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£t lamineret materiale, der er enkelt opbygget, billist 3
at fremstille og universelt anvendeligt, beskrives.

Dette lzminerede materiale bestir af et gittervark (1)
som bazremateriale og en dertil fastgjort formstoffolie
(2). I et foretrukket udfgrelseseksempel ifplge fig. &
bestir gittervarket (1) af et metalgitter, der er pi-~
krympet formstoffolier {2a, 2b), Mellem den ene side af
gittervarket (1) og den ene formstoffolie (2a) er an-
bragt et netvark (%), der overtager understgttelsen af
folien og sikrer denne mod gennemhulning.

Fig.4
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ARMERET LAMINAT SAMT FREMGANGSMADE OG APPARAT TIL FREMSTIL-
LING AF LAMINATET

Opfindelsen angdr et armeret laminat bestdende af et metal-
lisk gitterverk og 1 det mindste en fleksibel form-
stoffolie, som dekker abningerne i gitterverket.

Opfindelsen angar ogséd en fremgangsmdde og et apparat til

fremstilling af det armerede laminat.

Laminater, der bestar af et gitterverk, der pd den ene el-
ler pa begge sider har en ved varmepavirkning anbragt form-
stoffolie, er allerede kendt i forskellige udforelsesformer
fremstillet ved forskellige fremgangsmader. Saledes viser
for eksempel US patentskrift nr. 3.627.613 et laminat med
et eller flere metalliske indleg af vavet tradnet eller
perforeret metalplade og en pd begge sider heraf placeret

formstoffolie.

Formstoffolien bliver forud for anbringelsen opvarmet, for
eksempel ved infrarpd opvarmning, for derefter at blive
presset mod indlazgget. Der er ikke angivet noget om anven-
delse af krympefolier. Det m& i e¢vrigt betvivles, om det
iser ved anvendelsen af et indlag i form af et vavet trad-
net overhovedet er muligt, da sddanne trddnet for det meste
ikke er tilstrzkkelige stabile til at modstad de ved krymp-
ningen optrazdende krafter uden at blive deformeret.

US patentskrift nr. 2.742.391 beskriver et laminat med et
metalgitter eller en metalfletning med pa begge sider an-
bragt formstoffolie, som er klzbet pé indlzgget eller er
fastgjort pa indlegget efter opl¢sning med oplgsningsmidler
og efterfplgende presning under indflydelse af varme, si
formetoffolierne forbindes med hinanden og med indlzgget.
Forud for lamineringen bliver det relativt tynde metalgit-
ter forsynet med et overtrazk ved neddypning i overtraksma-
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terialet, idet formstoffolien derefter kan fastgogres til
indlagget. Anvendelsen af krympefolie er heller ikke be-
skrevet i dette skrift.

GB offentliggg¢relsesskrift nr. 2.060.486 beskriver en frem-
gangsmade til fremstilling af et laminat, ved hvilken frem-
gangsmade to termoplastiske formstoffolier under varmepa-
virkning svejses sammen, idet de mellem sig indeslutter me-

talliske trade, der krydser hverandre.

Ogs&a FR patentskrift nr. 2.348.804 beskriver fremstillingen
af et laminat med et metallisk gittervark og en pa den ene
eller pad begge sider anbragt formstoffolie af almindelig
kendt art, som ikke er en krympefolie.

Formalet for opfindelsen er at beskrive et armeret laminat,
der er enkelt opbygget, kan fremstilles med ringe omkost-
ninger og kan anvendes pd mange forskellige madder, idet der
samtidigt skal angives en fremgangsméade til fremstilling af
det armerede laminat samt et apparat til brug ved udg¢velse

af fremgangsmaden.

Dette formdl opnds ved et armeret laminat af den ind-
ledningsvist angivne art, hvilket armerede laminat ifg¢lge
opfindelsen er saregent ved, at den fleksible formstoffolie

er en krympefolie, der er krympet pa gittervarket.

Det som baremateriale anvendte gittervark s¢rger for den
nodvendige styrke, medens den fleksible krympefolie letter
fremstillingen af det armerede laminat i vesentlig grad.

Ved krympningen udspandes folien eller folierne stramt pa
membranagtig made pd gittervarket. I denne tilstand besid-
der en krympefolie nzppe mere evne til at strzkke sig,
hvorfor den bevarer sin form under et ensartet fordelt og
over en stor flade virkende tryk, der for eksempel udgves
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af vand, beton, vind eller jord.

