningsmaterialet vist i fig. 1 er yderligere bekladt
med en tynd metalfolie 5 p& undersiden, som kan vare en

aluminiumsfolie, men andre metalfolier er mulige.

Det viste taglagningsmateriale er udstyret med perfora-
tionshuller ensartet spredt ud over overfladearealet,
hvoraf et er angivet ved 6 i fig. 1. Perforationshollerne
i en foretrukken udfgrelsesform har en diameter p& 40-80
mm og optager ca. 15-30% af overfladearealet.

Perforationshullerne i det fardige produkt er helt &bne og
beh¢ver derfor ikke at blive brandt &bne af brandrullen
under palzgningen, som det er tilfazldet med de ovenfor
beskrevne kendte materialer.

Da perforationshullerne er helt &bne, kan bitumen, der er
gjort flydende under udrulningen og den samtidige opvarm-
ning af undersiden af brandrullen, uden forhindringer i
form af brendfolie eller rester deraf flyde direkte ind i
perforationerne og dermed bevirke en forsvarlig binding
til tagarealet. Denne binding forgges stadig ved, at
brendflammen, der bruges til opvarmning af brandrullen,
direkte varmer og t¢rrer tagarealet pa& perforations-

hullernes sted gennem perforationen.

Den anvendte metalfolie har flere funktioner. For det
forste forhindrer metalfolien vedhangen af materialet, sa
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lznge det er til stede pa& rullen. Denne funktion kan
imidlertid i sig selv gennemfgres lige s& godt ved hjzlp
af stromateriale. Derfor er det mere vigtigt, at metal-
folien hurtigt fordeler wvarmen, som brandflammen tilf¢rer
og koncentrerer, over et stort overfladeareal, sdledes at
der, selv hvis der tilfgres mere varme end no¢dvendigt,
ikke kan ske overophedning mellem perforationshullerne.
Forekomsten af vedhazngen mellem det perforerede materiales
overflade, som er mellem perforationshullerne, og
tagarealet pa grund af bitumen, der flyder gennem perfora-
tionen fra det perforerede materiales underside, undgas
sdledes. Denne funktion er ogs& vigtig fra et brandfore-

byggende synspunkt.

Endelig forhindrer metalfolien, som danner et uigennem-
trangeligt lag (uden for perforationshullerne), som selv i
tilfazlde af staerk opvarmning af det perforerede lag ikke
er gennemtrangeligt for bitumen i omradderne mellem perfo-
rationshullerne, ugnsket vedhazngen mellem undersiden af
det perforerede materiale og tagarealet.

Fremstillingen af det ovenfor beskrevne taglagnings-
materiale kan principielt udferes ved, at den ene side af
en perforeret, bitumenbehandlet, stoflignende bazrer pa en
af de til formalet kendte mader forsynes med en metal-
folie, og af det fremkomne vavmateriale derefter fores
gennem et stanseapparat, der udforer perforationen. Denne
fremgangsmade har den ulempe, at meget materiale gar tabt.
Nar perforationen optager ca. 20% af overfladearealet, gar
20% af materialet tabt. Dette materiale kan ikke genanven-

des.

Folgelig er det et andet formadl med den foreliggende
opfindelse at tilvejebringe en fremgangsmdde og et
apparat, der fjerner denne ulempe. Den grundlaggende ide
ved fremgangsmaden ifgplge opfindelsen bygger pa anven-
delsen af en helt aben perforation pad en sddan made, at
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materialetab i det vasentlige undgéas.

Fig. 2 viser skematisk et apparat til fremstilling af det
perforerede materiale ifglge opfindelsen og illustrerer
ligeledes en udfgrelsesform for en fremgangsmade ifplge
opfindelsen.

Apparatet omfatter en rulle 10 af relativt stor diameter
Og en rulle 11 anbragt i afstand fra rullen 10. Omkring
rullen 10 og rullen 11 er der viklet et endelgst balte 12,
hvis ¢vre bane 13 er i det vasentlige vandret. Over rullen
10 er der anbragt en trykvalse 14 med en bekladning 15 af
specialgummi eller syntetisk polymer, sdledes at
trykvalsen har en relativt let elastisk deformerbar, men
alligevel fast overflade.

