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For at fremstille et dekorativt monster pa overfladen af et lag (37) af
et materiale i en blod plastisk tilstand piskes denne overflade med de
frie dedele af flere bojelige, tradlignende organer (55). Denne

piskeproces danner tilfeldige indtrykninger i overfladen. De tradlig-
nende organer er fortrinsvis fastgjort til den perifere overflade af et
roterbart legeme (53), der ligger i afstand fra den overflade, der
skal behandles, og denne afstand er vasentligt mindre end lzngden
af de tradlignende organer. Det materialelag, hvis overflade skal
behandles, bevges i forhold til det roterbare legeme, medens dette
| bringes til at rotere. Ved hjzlp af denne piskevirkning er det muligt
at fremstille overflademonstre, der imiterer en skiferflade eller over-
" fladen af andre naturlige materiale. Sadanne dekorative overflader kan
frembringes pa materialelag, der er udskaret i plader eller blokke til
brug som byggematerialer, efter at de er blevet brandt, eller materi-
alet er blevet hardnet. Eksempelvis kan det dekorative monster eller
den dekorative struktur frembringes pa plader, der skal anvendes

som tagplader (61).
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Den foreliggende opfindelse angar en fremgangsmade til fremstilling et
dekorativt mgnster p3 overfladen af et materialelag, der eksempelvis
kan anvendes til fremstilling af plader, sdsom tagplader, paneler,

teglsten, teglblokke, andre byggeblokke og andre lignende artikler.

Det er kendt, at indtrykke dekorative mgnstre i de ydre overflader af
teglsten og byggeblokke ved hjzlp af roterende bgrster, der har
forholdsvis stive begrstehar, hvis frie ender indgriber med og geor
teglstenene eller byggeblokkenes overflader ru, medens det materiale,
hvoraf teglstenene eller byggeblokkene er fremstillet, er i en plastisk
tilstand, og fer disse sten eller blokke braendes eller hardnes, se fx
svensk patent nr. 73.039 og USA-patent nr. 1.293.076. Tysk offent-
liggprelsesskrift nr. 2.442.070 viser et apparat til fremstilling af en
stribet struktur pa overfladen af ekstruderede keramiske plader. |
dette kendte apparat passerer overfladen af den ekstruderede plade
forbi og indgriber med en kam eller bgrste og med en efterfglgende
anbragt svamp. Ved hjzlp af disse kendte fremgangsmader og appara-
ter er det muligt at fremstille plader, teglsten og byggeblokke med en
overfladestruktur, der er meget ensartet. Da overfladestrukturen af
eller overflademgnsteret for skifer og andre naturlige materialer
normalt ikke er ensartet, men omfatter tilfeldige og forskelligt udfor-
mede indtrykninger eller fordybninger, er de kendte fremgangsmader
og apparater ikke i stand til at imitere sddanne naturlige overflade-
monstre eller til at fremstille andre uensartede overfladestrukturer

eller mgnstre.

Ved den foreliggende opfindelse er der blevet tilvejebragt en frem-
gangsmade til formning af et dekorativt mgnster pa en overflade af et

materialelag, der er i en blgd, plastisk tilstand.

Fremgangsmaden ifplge opfindelsen er af den ovenfor navnte kendte
art til fremstilling af et dekorativt mgnster pa overfladen af et lag af
et materiale i blgd, plastisk tilstand ved hjelp af de frie endedele af
tradlignende organer, der beveages i forhold til og bringes i kontakt
med materialelagets overflade sédledes, at der i dette dannes indtryk-
ninger eller spor, hvorefter materialelaget hardnes, og fremgangs-

maden ifglge opfindelsen er ejendommelig ved, at der anvendes trad-
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lignende organer med en sadan bgjelighed og lengde, at materialelaget

piskes af de tradlignende organers frie endedele.

Udtrykket "piske" omfatter, nar det anvendes i denne beskrivelse,
ikke en bgrstende eller kradsende indvirkning af de yders_te ender af
berstehar eller andre lignende organer. Udtrykket skal imidlertid
betyde, at en sadan vasentlig lazngde af de tradlignende organers
frie endedele slynges i indgreb med overfladen af det plastiske mate-
rialelag, at denne lzngde frit kan indtage en hvilken som helst af et
stort antal former og orienteringer, nar den rammer overfladen.
Denne tilfeldighed muligger skabelsen af en gnsket, uensartet over-

fladestruktur eller et mgnster.

