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(€)) Sammendrag

En fremgangsmate for fremstilling av en bitumings
dekkplate, hvor et bitumenimpregnert kjeremateriale
(3) forsynt med et lag av bakflatebitumen (4) pavirkes
til 4 komme i kontakt med ett eller flere roterende
legemer under fremstillingen. Oppfinnelsen er
kjennetegnet ved at et slippmateriale som er
dispergert/emulgert eller opplest i en vaeske paferes
pa det bituminesec bakflatelag (4) pa siden som skal
bringes i kontakt med et roterende legeme, og at
vasken fordampes for kontakt med det roterende
legeme, og at et ytterligere bituminest lag (6) deretter
paferes pa siden som er forsynt med slippmaterialet
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Oppfinnelsen angir en fremgangsmaéte for fremstilling av en bitumings dekk-
plate hvor et bitumenimpregnert kjernemateriale som er pifort et lag av bakflatebitumen
transporteres for & komme i kontakt med ett eller flere roterende legemer under
fremstillingen. Oppfinnelsen angir ogsé et apparat for utforelse av fremgangsméten og
en dekkplate fremstilt med fremgangsmaten.

Slike dekkplater anvendes for eksempel for belegning av tak. Dekkplaten er
overveiende utformet med et kjernemateriale som bestir for eksempel av vevet eller
ikke-vevet syntetiske fibre. Vanligvis er kjemematerialet impregnert med bitumen, og pa
den ene eller forste flate er det belagt med et bituminest materiale hvor for eksempel
knust skifer vanligvis er opptatt for & gke motstanden i1 dekkplaten mot for eksempel
sollys. Denne side utgjor den utovervendte fiie side av dekkplaten. P2 den andre side av
kjernematerialet som er motsatt skifermateriale er det ogsé tilveiebrakt et bituminest
belegg, dvs. et sdkalt sveisebitumen. Slike dekkplater anvendes ofte i forbindelse med
belegg av for eksempel broer og dannelse av diffusjonstette undergrunnsmembraner for
eksempel i avfallsdeponeringsomrider, vaeskegjadselbeholdere og liknende.

I en kjent fremgangsméte for fremstilling av en bitumings dekkplate blir et
kjernemateriale som er impregnert med eller belagt med et bituminest materiale pi den
ovenfor nevnte andre side stredd med et lag av sand som under den videre fremstillings-
prosess hindrer denne side av dekkplaten fra & klebe mot de roterende legemer som
transporterer dekkplaten. I et avslutningstrinn i fremstillingsprosessen blir et bituminast
materiale tilfort pa toppen av samlaget - fortrinnsvis et sikalt sveisebitumen som tjener til
& forbinde dekkplaten med en stotte pa brukstedet. Bruken av et sandlag som et anti-
adhesjonstiltak i forbindelse med fremstillingsprosessen er imidlertid forbundet med den
ulempe at det etterfolgende péforte sveisebitumen kan ha dérlig adhesjonsegenskaper
mot den gjenvarende dekkplate. I forbindelse med for eksempel takdekker, brodekker og
liknende membranbelegg kan derfor kraftig ytre pavirkning si som vindpavirkninger
som bevirker et sug pa overflaten forérsake delaminasjon av den bituminese dekkplate.
Felgen av en slik delaminasjon kan vare lekkasjer med péfolgende skade pd tak-
konstruksjonen og/eller den gjenvzerende del av bygningen eller anlegget.

Dessuten medferer sandlaget en betydelig ekning av volumet av dekkplaten.

Det er et formél med oppfinnelsen & tilveiebringe en fremgangsméte for frem-
stilling av slik bitumines dekkplate hvor det ferdige produkt har betydelig okt
delaminasjonsstyrke og et redusert volum sammenliknet med den kjente teknikk. Videre
er det et form4l med oppfinnelsen 4 tilveiebringe et apparat for utavelse av fremgangs-
méten. Endelig er det et formél med oppfinnelsen 4 tilveiebringe en dekkplate som har en
betydelig ekt delaminasjonsstyrke sammenliknet med dekkplater fra den kjente teknikk.