Til spalten mellem rullen 10 og trykvalsen 14 fgres en pa
en af de til formdlet kendte mader tidligere fremstillet
perforeret og bitumenbehandlet barer, som pa& den ene side
er forsynet med strgmateriale og pd den anden side med en
metalfolie, sdsom aluminiumsfolie, der pa& det tidspunkt
stadig lukker for perforationshullerne.

Dette mellemliggende produkt kan f.eks. vare lavet ved at
fore en barer af perforeret stof gennem et bad med smeltet
bitumen og derefter bestrp det fremkomne bitumingse vav pa
kendt mdde pd den ene side, f.eks. med fint sand. Det
fremkomne, ensidigt bestrgede vav har stadig perfora-
tionen, eftersom bitumen ikke fylder perforationshullerne
i bareren. Efter at det bitumingse vav er blevet bestroet,
belzgges det med en uperforeret metalfolie pa& den ikke
bestrgede side, som af valser klazbes til den stadig varme
bitumen i det bitumingse vav. Denne teknik er ogs& kendt
per se og beskrives derfor ikke yderligere herefter.

Det resulterende materiale 16 fgres mellem rullen 10 og
trykvalsen 14, som angivet med pil 17, p& s&dan en made,
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at metalfolien vender imod trykvalsen 14. I det viste
arrangement findes metalfolien sdledes pad den o¢verste
side. Rullen 10 bliver drevet i retning vist med pil 18 og
materialet bekladt med metalfolien bevager sig sdledes mod
hejre. Den medroterende trykvalse presser derefter med en
forudbestemt styrke pd vavmaterialet pd en sddan made, at
trykvalsens elastiske betrak 15 presser metalfolien ind i
perforationshullerne. Dette er vist i forstorret malestok
i fig. 3, der er et snit efter pilen III-III i fig. 2.
Fig. 3 bruger til tilsvarende bestanddele de samme
henvisningsnumre som fig. 1 og fig. 2. Fig. 3 viser igen
den bitumingse bazrer 1,2,3, der ligger pa béandet 12 fort
af rullen 10, og som er presset ned af betrakket 15 pa
trykvalsen 14. Metalfolien er anbragt p& den side, der
vender ned mod trykvalsen. Det bestro¢ede materiale, som er
pd den anden side af bareren, er ikke vist i fig. 3.

I den i fig. 3 viste situation er et perforationshul 6
pracist beliggende mellem rullen 10 og trykvalsen 14.
Betrazkket 15 mpder pd begge sider af perforationshullet 6
modstand fra vavmaterialet, som er pa det sted, altsa er
trykker ind i omradet omkring perforationen. I umiddelbar
nerhed af perforationshullet m¢der betrzkket 15 imidlertid
kun minimal modstand fra metalfolien, sdledes at betrazkket
15 pa det sted buler ind i perforationen og trykket metal-
folien, som derved presses indad 1langs perforations-
hullets kanter, saledes at metalfolien kommer til at ligge
inden for perforationshullet 6 pa bandet 12, som angivet
med 19. Som resultat deraf bliver metalfolien svakket
langs perforationshullets omkreds, bade over og under det

vavlignende materiale, som angivet med 20 og 21.

Det pa denne mdde behandlede materiale, der ligger pa& den
i det vasentlige vandrette bane 13 pd béndet 12, 1ledes
derefter videre i retning mod rullen 11. I omradet mellem
trykvalsen 14 og rullen 11 bliver vavmaterialet bestrget

med smd genstande af magnetiserbart materiale, f.eks.
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jernskiver, -ringe eller -granulater. Ved sma genstande i
denne forbindelse menes genstande, hvis diameter er smi i
forhold til perforationshullernes diameter.