Konventionelle formstoffolier, der for eksempel er blevet
klzbet eller svejset pd en understgtning, kan udvide sig
under et sadant tryk, sa sadanne konventionelle formstoffo-
lier vil danne fordybninger eller buler ind i gitterverkets

maskedbninger.

Det armerede laminat ifplge opfindelsen er derfor langt
bedre i stand til at bevare sin form end de kendte lamina-
ter, som er fremstillet af konventionelle formstoffolier.

Ved anvendelse af en enkelt krympefolie p& den ene side af
gittervarket undgdr man bojning af gittervarket under den
ensidede krympning pa den méde, at man lader krympefolien
rage ud over Kkanterne og bgje folien omkring disse. Ved
krympningen trazkker de smalle ombukkede rande og den fulde
flade af krympefolien sig sammen samtidigt.

Da krympekrafterne virker i foliens plan, er de i den fulde
flade af folien optradende krafter ikke i stand til at
trzkke de ombukkede rande tilbage til den anden side. Yder-
mere bliver bade formstoffoliens fulde flade og de ombukke-

de rande spzndt stramt om kanterne pa gittervarket.

Denne forholdsregel kan sammenlignes med sazdvanlig emballe-
ringspraksis ved indpakning af genstande i krympefolier.

Ved emballering af genstande i Krympefolier bliver der i
overvejende grad kun anvendt en enkelt folie, der svobes
omkring genstanden og et fast underlag, for eksempel en
tallerken eller en palle. Efter krympningen bliver derefter
det midterste omrade af det faste underlag frit, medens
krympefoliens randkanter, som omgiver dette frie omrade,

fortykkes.
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Ifplge krav 2 opnds sarlige fordele ved, at gitterverket
dzkkes af formstoffolien pa begge sider, hvorved de to
formstoffolier indeslutter gittervarket mellem sig. Pa den-
ne made opnés storre styrke og en forbedret korrosionsbe-

skyttelse af materialet.

Et serlig fordelagtigt udfgrelseseksempel fremgar tydeligt
af krav 4. Det netvaerk, der er anbragt mellem gitterverk og
formstoffolie, overtager understottelsen af folien. Gitter-
verket beh¢ver sdledes kun at dimensioneres under hensynta-

gen til de pavirkende krafter.

Opfindelsen angar som anf¢ft ogsd en fremgangsmade til
fremstilling af det armerede laminat, hvilken fremgangsmade
ifplge opfindelsen er sazregen ved, at de anvendte materia-
ler i baner og/eller stykker parallelt og flugtende lzgges
oven pa& hinanden, og at formstoffolien Kkrympes i denne

stilling.

Herved er der angivet en foretrukken fremgangsmade til
fremstilling af det armerede 1laminat, og denne frem-
gangsmdde kan ved det i krav 6 angivne foregd mere eller

mindre automatisk.

Krav 7-8 angiver yderligere trak ved fremgangsmaden, oOg
hensigtsmessigheden af disse trazk vil fremgadr af det ef-

terfplgende.

Apparatet til brug ved udgvelse af fremgangsmaden er s&r-
egent ved, at apparatet har en forradsindretning for hver
af de anvendte materialer, styreruller til fra hver side at
udrette og placere de fra forradsindretningerne afleverede
materialer, og en transportbane til at transportere de pad
hinanden liggende materialer til et krympningsapparat, der
kan sammenfpje de oven pé& hinanden liggende materialer ved

hjelp af varmepavirkning.
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Krav 10-11 omhandler fordelagtige foranstaltninger ved ap-

paratet ifplge opfindelsen.

Opfindelsen skal beskrives narmere i det folgende under

henvisning til tegningen, hvor:

fig. 1 viser et sprangbillede af det armerede laminat

ifplge opfindelsen med en formstoffolie,

fig. 2 viser et sprangbillede af det armerede laminat
ifplge opfindelsen med formstoffolie pa begge si-

der,

fig. 3 viser et sprangbillede af det armerede laminat
ifplge opfindelsen med en formstoffolie og et mel-

lemliggende netvark,

fig. 4 viser et sprangbillede af det armerede laminat i
fig. 3, men med to formstoffolier,

fig. 5 viser en skematisk fremstilling af et apparat for
fremstilling af det armerede laminat ifglge opfin-

delsen, og
fig. 6 viser apparatet i fig. 5 set ovenfra.