Ifelge oppfinnelsen er fremgangsméten for fremstilling av en slik bituminas
dekkplate kjennetegnet ved at det pa bakflatebitumenlaget pa siden som skal bringes i
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kontakt med et roterende legeme, péferes et slippmateriale som har blitt dispergert/-
emulgert eller opplest i en veeske, vesken fordampes for kontakt med de roterende
legemer, og deretter paferes et ytterligere bitumingst lag pd flaten som er forsynt med
slippmateriale, det bitumenimpregnerte kjernematerialet og bakflatebitumenlaget under
paferingen av dispersjonen/emulsjonen eller losningen alt etter forholdene har en
temperatur i omridet mellom 100°C og 200°C, fortrinnsvis mellom 120°C og 160°C.

Med en slik fremgangsméte oppnis det jevn og tynn pafering av slippmateriale,
og videre muliggjer den bruk av slippmaterialer som har betydelig okte adhesjons-
egenskaper sammenliknet med sand som kjent fia den kjente teknikk. Endelig muliggjer
valget & pafore laget meget tynt en dekkplate med betydelig redusert volum, hvor lag-
tykkelsen ellers ville vare uforandret nar det gjelder kjeme og bitumenbelegg.

Ifolge en sarlig passende utferelsesform av fremgangsmaéten blir dispersjonen/
emulsjonen eller losningen alt etter situasjonen pafert med en sproyteprosess. Denne
fremgangsmate muliggjer sikker regulering av prosessen og muliggjer dermed at det kan
paferes det tynnest mulige lag av slippmateriale. Dessuten vil det ogsd vzre mulig &
gjennomfere pifaringen ved hjelp av en antiavsettingsrulle.

Dispersjonen/emulsjonen/lgsningen blir fortrinnsvis pafert pa dekkplaten i en
slik avstand fra det forste roterende legeme at vasken blir fullstendig fordampet for
kontakt med det forste roterende legeme slik at det tilveiebringes et fast, ikke-klebrig
overflatelag som bestir av slippmateriale. 1 den sammenheng er det viktig at det
bitumingse matenialet - under paferingen av vaskeslippmaterialet - har en passende
temperatur. Den relativt hevede temperatur tillater hurtig fordampning av vaskeinnholdet
1 dispersjonen/emulsjonen eller lgsningen, som dermed oppnar en fordelaktig kjoling av
den bituminese dekkplate som gker viskositeten i bitumenmaterialet. Etter enske kan det
tilfores ytterligere kjolemiddel til overflaten av bitumenlaget.

I fremgangsméten anvendes det fortrinnsvis en polymerdispersjon/emulsjon, for
eksempel en dispersjon/emulsjon av en termoplastisk polymer, for eksempel akrylbasert
eller PVB (polyvinylbutyral) som kan innblandes med en mykner. Alternativt kan det
anvendes en lgsning av polyvinylalkohol.

Apparatet for utforelse av fremgangsmaten beskrevet ovenfor er kjennetegnet
ved at det omfatter roterende legemer for transport av dekkplaten og anordninger for
pafering av et slippmateriale i dispergert/emulgert eller opplest i1 en vaske. En slik
anordning for pafering av et slippmateriale er vanligvis i form av én eller flere dyser som
blir tilfert dispersjonen/- emulsjonen/lesningen under trykk. Tilforselen under trykk kan
oppnis ved hjelp av vanlige vaeskepumper. En slik utforelsesform med dyser sikrer den
mest homogene fordeling og dermed muligheten for pafering av det tynnest mulige lag
av slippmateriale. Disse anordninger for pafering av vaeskeslippmateriale er fortrinnsvis
anordnet i en slik avstand fra det forste roterende legeme at vaeskeinnholdet i
dispersjonen/emulsjonen/- losningen har fordampet fullstendig for kontakt med de
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roterende legemer. Det er et ytterligere egnske & tilveiebringe en antiavsettingsrulle for
bruk ved pafering av dispersjonen/emulsjonen/lgsningen.

Dekkplaten fremstilt med fremgangsmiten er kjennetegnet ved at den omfatter et
bitumenimpregnert kjernemateriale som er dekket med et overflatebitumen og et
bakflatebitumen henholdsvis pa respektive sider av kjernematerialet, hvor det er et lag av
polymerbasert slippmateriale p4 minst den ene side av platen, og ytterligere bituminest
lag er tilveiebrakt nzerliggende slippmaterialet. Slippmaterialet er fortrinnsvis en termo-
plastisk polymer.

Sammenliknet med dekkplater fra den kjente teknikk har en slik dekkplate en
betydelig ekt delaminasjonsstyrke, og har ogsa et betydelig mindre volum enn dekkplater
fra den kjente teknikk mens lagtykkelsen av kjerne- og bitumenbelegg opprettholdes.