Til bestrgning af vavmaterialet er der lavet en skematisk
vist sprinkler 22, som kan konstrueres pa forskellige til
formdlet kendte madder, og som i den foreliggende udforel-
sesform omfatter en tragt 23, som har en bunddbning, som
ender over et endelgst band 24. Via det endelgse band
bliver de smd genstande strpet pa vavet, som skal bestros,
som vist med 25. Sprinkleren skal bevirke en ensartet
bestr¢gning over hele vavets bredde. Hvis det er ngdven-
digt, kan flere tragte og endelgse béand bruges side om
side i dette o¢jemed. Det er ogsa muligt at have et
relativt smalt endelgst badnd eller en anden forsyningsdel
til spredning fra en tragt eller 1lignende af de sm&
genstande over vavmaterialet, eller 1lave en vandret
svingende bevagelse over bredden af vavmaterialet eller
bruge en tragt, som har en kontrollabel dbning, der har
vaevmaterialets bredde.

Vavmaterialet, der er bestrget med de magnetiserbare
genstande, nar derefter rullen 11, som er en magnetisk
rulle, der tiltrezkker de smd& genstande, der ligger pé
vavet. Rullen 11 kan til dette formal varé forsynet med
permanente magneter anbragt i eller p& rullens betrzk
eller vare forsynet med elektromagneter.

Vevmaterialet er kun i kontakt med den magnetiske rulle 11
over en lille del af rullens overflade og ledes efter at
have passeret den magnetiske rulle videre til et sat
afbpjningsruller 26, 27.

De sm& magnetiserbare genstande, som er pad vavet i omra-
derne mellem perforationshullerne, n&r de passerer den
magnetiske rulle, tiltrazkkes egentlig af den magnetiske
rulle, men forbliver pd vavet og ledes videre med vavet.
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De magnetiserbare genstande, som 1ligger pa metalfolie-
delene, der er presset ind i perforationshullerne, til-
trzkkes imidlertid med en sadan kraft, at metalfolien i
umiddelbar nzrhed af de tidligere tilvejebragte svakkelser
20 eller 21 lgsnes i det ¢jeblik, da vavet trzkkes vak fra

overfladen af den magnetiserede rulle.

Dette er vist mere detaljeret i fig. 4. Vavmaterialet, der
er bestrpet med smd& magnetiserbare genstande 40, bevages
fra venstre mod hgjre over den magnetiske rulle 11l. Nar
det passerer den magnetiske rulle, bliver genstandene 40
tiltrukket, idet det magnetiske felts styrke valges sale-
des, at de smd genstande, som ligger pa metalfolien nar
perforationshullerne 6, udgver sadan en kraft pa metal-
folien, at den lgsnes ved de svakkede steder langs hvert
perforationshuls omkreds. Starten af denne proces er vist

pd fig. 4 med perforation 6'.

Mens vavet 16 ledes videre og igen forlader det magnetiske
felt pad rullen 11, forbliver runde skiver af metalfolien
41, som har samme st¢rrelse som perforationshullerne i
vevet, pd bandet 12, der er viklet omkring rullen 11,
eftersom de magnetiserbare genstande 40', der ligger pa de
runde skiver 41, stadig tiltrzkkes af den magnetiske rulle
11. N&r vavet har passeret den magnetiske rulle, er
perforationshullerne 6 sdledes helt &bne, som vist ved
6''.

P& undersiden af den magnetiske rulle bevager bandet 12
sig vek fra den magnetiske rulle, sdledes at de runde
skiver af metalfolie 41 og de derpd liggende genstande 41'
kommer vak fra det magnetiske felts indflydelse og falder
af bandet 12, og de smd genstande opsamles af en tragt 28
(fig. 2) og tilfgres derefter til en separator (ikke
vist), det vil sige en rystesigteskarm, som adskiller de
runde skiver fra de smd genstande. De sma genstande kan
derefter igen tilfpres sprinkleren, mens de runde skiver
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metalfolie samles og genbruges som genbrugsmateriale efter
omsmeltning.