Piskefunktionen kan foretages pa en hvilken som helst passende made.
Saledes kan de tradlignende organer eksempelvis vare fastgjort til et
legeme, der bevages frem og tilbage eller bringes til at oscillere
saledes, at den gnskede piskefunktion tilvejebringes. Ved den fore-
trukne udfgrelsesform anvendes der tradlignende organer, hvis ene
ende pa kendt made er fastgjort til den perifere overflade af et
roterbart legeme, der anbringes i afstand fra den navnte overflade af
materialelaget, og hvor det roterbare legeme bringes til at rotere og
beveges i forhold til materialelaget langs den navnte overflade, og
der anvendes da ifslge opfindelsen tradlignende organer med en
lengde, der vasentligt overstiger afstanden mellem den perifere
overflade af det roterbare legeme og overfladen af materialelaget. Det
roterbare legeme kan bevages i forhold til materialelaget, medens
legemet bringes til at rotere, og/eller materialelaget kan bevages i
forhold til det stationzre roterende legeme. Afstanden mellem det
roterbare legemes perifere overflade og den overflade, der skal be-
handles, holdes i hovedsagen konstant, men den kan andres en lille
smule for at skabe en yderligere variation i den overfladestruktur

eller det mgnster, der frembringes.

Ved variation af et antal faktorer, sasom det materiale, af hvilket
streng- eller tradlengderne er fremstillet, lengden af strengene eller
tradene i forhold til den radiale afstand mellem det roterbare legemes

ydre overflade og den tilgrensende flade af materialelaget, det roter-
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bare legemes rotationshastighed, de aksiale og perifere afstande
mellem de til legemet fastgjorte streng- eller tradlengder, tykkelsen
eller diameteren af strengene eller tradene, og/eller retningen for det
roterbare legemes rotationsakse i forhold til bevagelsesretningen for
materialelaget, er det muligt at opna forskellige overflademgnstre og

-strukturer.

Nir det roterbare legemes rotationsakse strakker sig vinkelret pa
bevagelsesretningen for det materialelag, der skal piskes, har det
vist sig, at streng- eller trddizngderne kan vare>tilb¢jelige til at
blive filtret ind i hinanden. Dette kan undgas ved, at man anbringer
det roterbare legeme saledes, at dets lengdeakse eller rotationsakse
danner en spids vinkel med materialelagets bevagelsesretning. Denne
spidse vinkel kan vare 0°-30°, fortrinsvis 10°-15°. Det kan vare
gnskeligt at frembringe et skiferlignende overfladempnster eller et
andet "naturligt" overflademgnster pa overfladen af det materialelag,
der piskes. | dette tilfzlde kan det vare snskeligt at opna en vasent-
lig variation af overflademgnsteret. Dette kan fx opnas ved, at den

spidse vinkel varieres under materialelagets bevagelse.

Det er ogsa muligt at anvende mere end &t roterende legeme til den
omtalte piskeproces. | dette tilfelde kan sadanne roterbare legemer
vere anbragt siledes, at deres rotationsakser danner forskellige

vinkler med materialelagets bevagelsesretning.

Materialelaget kan omfatte fiberarmerede eller ikke-fiberarmerede
keramiske materialer eller lermaterialer, cementblandinger, plastmateri-
aler og et hvilket som helst andet egnet materiale, der kan behandles
i en deformerbar plastisk tilstand og derefter hardnes. Det behandle-
de materialelag kan formes til eller bestd af plader, fx tagplader,

paneler eller lignende plader, teglsten, mursten, byggeblokke etc.