Slippmaterialet som anvendes er fortrinnsvis en termoplastisk polymer. Etter
smelting blir dette opplest i bitumen. Oljen som forefinnes i det bituminese matenalet
oppleser den terkede film av polymer ved en forholdsvis lav temperatur, og ved pafering
av det bituminese sveiselag vil polymeren bli opplest, med en pafolgende gkning av
delaminasjonsstyrken da det bituminese sveiselag pavirkes til & veere i direkte kontakt
med det bitumingse bakflatelag. Dessuten vil den oppvarmede termoplastiske polymer ha
en klebevirkning. I denne sammenheng er det viktig at det etter fordampningen av
vaeskeinnholdet i dispersjonen/emulsjonen/lasningen ikke lenger er s2 mye varme at den
termoplastiske polymer blir klebrig. For & unnga dette er det en mulighet - som tidligere
nevnt - & tilfere ytterligere kjolemiddel, for eksempel vann, for dermed & bevirke at
temperaturen i platen avtar ytterligere.

P4 basis av losningsparametre for den relevante bitumen, vil fagfolk ps omridet
vzere i stand til 4 velge den onskede termoplastiske polymer for & sikre at lesnings-
parametrene i den polymer er tett ved disse. I denne sammenheng bestemmes lgsnings-
parametrene av slike forhold som stereoisometri, polaritet, van-der-waal krefter og
molekylvekt.

Fremgangsmiten, apparatet for utforelse av fremgangsmiten og dekkplaten
fremstilt med fremgangsmaten skal nd beskrives nzrmere i det falgende under henvis-
ning til tegningene, der figur 1 er et skjematisk snitiriss av en dekkplate ifalge
oppfinnelsen, og figur 2 er et skjematisk riss av et produksjonsanlegg for fremstilling av
en dekkplate ifelge oppfinnelsen.

Figur 1 er et snittriss av en dekkplate. Dekkplaten er sammensatt av et kjeme-
materiale 3 som bestar av et vevd syntetisk fibermateriale, for eksempel polyesterfiber.
Kjermematerialet 3 er impregnert med bitumen. P4 toppflaten av kjemelaget 3 er det
tilveiebrakt et bituminest lag 2, og pa toppen av dette er det tilveicbrakt et lag av pulver-
aktig beskyttelsesmateriale 1, for eksempel knust skifer. P4 bunnflaten av kjememater-
ialet er det tilveiebrakt et ytterligere bitumingst lag 4, et sdkalt bakflatebitumen, og
nedenfor dette bakflatebitumen 4 er det tilveiebrakt et tynt lag av termoplastisk polymer-
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materiale 5, og nedenfor dette et bitumingst sveisemateriale 6. Mot bunnen er dekkplaten
forsynt med en film 7 som tjener til 4 hindre adhesjon av laget av sveisebitumen til andre
flater.

En dekkplate som vist pa figur 1 kan fremstilles for eksempel i et produksjons-
anlegg som det som er vist skjematisk pé figur 2. Av klarhetsgrunner er maskinrammer,
driftsanordninger osv. ikke vist. Slikt kan lett suppleres av fagfolk pa det aktuelle om-
radet. Dekkplaten blir i det viste eksemplet transportert fra venstre mot heyre. Startende
fra venstre blir en plate av impregnert kjernemateriale 3 innfert inn i den viste del av
produksjonsanlegget, hvor toppflaten blir forsynt med et bituminest lag 2, og bunnflaten
med et bituminest lag 4. Platetemperaturen er, pa dette sted 100 til 200°C, fortrinnsvis
120 til 160°C.