Vavmaterialet med &bne perforationshuller fgres til en
afbpjningsrulle 26, hvor de sma genstande, der stadig
ligger mellem perforationshullerne pa vavet, falder af
vavet og samles i en beholder 28. De opsamlede genstande
returneres derefter pad en eller anden made til sprinkle-
ren, som vist med en brudt linie 29.

Vavmaterialet fores derefter, f.eks. via en anden afbgj-
ningsrulle 27, til en optageanordning, som forarbejder
vavmaterialet wvidere til ruller, der hver indeholder en
given lazngde materiale.

Det skal bemzrkes, at det f¢ornavnte kun beskriver en
udfgrelsesform af en fremgangsmade og et apparat til
fremstilling af et taglagningsmateriale ifplge den
foreliggende opfindelse. Andre fremgangsmader til A&bning
af perforationer beklazdt med metalfolie er mulige. F.eks.
kan der ge¢res brug af en vakuumanordning til at lgsne og
fjerne de runde skiver af metalfolie, der er presset ind i
perforationshullerne og svakket langs deres kanter.

I dette tilfazlde, efter at svakkelsesstedet er dannet i
den beskrevne udfg¢relsesfork ved hjazlp af rullen 10 og
trykvalsen 14, er kun en vakuumanordning n¢dvendig, og
sprinkleren, den magnetiske rulle og det endelgse bénd 12
kan undvares. I stedet for en vakuumanordning eller i
kombination dermed kan der bruges en blazser, som blazser de
runde skiver af metalfolie, der er svakket langs perfo-

rationshullernes kant, ud af perforationshullerne.

Det skal bemzrkes, at en vakuumanordning, nar en sadan
anvendes, helét er opstillet ved den side af det vavlig-
nende materiale, der ikke er forsynet med metalfolie,
mens en blaser, nadr en sddan anvendes, helst skal an-
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bringes ved metalfoliesiden.

Yderligere, efter det foregdende, er forskellige @ndringer
af det beskrevne apparat indlysende for en fagmand. F.eks.
kan det elastiske betrak 15 pa trykvalsen 14 laves som en
slags bgrste, som har fleksible, men faste har eller tynde
syntetiske fingre. Som et alternativ til betrak 15 kan der
ogsd bruges et endelgst badnd af samme materiale, som er
viklet omkring flere ruller, og som af klemrullen 14
presses mod vevmaterialet, der tilfgres af bandet 12 og
rullen 10.

Derudover kan der anvendes flere klemsteder. Desuden kan
vavmaterialet i umiddelbar narhed af trykvalsen 14 bringes
i en let konveks stilling, sadledes at metalfolien er
spendt. Dette kan bevirkes p& en simpel mdde ved, at vavet
ikke tilfeores rullen 10 vandret, men skrat nedefra, som
vist ved brudt linie 30 i fig. 2, og ved, at trykvalsen 14
flyttes til punkt 31. Til forsterkning af denne effekt kan

rullen 10's diameter v®re smallere.
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PATENTEKRAV

1. Perforeret vavlignende bitumingst taglagnings-
materiale i form af en perforeret bitumings barer, kende-
tegnet ved, at den bitumingse bazrer pd& den side, der
vender mod tagarealet, som skal beklades, er forsynet med
en metalfolie, der er perforeret i overensstemmelse med
perforationen i den perforerede barer.

2. Taglagningsmateriale ifglge krav 1, kendetegnet

ved, at metalfolien er en aluminiumsfolie.

3. Taglagningsmateriale ifgplge krav 1 eller 2,
kendetegnet ved, at den bitumingse barer pd den side, der
vender vak fra tagarealet, som skal beklades, er forsynet
med et finkornet eller pulveragtigt stromateriale.