P4 fig. 1 er vist et sprazngbillede af et armeret laminat
ifplge opfindelsen. Det viser et gitterverk 1, bestaende af
krydsede metalstave og en fleksibel formstoffolie 2, der
dzkker gitterdbningerne. Gitterverket 1 bestadr af forbundne
metalstave, der krydser hinanden under rette vinkler. Dia-
meteren af stavene og deres indbyrdes afstand retter sig
efter anvendelsen af materialet, det vil sige efter de
krafter, der skal optages, den Kkravede formstabilitet og

tykkelsen af folien. Formstoffolien 2, som er en i handlen



10

15

20

25

30

35

DK 164399 B

varende krympefolie, blev i passende storrelse anbragt pa
et forud udskaret stykke gittervark 1 og forbundet hermed.
Forbindelsen af materialerne skete ved krympning af form-
stoffolien 2 under indvirkning af varme.

P4 fig. 2 ses et armeret laminat, hvor et gitterverk 1 er
omsluttet af en ¢vre 2a og en nedre 2b formstoffolie. Form-
stoffolierne 2a, 2b er i handlen varende krympefolier, der
udspandes over gittervarket 1 og forbindes med gittervarket
1 og hinanden ved hjalp af varmepavirkning. Forbin-
delsesstederne ligger hovedsagelig pa randen og i udvalgte
eller alle gitterabninger.

Fig. 3 viser et armeret laminat, der bestar af et gitter-
vark 1 af metal og en formstoffolie 2. Mellem gittervarket
1 og formstoffolien 2 er indlagt et netvark 3. Netvaerket 3
bestadr af et i handlen varende tradnet. Tradnettet er va-
sentligt mere finmasket end gittervarket 1. Da savel de se-
nere statiske krazfter som de krafter, der opstar ved krymp-
ningen, optages fuldstandigt af gittervarket 1, kan netvar-
ket 3 vaere relativt tyndt og fleksibelt. Netvarket 3 over-
tager underst¢tningen af formstoffolien 2, sd denne na&ppe
kan gennemhulles. Gittervarket 1 skal sdledes Kkun di-
mensioneres til optagelse af de statiske krafter, hvilket
vil sige, at diameteren af og afstanden mellem de anvendte
metalstave samt disses sammenfgjninger bestemmes af den
forventede belastning. De tre anvendte materialer 1, 2 og 3
forbindes med hinanden som beskrevet under fig. 1.

Pa fig. 4 er vist et armeret laminat, der fremviser en kom-
bination af fig. 2 og 3. Formstoffolierne 2a og 2b er atter
i handlen varende krympefolier, der pa den beskrevne made
forbindes med hinanden og gittervarket 1 samt netvarket 3.
Formstoffolierne indeslutter gitterverket 1 og netvarket 3
fast mellem sig og sikrer sdledes uden andre foranstaltnin-
ger en skridsikker forankring af de enkelte arbejdsmateria-
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ler.

Under fremstillingen af de i fig. 3 og 4 viste udfgrelses-
former for det armerede laminat sker varmeindvirkningen ved
hjzlp af varmluftgeneratorer, der afgiver strdler af varm-
1uft mod krympefoliens 2 overflade. Disse strdlers kineti-
ske energi afpasses pd en sddan made, at folien 2 presses
ind mod netvarket 3 til fast anlag mod dette og en delvis

indtrengen i netvarkets masker.

Ved den i fig. 4 viste tosidede anvendelse af krympefolier
2a, 2b pavirkes de to folier i en saddan grad, at der opnas
en gensidig punktvis kontakt og sammenklazbning gennem

netvaerkets 3 og gittervarkets 1 masker.

Da krympefolierne er relativt tynde, opstar der ingen van-
skeligheder ved at frembringe forbindelse mellem de to fo-
lier 2a, 2b ogsa gennem de relativt sma maskedbninger i et

fintmasket net 3.

Fig. 5 og 6 viser skematisk et apparat til fremstilling af
et armeret laminat ifelge opfindelsen.