Ved en samvirkende stasjon 8 blir det tilfert et pulveraktig overtrekkslag 1 av
knust skifter pa toppen av det bituminese lag 2. Platen blir deretter transportert rundt et
forste roterende legeme 9, hvor den belagte flate av platen steter mot dette roterende
legeme 9. Belegget 1 hindrer dermed platen fra & klebe til det roterende legeme 9.
Direkte etter det roterende legeme 9 er det en beleggstasjon 10 for et slippmateriale, for
eksempel en termoplastisk polymer, dispergert/emulgert/opplest 1 vaske. Belegg-
stasjonen 10 er i det viste eksempel sammensatt av fire sprutdyser anordnet i en felles
opphengingsanordning tverrgdende med platen, slik at hele bredden av platen blir belagt
med den dispergerte/emulgerte/lesning som spraytes ut av den. I en avstand fra denne
beleggstasjon 10 blir platen transportert rundt et andre roterende legeme 11 og videre
rundt et tredje og fjerde roterende legeme 12, 13, hvor det, med dens flate pa hvilken
slippmaterialet 5 péferes i opplest/dispergert/emulgert form, stoter mot disse tre
roterende legemer 11, 12, 13. 1 denne sammenheng er det viktig at veeskeinnholdet i den
péfort dispersjon/emulsjon/lesning er det vesentlige fordampet for kontakt med det forste
roterende legeme 11, og at platetemperaturen i denne forbindelse ogsé er redusert til et
passende nivd hvor den termoplastiske polymer ikke hefter. Platen blir deretter
transportert inn i et reservoar 16 ved hjelp av to roterende legemer 14, 15. I reservoaret
blir flaten som er forsynt med slippmaterialet 5 forsynt med et lag av sveisebitumen 6. Pa
dette sted har laget av sveisebitumen fortrinnsvis en temperatur som bevirker opplesning
og/eller adhesjon av den termoplastiske polymer. Den dermed fullferte dekkplate blir
forsynt med et filmlag (ikke vist) for & hindre adhesjon, og blir transportert via et

ytterligere roterende legeme 17 til den avsluttende pakking og lagring.
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Patentkrav

1. Fremgangsmate for fremstilling av en bitumines dekkplate, hvor et bitumen-
impregnert kjernemateriale (3) som er péfort et lag av bakflatebitumen (4) transporteres
for & komme i kontakt med ett eller flere roterende legemer under fremstillingen,
karakterisert ved at
- det pd bakflatebitumenlaget (4) p& siden som skal bringes i kontakt med et
roterende legeme, pafores et slippmateriale (5) som har blitt dispergert/emulgert eller
opplest i en vaeske,

- veesken fordampes for kontakt med de roterende legemer, og

- deretter péfores et ytterligere bitumingst lag (16) p flaten som er forsynt med
slippmateriale,

- det bitumenimpregnerte kjernematerialet (3) og bakflatebitumenlaget (4) under
paferingen av dispersjonen/emulsjonen eller lgsningen alt etter forholdene har en
temperatur i omrédet mellom 100°C og 200°C, fortrinnsvis mellom 120°C og 160°C.

2. Fremgangsmate ifolge krav 1, karakterisert ved at dispersjonen/emulsjonen
eller losningen alt etter forholdene paferes i en sproyteprosess.

3. Fremgangsmite ifelge krav 1, karakterisert ved at dispersjonen/emulsjonen
eller lesningen alt etter forholdene péaferes i en slik avstand fra det forste roterende
legeme at vaesken fordamper for kontakt med det forste roterende legeme.

4. Fremgangsmate ifolge ett av kravene 1-3, karakterisert ved at det benyttes
en dispersjon/emulsjon eller lesning alt etter forholdene ved anvendelse av et polymer-
materiale, for eksempel et termoplastisk polymermateriale, som slippmateriale.

5. Apparat for utforelse av fremgangsméten ifolge ett av kravene 1-4,
karakterisert ved at det omfatter roterende legemer (9, 11, 12, 13, 14, 15, 17) for
transport av dekkplaten, og anordninger (10) for paforing av et slippmateriale dispergert/
emulgert eller opplest i en vaske.

6. Apparat ifelge krav 5, karakterisert ved at anordningen (10) for péaforing av
dispersjonen/emulsjonen eller lesningen alt etter forholdene bestar av én eller flere dyser
som tilferes vaesken under trykk.

7. Apparat ifelge krav 5 eller 6, karakterisert ved at anordningen (10) for
péfering av dispersjonen/emulsjonen eller losningen alt etter forholdene er anordnet i en
slik avstand fra det forste, etter-folgende roterende element at vaskeinnholdet i disper-
sjonen/emulsjonen har fordampet for kontakt med det roterende legeme.

8. Dekkplate fremstilt med fremgangsmaten ifelge kravene 1-4, karakterisert
ved at den omfatter et bitumenimpregnert kjeremateriale (3) som er dekket med et
overflatebitumen (2) og et bakflatebitumen (4) henholdsvis pa respektive sider av kjerne-
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materialet, hvor det er et lag av polymerbasert slippmateriale (5) p4 minst den ene side av
platen, og ytterligere bituminest lag (6) er tilveiebrakt neerliggende slippmaterialet (5).

9. Dekkplate ifelge krav 8, karakterisert ved at slippmaterialet (5) er en termo-
plastisk polymer.
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