4. Fremgangsmdde til fremstilling af et taglag-
ningsmateriale ifglge ethvert af kravene 1-3, kendetegnet

ved, at en perforeret bitumings vavliignende barer, som pa
den ene side er belagt med et finkornet eller pulveragtigt
materiale, pa den anden side beklades med en metalfolie,
som lukker for perforationen, og at metalfolien ved perfo-
rationshullerne senere fjernes.

5. Fremgangsmade ifglge krav 4, kendetegnet ved, at
metalfolien for fjernelsen af de dele, der dzkker perfo-

rationen, svakkes i niveau med kanten p& hvert perfora-
tionshul.

6. Fremgangsmade ifplge krav 5, kendetegnet ved, at
svekkelsen af metalfolien langs med kanten pd hvert perfo-

rationshul foretages ved at presse metalfolien kraftigt
ind i perforationen.

7. Fremgangsmade ifplge krav 6, kendetegnet ved, at

metalfolien presses kraftigt ind i perforationen ved, at
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vaevmaterialet fores mellem mindst to ruller, hvor den
rulle, der er placeret ved siden af metalfolien, er
udstyret med et elastisk betrzk, som presser med en
forudbestemt kraft pa vavmaterialet, og som er egnet til
at forlznges ind i perforationerne.

8. Fremgangsmade ifgplge krav 6 eller 7, kendetegnet
ved, at vavmaterialet efter svakkelsen af metalfolien
langs hvert perforationshuls kant fores med metalfolie-
siden vendende opad pa et i det vasentlige vandret bénd,
hvor det bestres med smd genstande af magnetiserbart
materiale og derefter fgres forbi en magnet, der udgver en
sddan kraft pd de smd genstande, at de smad genstande, som
ligger pd de dele af metalfolien, der lukker af for perfo-
rationen, lgsner de navnte dele langs de svaekkede kanter
og sammen med de nazvnte dele forbliver pa magneten, mens

vavmaterialet ledes videre.

9. Fremgangsmdde ifplge krav 8, kendetegnet ved, at

magneten har form af en magnetisk rulle, hvorom et ende-
1¢st band passerer mellem vavmaterialet og rullens over-
flade, p& hvilket band de lgsnede metalfoliedele og de
lejrede sm& genstande fastholdes langs rullens omkreds
under indflydelse af det magnetiske felt, hvorefter de

frigores.

10. Fremgangsmade ifplge krav 9, kendetegnet ved, at
metalfoliedelene lgsnet ved det endelpse band og de smd

genstande samles og sorteres til genbrug.

11. Fremgangsmade ifglge ethvert af kravene 8-10,
kendetegnet ved, at vavmaterialet efter at have forladt
den magnetiske anordning via et i det vesentlige vandret
band fores til en 1lederulle, som leder vavmaterialet
nedad, s&ledes at de smad genstande, der 1ligger mellem
perforationerne, falder af vaevmaterialet og samles til

genbrug.
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12. Fremgangsmdde ifplge ethvert krav fra 8-11,
kendetegnet wved, at de sma magnetiserbare genstande er

jernskiver, -ringe eller -granulater, hvis dimension er
mindre end perforationshullernes.

13. Fremgangsmade ifplge krav 6 eller 7, kendetegnet
ved, at efter svakkelsen af metalfolien 1langs hvert

perforationshuls kant, 1l¢snes de metalfoliedele, der
lukker af for perforationshullerne, og suges bort wved
hjzlp af en sugeanordning.

14. Fremgangsmdde ifgplge krav 6, 7 eller 13, kende-
tegnet ved, at efter svakkelsen af metalfolien langs hvert
perforationshuls kant l¢snes de metalfoliedele, der lukker
af for perforationshullerne, og blases vak ved hjzlp af en
blaser.

15. Apparat til fremstilling af et taglagnings-
materiale ifgplge ethvert af kravene 1-3, med organer til
fremforing af en perforeret vavlignende bitumings barer
(16), organer (22) til bestr¢gning af den bitumingse barer
(16) péd den ene side med et finkornet eller pulveragtigt
materiale (25), og organer til bekladning af den anden
side med en metalfolie (5), der 1lukker af for perfora-
tionshullerne, kendetegnet ved organer til svakkelse af

metalfolien (5) langs hvert perforationshuls (6) kant, og
organer til fjernelse af de i omkredsen svakkede metal-
foliedele, der lukker af for perforationen. .