Udtrykket "materialelag” skal, nar det anvendes i narvarende beskri-
velse, ikke blot omfatte flade former, men ogsa andre former, sasom
blokke, klodser og andre legemer, der har i det mindste én mere eller

mindre plan flade, der skal behandles.
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Opfindelsen angdr ogsd et apparat til brug ved udgvelse af den
ovenfor beskrevne fremgangsmade, og apparatet ifplge opfindelsen er
af den kendte type med mindst ét roterbart legeme, der har et antal
tradlignende organer, som strakker sig ud fra legemets perifere
overflade, transportorganer til at transportere materialelaget langs en
bevaegelsesbane, der strazkker sig forbi det roterbare legemes perifere
overflade, samt med drivorganer til at bringe det roterbare legeme til
at rotere, og apparatet ifgplge opfindelsen er ejendommeligt ved, at de
tradlignende organer har en lzngde, der vasentligt overstiger af-
standen mellem det roterbare legemes perifere overflade og materiale-
lagets tilgrensende overflade, og en sadan bgjelighed, at den over
for det roterbare legeme beliggende overflade af materialelaget under
det roterbare legemes rotation vil blive pisket af hvert af de tradlig-

nende organer.

Opfindelsen vil i det fglgende blive nazrmere beskrevet under henvis-
ning til tegningerne, pa hvilken

fig. 1 set i perspektiv og delvis i snit viser en ekstruder til brug
ved fremstilling af et fiberarmeret materialelag,

fig. 2 set i perspektiv viser en valsestation, en overfladebehandlings-
station, en skarestation og en tgrrestation til behandling af det i fig.
1 viste ekstruderdannede materialelag og omfatter en udfgrelsesform
for apparatet ifplge den foreliggende opfindelse, og

fig. 3 i snit viser en tagkonstruktion med krumme tagplader.

Fig. 1 viser en ekstruder, der som helhed er betegnet med 10, og
som har et i hovedsagen cylindrisk hus 11 med et opefter rettet
materialeindlgb 12 ved sin ene ende og et aksialt rettet ekstruder-
mundstykke 13 ved den anden ende. En transportsnegl 14 strakker
sig aksialt inde i huset 11 og kan via et remtrak 16 bringes til at

rotere ved hjzlp af en elektromotor 15.

Ekstrudermundstykket 13 er monteret i en endevag 17, der ved hjzlp
af bolte 19 er fastgjort til en radialt udragende flange 18 pa huset
11, og ekstrudermundstykket har et indre og et ydre mundstykkergr,
henholdsvis 20 og 21, der mellem sig afgrenser en ringformet mund-

stykkekanal 22. Det ydre mundstykkerpr 21 er monteret pa endevag-
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gen 17 ved hjzlp af en monteringskrave 23, og den inderste ende af
det indre mundstykkergr 20 understgttes pa en drejelig central aksel
24 ved hjzlp af et kugleleje 25. Et ekstruderingsorgan 26, der er
fastgjort til den inderste ende af den centrale aksel 24, er drejeligt
monteret i et leje 27 og har en perifer del, der strzkker sig radialt
ind i og dekker den ringformede mundstykkekanal 22's indlgbsende.
En skruelinjeformet forlgbende ekstruderingsrende 28 er udformet i
den perifere del af ekstruderingsorganet 26 og forbinder det indre
rum af huset 11 med den ringformede mundstykkekanal 22. Akselen 24
og det derpd monterede ekstruderingsorgan 26 kan via et passende
drev 30, fx et rem- eller kadedrev, bringes til at rotere ved hjzlp af

en elektromotor 29.

En cirkulzer kniv 31 er roterbart monteret mellem et par langsgdende
konstruktionsdele 32, der danner en del af ekstruderens stel 33.
Kniven 31, der drives af en elektromotor 34, bergrer en anlagsplade

35 af et passende ikke-metallisk materiale.

Under apparatets funktion bringer motorerne 15 og 29 transportsneg-
len 14 og ekstruderingsorganet 26 til at rotere i modsatte retninger,
som det antydes ved hjzlp af pile i fig. 1, og elektromotoren 34
bringer kniven 31 til at rotere. Et formbart plastisk materiale eller en
formbar plastisk masse, fx en cementblanding, der indeholder arme-
ringsfibre, kan nu indferes i materialeindlpbet 12. Den roterende
transportsnegl 14 presser si materialet mod indersiden af endevaggen
17, der danner et tragtformet indlgb til den ringformede kanal 22.
Den formbare masse, der kontinuerligt presses i kontakt med det
roterende ekstruderingsorgan 26, tvinges til at strgmme gennem den
skruelinjeformede ekstruderingsrende 28 som en ekstruderet strgm,
der kontinuerligt presses ind i den ringformede kanal 22 i et skruelin-
jeformet arrangement. Medens materialet presses eller ekstruderes
gennem renden 28, vil orienteringen af de i materialet indeholdte fibre
have tilbgjelighed til at blive orienteret mere eller mindre i materialets
bevagelsesretning gennem renden 28. Dette betyder, at de arme-
ringsfibre, der indeholdes i det materiale, der presses gennem den
ringformede kanal 22, efter ekstruderingsorganet 26 har en overve-