P4 den venstre del af fig. 5 er vist den forreste del af en
forste transportbane 4, der er en rullebane. P4 denne 1lig-
ger et gittervark 1 og efter behov ogsd et netvark 3. Disse
transporteres sdledes samlet til forkanten 5 af den forste
transportbane. Gittervarket 1 og netverket 3 kan enten
trzkkes som flade, endelgpse baner fra ikke viste forrads-
ruller, eller der kan anvendes stykker af samme storrelse.
Den forreste ende 5 af transportbanen 4 nar nasten hen til
en krympefolie 2, der kan trzkkes af en forste foliefor-
radsrulle 6 og er fort til en anden folieforradsrulle 7.
Ved hjelp af styrerullepar 8, 9 holdes folien i stilling
foran transportbanens 4 forreste ende 5. Folieforradsrul-
lerne 6, 7 er ved hjzlp af ikke viste indretninger sdledes
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lejret i en ramme 10, at deres akser 11, 12 forlgber wvin-
kelret pa& transportretningen 13. P& denne made sikres, at
der kun kraves styring af folien i begraznset omfang, sa-
ledes at styrerulleparrene 8, 9 kun skal forsynes med en-
kelte hjzlpestyreruller parallelt med styrerulleparrene 8,
9. For at forhindre at spandingen i folien bliver for hgj
ved fremforingen af gitterverket, er folieforradsrullerne
6, 7 udstyret med drivmidler, s& folien kan afvikles syn-
kront med fremforingshastigheden.

I den pa fig. 5 og 6 viste situation bliver gittervarket 1
og eventuelt netvarket 3 fort videre frem i transportret-
ningen 13 og medbringer herved formstoffolien 2 med forkan-
ten. Folieforrddsrullernes 6, 7 ikke viste drivmidler sik-
rer en jevn afvikling af formstoffolien 2 sdvel fra folie-
forraddsrullen 6 som fra folieforradsrullen 7, uden at der
opstar spandinger i forhold til det i transportretningen
fremforte gittervaerk 1. Gittervarket transporteres videre
pad en anden transportbane 14, der ligeledes er en rulleba-
ne, og som er adskilt fra den forreste ende 5 af den forste
transportbane 4, s& den fra den forste 6 og den anden fo-
lieforrddsrulle 7 afviklede formstoffolie 2 kan forlgbe
mellem disse. Et krympningsapparat 15 er udstyret med varm-
luftsgeneratorer 16, 17, der er anbragt henholdsvis over og
under den anden transportbane 14 og tjener til at afgive
varmluftstrdler, som rammer det her gennemlgbende, allerede
med folie p& begge sider belagte gittervark 1 pd begge si-
der p& overfor hinanden liggende steder. Herved udnyttes
samtidig varmluftstrélernes kinetiske energi til at presse
folien i retning af den overfor 1liggende folie, hvilket
medforer en sammensvejsning af folierne i henholdsvis git-
ter- eller maskedbningerne. Efter varmluftsgeneratorerne
16, 17 fplger en kolestrzkning 18, der er udformet som en
fortsattelse af den anden transportbane 14. K¢lestrazkningen
18 skal have en lazngde, der dels er bestemt af langden af
gitterverket, og dels hvorom det yderligere kraves, at den
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af varmluftspadvirkningen bl¢dgjorte folie kan nd at kole af
og krympe.

Kolestrakningen 18 afbrydes af en adskillelsesdel 19, der
enten adskiller de sammensvejsede folier mellem enkelte
gitter- og netvarksstykker eller ogsd opdeler de kontinuer-
te baner i stykker og brugslangde, hvilket mest hensigts-
messigt sker under yderligere varmepdvirkning. Efter ad-
skillelsesdelen 19 befinder der sig en tredie transportbane
20 til det ferdige, laminerede materiale.

I det tegnede og beskrevne eksempel anvendes kun en folie,
der er anbragt lodret mellem den forste 4 og den anden 14
transportbane. Forkanten af gittervarket 1 trakker ved pas-
sage folien med sig, og denne spandes sdledes stramt ud pa
begge sider af sdvel gitter- som netvark. Det er dog ogséa
muligt at anvende to uafhazngige folieforradsruller og sa

sammensvejse enderne i krympe- og svejseapparatet.