16. Apparat ifplge krav 15, kendetegnet wved, at

organerne til svakkelse af dele af metalfolien bestdr af
mindst en roterende hjzlperulle, der steotter vavmaterialet
(16) med en del af sin omkreds pa den side, der er forsy-
net med str¢materiale (25), og mindst en trykvalse (14)
presset med et elastisk deformerbart betrzk (15) imod
vevmaterialets (16) metalfolieside, mens metalfoliedelene
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over perforationen er presset ind i perforationshullerne

(6).

17. Apparat ifgplge krav 16, kendetegnet ved, at det
elastisk deformerbare betrazk (15) har bgrsteform.

18. Apparat ifglge krav 16 eller 17, kendetegnet ved,

at det elastisk deformerbare betrak (15) er dannet af et
endelgst band (12) viklet rundt om flere ruller (10, 11)
og presset mod vavmaterialet (16) ved hjzlp af trykvalsen
(14).

19. Apparat ifplge ethvert af kravene 15-18, kende-
tegnet ved et i det vasentlige vandret transportband (13)
til foring af vavmaterialet (16) med metalfoliesiden opad,
en over bandet anbragt sprinkler (22) til tilfersel af smad
magnetiserbare genstande (40) i et omrdde mellem svakkel-
sesorganerne og en magnet, som er sdledes anbragt og
indrettet, at den tiltrakker de sm& genstande, og derved
lpsner de metalfoliedele, der er presset ind i perfora-
tionshullerne, og ved organer til fjernelse af magnetiske
genstande (40) og lg¢snede metalfoliedele (41).

20. Apparat ifgplge krav 19, kendetegnet ved, at

magneten er en roterende magnetisk rulle (11), over
hvilken vavmaterialet (16) ledes, og som, mens de over-
fladedele p& rullen (11), der pad et givet tidspunkt er
placeret i umiddelbar nzrhed af vavmaterialet (16),
beveger sig bort, holder de lgsnede metalfoliedele (41)
tilbage via de ovenpad liggende smd genstande (41'), og ved
fortsat rotation derefter lg¢gsner samme.

21. Apparat ifgplge krav 20, kendetegnet ved et rundt
om den magnetiske rulle (11) viklet endelgst bédnd (12),
som ligger mellem vavmaterialet (16) og den magnetiske
rulle (11), og som ledes vk fra den magnetiske rulle (11)
og vavmaterialet (16), pd en sadan made, at indflydelsen
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fra den magnetiske rulle (11) pad de tilbageholdte sma
genstande (41') reduceres, og de 1l¢snede metalfoliedele
(41) og de sm& genstande (41') falder af det endelgse
band (12).

22, Apparat ifplge krav 21, kendetegnet ved, at det

endelgpse badnd (12) ogsd er viklet omkring en hjazlperulle
(11) og danner det i det vasentlige vandrette transport-
band (13).

23. Apparat ifeplge ethvert af kravene fra 19-22,
kendetegnet ved en lederulle anbragt efter den magnetiske

rulle (11) til fering af via et i det vasentlige vandret
bdnd (13), nar en afbgjningsrulle (26), der afleder
vavmaterialet nedad, sdledes at de smd@ genstande (41'),
der ligger pa& vavmaterialet, falder af dette ind i en
opsamlingsanordning (28).

24. Apparat ifplge ethvert krav 15-18, Kkendetegnet
ved sugeorganer til fjernelse af de metalfoliedele (41),

der er presset ind i perforationshullerne (6).

25. Apparat ifglge ethvert krav fra 15-18 eller 24,
kendetegnet ved en blzser til fjernelse af de metalfolie-

dele (41), der er presset ind i perforationshullerne (6).
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