jende perifer orientering. Denne overvejende perifere orientering kan
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i nogen grad neutraliseres under den vyderligere ekstrudering af

materialet gennem den ringformede kanal 22.

Nar det ekstruderede cylindriske legeme, der er blevet dannet af det
formbare materiale, mgder kniven 31, vil det ekstruderede legeme
kontinuerligt blive opskaret eller opslidset langs en frembringer, og
det opskarne ekstruderede legeme kan udflades ved hjzlp af passende
ledeorganer 36, der strekker sig ud fra det indre mundstykkergr 20's
ydre overflade. Saledes omdannes det opslidsede, udfladede rgrforme-
de legeme til et plant materialelag 37, der kan overfgres pa et trans-

portband 38 eller en lignende transportindretning.

| fig. 1 angiver de tvaergadende, med indbyrdes afstand anbragte
punkterede linjer granselinjerne mellem de nu forenede vindinger af
den skruelinjeformede materialestrgm, der er blevet ekstruderet gen-
nem den ringformede kanal 22. Armeringsfibrene i laget 37 kan, som
antydet i fig. 1, vare orienteret mere i den tvargaende end i den
langsgdende retning af laget. Orienteringen af fibrene kan imidlertid i
stor udstrakning varieres ved hjzlp af forskellige faktorer, sasom
renden 28's tvarsnitsareal og lengde, ekstruderingsorganet 26's
rotationshastighed, tvarsnitsarealet og den aksiale langde for den
ringformede mundstykkekanal 22 efter ekstruderingsorganet 26 og af
det inde i ekstruderhuset 11 frembragte ekstruderingstryk.

Transportbandene 38 kan som vist i fig. 2 feore det udfladede materi-
alelag 37 til en valsestation, der under et er betegnet med 40, og som
fx kan vare af den type, der er vist i europziske patent nr.
0 067 456. | den i fig. 2 viste udfgrelsesform omfatter valsestationen
40 imidlertid et par overfor hinanden anbragte valser 41, der er
drejeligt monteret i lejer 42, som er anbragt i et ikke vist stel, og
valserne 41 bringes til at rotere med samme rotationshastighed ved
hjzlp af synkronmotorer 43. For at sikre, at det materiale 37, der
fores gennem det mellem valserne afgraznsede mellemrum, passerer
gennem dette mellemrum uden at klazbe fast til valserne, fores materi-
alet 37 gennem et mellemrum, der er dannet mellem tet ved hinanden
beliggende baner af et par gaspermeable, endelgse band 44. Hvert

band 44 er fort omkring en dertil -hgrende af valserne 41, en styre-
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rulle 45 og en cylindrisk stang eller rulle 46, der har en lille diame-
ter, og som er stationzrt eller roterbart monteret pa fligen af et
vinkeljern 47, som strazkker sig pa tveers af bandene 44's bevagelses-
retning. Bandene 44 kan holdes i korrekt stilling pa valserne 41 ved
hjelp af fotoceller, der er monteret i gaffelformede organer 48, som
styrer pneumatiske eller hydrauliske cylindre 49 ved hjzlp af en

passende indretning (ikke vist).

N&r materialelaget 37 passerer mellemrummet mellem valserne 41 og det
mellem til hinanden graznsende baner af bandene 44 dannede mellem-
rum, vil det blive valset og komprimeret siledes, at det far en for-
gget bredde og en ensartet, reduceret tykkelse. Det valsede materi-
alelag 50, der forlader valsestationen 40, fores ind pa et transport-
band 51 og feres gennem en overfladebehandlingsstation 52. Denne
station har en piskeindretning, der dannes af en aksel 53, som er
roterbart monteret i lejer 54, og som strekker sig henover og ligger i
nerheden af oversiden af materialelaget 50 samt strazkker sig pa
tvaers af dette lags bevagelsesretning. Den ene ende af et antal
strenge eller tradstykker er fastgjort til den perifere overflade af
akselen 53, der gennem et rem- eller kadetrzk 57 bringes til at
rotere ved hjelp af en elektromotor 56. Nar motoren 56 driver akselen
53, bliver den ikke hardnede overside af det valsede materialelag
pisket af streng- eller trddstykkerne 55's frie ender, hvorved oversi-
den af dette lag 50 bibringes et gnsket tekstureret mgnster.