Gittervaerket 1 og netvaerket 3 kan, for de belagges med fo-
lie, rettes ud eller glattes ved hjalp af passende, ikke
viste indretninger. Umiddelbart efter krympningsapparatet
kan desuden anbringes et eller flere par trykruller af filt
eller lignende materiale. Disse trykker de endnu blg¢de fo-
lier mod hinanden og mod gitter- sdvel som netverket.

Et i handlen varende fluenet af metaltrdd eller formstof er
lige sd velegnet som sadvanlige tréadnet med steorre eller
mindre masker i forskellige strukturer. Gittervarket kan
alt efter anvendelsesformal fremstilles af tykkere, stivere
eller tyndere, bgjelige stanger, der kan anbringes med
storre eller mindre afstand, krydse hinanden retvinklet el-
ler skradt, eller eventuelt flettes eller ligge ind over

hinanden.

Folien kan fremstilles af meget forskellige formstoffer af
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forskellige styrker, savel som folien kan vere enten gen-

nemsigtig eller indfarvet.



10

15

20

25

30

35

DK 164399 B

11

PATENTEKRAYV

1. Armeret laminat bestdende af et metallisk gittervark (1)
og i det mindste en fleksibel formstoffolie (2), som dzkker
dbningerne i gittervarket (1), k ende tegnet ved,
at den fleksible formstoffolie (2) er en krympefolie, der
er krympet pa gittervarket (1).

2. Armeret laminat ifplge krav 1, kendetegnet
ved, at begge sider af gitterverket (1) er dzkket med hver

en fleksibel formstoffolie (2a, 2b).

3. Armeret laminat ifplge krav 2, kendetegnet
ved, at de p& begge sider anbragte formstoffolier (2a, 2b)

er forbundet med hinanden gennem &bningerne i gittervarket

(1).

4. Armeret laminat ifplge et af Kkravene 1-3, ken -
detegnet ved, at der mellem gittervarket (1) og
mindst en formstoffolie (2) er anbragt et hen over git-
terabningerne liggende, i forhold til gittervarket (1) mere
finmasket og tyndere netverk (3).

5. Fremgangsmade til fremstilling af et armeret laminat
ifplge et af kravene 1-4, hvilket laminat bestdr af et me-
tallisk gitterverk og i det mindste en fleksibel form-
stoffolie, kendetegnet ved, at de anvendte ma-
terialer i baner og/eller stykker parallelt og flugtende
lagges oven pa hinanden, og at formstoffolien krympes 1

denne stilling.

6. Fremgangsmadde ifglge krav 5, kende tegne t wved,
at de anvendte materialer kontinuert bliver trukket fra

hvert sit forrédd og tilfpres et krympningsapparat liggende

oven pa hinanden.
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7. Fremgangsmade ifplge krav 6, k e n detegnet ved,
at formstoffolien i krympningsapparatet bledgores ved hjalp
af en varmluftstrem og trykkes mod gittervarket (1).

8. Fremgangsmade ifglge et af Kkravene 5-7, kende -
tegnet ved, at i det mindste gittervarket (1) pas-
serer et apparat til glatning og styring.

9. Apparat til fremstilling af et armeret laminat ifgplge et
af kravene 1-4 og til gennemforelse af den i et af kravene
5-8 angivne fremgangsmadde, hvilket laminat bestdr af et me-
tallisk gittervark og i det mindste en fleksibel formstof-
folie, kende tegnet ved at apparatet har en for-
radsindretning (6, 7) for hver af de anvendte materialer
(1, 2, 2a, 2b, 3), styreruller (8, 9) til fra hver side at
udrette og placere de fra forradsindretningerne (6, 7) af-
leverede materialer, og en transportbane (4, 14) til at
transportere de pa& hinanden liggende materialer (1, 2, 2a,

2b, 3) til et krympningsapparat (15, 16), der kan sammenfo-

je de oven pé& hinanden liggende materialer ved hj2lp af

varmepavirkning.

10. Apparat ifglge krav 9, kende tegnet ved, at
krympningsapparatet (9) omfatter en varmluftsgenerator (16,
17) til at frembringe en varmluftstrom, og at varm-
luftstremmen kan rettes mod hver af de overflader, der ud-
gores af formstoffolien (2, 2a, 2b).

11. Apparat ifplge et af kravene 9 og 10, kendeteg-
net ved, at der i transportretningen for krympningsappa-
ratet (9) er anbragt en indretning til glatning og retning
af i det mindste gittervarket (1).
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