Det bemarkes, at en piskeindretning som den i fig. 2 viste kan
anvendes til behandling af et materialelag, som er blevet fremstillet pa
en hvilken som helst midde. Séledes kan materialelaget ekstruderes i

en flad tilstand, og det kan indeholde eller vare uden armeringsfibre.

Fra overfladebehandlingsstationen 52 fgres det valsede materialelag 50
til en skarestation 58, der har et par motordrevne kantskearere 59,
der tjener til at skare det valsede materialelag 50 til en gnsket bred-
de, og en roterende kniv 60 til at overskare det valsede materialelag
50 pd tvars til gnskede lengder eller plader 61. Kniven 60 drives af
en elektromotor 62 og bevages frem og tilbage langs tvargdende
forestenger 63. Da laget 50 skal overskeres pa tvers, medens det
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bevaeges i langsgaende retning, er de fgrestenger 63, pa hvilke
kniven 60 og motoren 62 er monteret, dele af en slede 64, der kan
bevages langs faste fgrestenger 65, som er anbragt pa hver sin side
af transportbandet 51, og som strakker sig i bevagelsesretningen for
bandet 51 og det derpd understgttede lag 50. For at man kan opna et
rent snit, der strazkker sig vinkelret pa laget 50's bevagelsesretning,
ma sleden 64 bevages i en fremadgaende retning langs fgrestzngerne
65 med en hastighed, der er lig med hastigheden for transportbandet
51's gverste bane. Sleden 64 er forbundet med et kadedrev 66 ved
hjelp af et medbringerorgan 67, der strazkker sig ind i en lodret
spalte eller rende, der er udformet i den tilgrensende ende af sle-
den. Kadedrevet 66 drives af den samme motor som transportbandet
51 gennem en aksel 68 og et andet kadedrev 63. Kadedrevet 66's
kede bevages som forklaret ovenfor med samme hastighed som trans-
portbandet 51. Nar medbringerorganet 67 nar kadens gverste lgb og
begynder at bevage sig i samme retning og med samme hastighed som
det valsede lag 50, begynder kniven 60 at bevage sig pa tvers langs
forestengerne 63, og den tvargaende opskaring afsluttes, fgr med-
bringerorganet 67 nar enden af den tilhgrende kades gverste Igb. Nar
medbringerorganet 67 bevages langs kaden 66's nederste Ipb, retur-
neres sladen 64 til sin udgangsstilling, og kniven 60 kan sa bevages
langs ferestengerne 63 i den modsatte retning. Det er klart, at
lezngden af hver af pladerne 61 i hovedsagen vil svare til den totale

lengde af kaededrevet 66's endelgse kade.

Hver af pladerne 61, der afskares af laget 50, kan bringes pa en
opefter konvekst krummet understgtningsplade 70, hvorved den stadig
formbare plade 61 vil opnd i hovedsagen den samme krumme form. De
plader 61, der er blevet afskaret fra laget 50, og som understettes af
pladen 70, kan nu fgres til en hardestation 71, hvor pladerne hard-

nes.

Det er klart, at pladerne 61, som hver iszr er anbragt pa en opefter
konvekst krummet understgtningsplade 70, kan veare fremstillet pa en
hvilken som helst anden made end den ovenfor beskrevne, og at den
kan indeholde armeringsfibre eller vare uden sadanne fibre. De

fordele, der er beskrevet nedenfor i forbindelse med fig. 3, kan
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opnas, hvad enten pladerne er fremstillet ved den ovenfor beskrevne

ekstruderingsmetode eller en hvilken som helst anden metode.

Fig. 3 viser en del af en tagkonstruktion 72 med et antal vandret
forlgbende, parallelle, med indbyrdes afstand anbragte l=gter 73, (il
hvilke et antal plader 74 af den i apparatet eller anlegget ifglge fig.
1 og 2 fremstillede type er fastgjort saledes, at de overlapper hinan-
den. Savel den centrale del som de gverste og nederste kanter af
hver plade 74 ligger over en lagte 73, og den centrale del af hver
plade kan vare fastgjort til den underliggende legte ved hjalp af ét
eller to sgm 75. Pladen 74's krumme form sikrer sa, at pladens gver-
ste kant eftergiveligt presses i indgreb med den underliggende legte
73, og at pladens nederste kant presses i indgreb med den centrale
del af den nedenunder liggende plade saledes, at sgmhovedet eller

spmhovederne pa denne dakkes.

EKSEMPEL

Plader, som fx tagplader eller lignende plader, der har en skiferlig-
nende overflade, kan fremstilles at et lag hardbart plastisk materiale,
fx en cementblanding, der indeholder armerende polypropylenfibre.
Dette materialelag kan fremstilles ved hjzlp af en ekstruder som den i
fig. 1 viste, men det kan ogsd fremstilles pa en hvilken som helst
anden passende made. Materialelaget bevaeges sa forbi en piskeindret-
ning svarende til den, der er vist ved den overfladebehandlende
station 52 i fig. 2. Piskeindretningens streng- eller tradlengder kan
vere fremstillet af polyamid af den art, der anvendes til plenekant-
klippere af den type, der markedsfgres af Black & Decker. Streng-
eller tradlengderne kan i stedet vare fremstillet af syntetisk gummi
af den type, som normalt anvendes til fremstilling af O-ringe og
andre tatningsorganer. Et hvilket som helst andet tilstrekkeligt
slidbestandigt materiale, der har et passende forhold mellem elasticitet
og massefylde, som fx staltrad, kan anvendes. Streng- eller trad-
lengdernes diameter er fortrinsvis ca. 2 mm, og den aksiale afstand
mellem streng- eller tradlaengderne pa det roterbare understgttende

legeme eller pa akselen 53 kan vere 5-25 mm, fortrinsvis 8 mm. Hver
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streng- eller tradlengde strazkker sig 150-250 mm ud fra den ydre
perifere overflade af akselen eller legemet 52, nar det materialelag,
der skal behandles, fores forbi akselen 52, sa at afstanden mellem
overfladen af det materialelag, der behandles, og den perifere over-
flade af akselen eller legemet 52, er 40-55 mm. Den sidstnazvnte
afstand velges i afhaengighed af rotationshastigheden for den aksel
eller det legeme, hvorpa trad- eller strenglengderne er fastgjort. Ved
den ovennavnte afstand kan rotationshastigheden séledes vare 1500-
3000 omdr./minut, fortrinsvis 2000-2100 omdr./minut. Hastigheden for
materialelagets bevagelse forbi piskeindretningen er mindre kritisk.
Denne bevagelseshastighed kan imidlertid fx vare ca. 5 m/minut.
Akselen eller legemet 52 kan vare monteret saledes, at rotationsakse-
len strekker sig vinkelret pd bevagelsesretningen for det materiale-
lag, der behandles. Det har imidlertid vist sig, at der kan opnas
bedre resultater, nar det roterende legeme 52's rotationsakse danner
en spids vinkel med bevagelsesretningen for materialelaget. Denne
vinkel bgr normalt ikke overskride 30°, og den er fortrinsvis 10°-15°.
Materialelaget, der fx kan have en tykkelse pa ca. 4 mm, kan skares
i rektangulzre plader med en pladelengde pa ca. 600 mm. Hver af
disse plader anbringes p3d og underststtes af en opefter konveks
krummet understgtningsplade, hvor de udskarne plader hardes.
Pladens krumningsradius kan fx vare ca. 15 m, hvilket giver en
krumning med en pilhgjde pd ca. 3-4 mm. De fardige, hazrdnede
plader anvendes som tagplader i tagkonstruktioner som den i fig. 3

viste.
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1
PATENTKRAV

1. Fremgangsmade til fremstilling af et dekorativt mgnster pa over-
fladen af et lag (37) af et materiale i blgd, plastisk tilstand ved hjzlp
af de frie endedele af tradlignende organer (55), der bevazges i
forhold til og bringes i kontakt med materialelagets overflade saledes,
at der i dette dannes indtrykninger eller Spor, hvorefter materialela-
get herdnes, _

kendetegnet ved, at der anvendes tradlignende organer
(55) med en sidan bgjelighed og lengde, at materialelaget (37) piskes

af de tradlignende organers frie endedele.

2. Fremgangsmade ifslge krav 1, hvor der anvendes tradlignende
organer (55), hvis ene ende er fastgjort til den perifere overflade af
et roterbart legeme (53), der anbringes i afstand fra den navnte
overflade af materialelaget (37), og hvor det roterbare legeme bringes
til at rotere og bevages i forhold til materialelaget langs den nzvnte
overflade,

kendetegnet ved, at der anvendes tradlignende organer
(55) med en lengde, der vasentligt overstiger afstanden mellem den
perifere overflade af det roterbare legeme og overfladen af materiale-
laget (37).

3. Fremgangsmade ifplge krav 2,
kendetegnet ved, at materialelaget (37) i forhold til det
roterbare legeme (53) bevages i en retning, der danner en spids

vinkel med legemets rotationsakse.

4. Fremgangsmade ifplge krav 3,
kendetegnet ved, at materialelaget (37) i forhold til det
roterbare legeme (53) bevages i en r'etnirng, der med legemets rotati-

onsakse danner en vinkel pa 0°-30°, fortrinsvis 10°-15°.

5. Fremgangsmade ifplge krav 3 eller 4,
kendetegnet ved, at den spidse vinkel @ndres, medens

materialelaget bevages i forhold til det roterbare legeme.
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6. Fremgangsmade ifglge et hvilket som helst af kravene 3-5,
kendetegnet ved, at der anvendes to eller flere roterbare
legemer, hvis rotationsakser danner forskellige vinkler med den

navnte bevagelsesretning.

7. Fremgangsmade ifglge et hvilket som helst af kravene 2-6,

kendetegnet ved, at der anvendes tradlignende organer
(55), der hvert iszr har en lengde, som er mindst det dobbelte af og
fortrinsvis 3-5 gange afstanden mellem det roterbare legemes (53)

afstand fra den navnte overflade af materialelaget (37).

8. Apparat til brug ved udgvelse af fremgangsmaden ifglge krav 1 og
med mindst ét roterbart legeme (53), der har et antal tradlignende
organer (55), som strakker sig ud fra legemets perifere overflade,
transportorganer (51) til at transportere materialelaget (37) langs en
bevaegelsesbane, der strakker sig forbi det roterbare legemes (53)
perifere overflade, samt med drivorganer (56) til at bringe det roter-
bare legeme (53) til at rotere,

kendetegnet ved, at de tridlignende organer har en lzng-
de, der vasentligt overstiger afstanden mellem det roterbare legemes
(53) perifere overflade og materialelagets (37) tilgreensende overflade,
og en sadan bgjelighed, at den over for det roterbare legeme belig-
gende overflade af materialelaget under det roterbare legemes rotation

vil blive pisket af hvert af de tradlignende organer.

9. Apparat ifelge krav 8,
kendetegnet ved, at det roterbare legemes (53) lengdeakse

danner en spids vinkel med materialelagets (37) transportretning.

10. Apparat ifplge krav 9,
kendetegnet ved, at den spidse vinkel er mindre end 30°

og fortrinsvis 10-15°.

11. Apparat ifglge et hvilket som helst af kravene 8-10,
kendetegnet ved at det roterbare legeme er monteret
saledes, at den spidse vinkel kan varieres, medens transportorga-

nerne er i funktion.
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12. Apparat ifplge et hvilket som helst af kravene 8-11,
kendetegnet ved, at det har mindst to roterbare legemer,

hvis rotationsakser danner forskellige vinkler med materialelagets

transportretning.

13. Apparat ifplge et hvilket som helst af kravene 8-12,

kendetegnet ved, at lzngden af hvert af de tradlignende
organer (55) i det mindste er den dobbelte og fortrinsvis 3-5 gange
afstanden mellem det roterbare legemes (53) perifere overflade og

overfladen af det materialelag, der transporteres af transportor-

ganerne (51).
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