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(s4) Tagkonstruktion samt tagplade og fremgangs-
maéde til fremstilling af samme :
(57) Sammendrag:

En tag uktion med haldning har en under ingsh uktion
(72) samt et antal derpi monterede, elastisk bejelige, udefter kon-
vekst krummede tagplader (74). Tagpladerne monteres siledes, at de
delvis overlapper hinanden, idet den nederste randdel af hver plade
overlapper den everste randde! af en tilgr favere beli; di
plade. Hver tagplade er fastgjort til underststningskonstruktionen ved
hjzlp af sem (75), skruer eiler andre fastgorelsesorganer ved en
mellem pladens everste og nederste randdele beliggende del. Den
oprindeligt krummede plade er fastgjort i en i det mindste delvis
udfladet tilstand, hvorved de gverste og nederste randdele eftergi-
veligt presses mod henholdsvis understotningsk Kti (72) og
den ydre overflade af den tilgr de lavere beli de plade. De
krumme tagplader (74) til en sidan tagkonstruktion kan fremstilles af
et tag (37) af et plastisk, derformerbart materiale, fx en cementblan-
ding, der kan vare armeret af fibre. Dette materialelag kan anbringes
pad en krum under ingsflade (70), s3 at materialel. antager en
lignende form som under flads Materialel kan sb hard-
nes, medens det understottes af den krumme understotningsflade.

a




10

15

20

25

30

Den foreliggende opfindelse angdr en tagkonstruktion med hzldning

~og med en understgtningskonstruktion samt et antal derpa monterede

tagplader, hvis nederste randdel overlapper den gverste randdel af
en tilgransende, lavere beliggende plade.

Tagkonstruktioner af denne type, hvor tagpladerne har form af
teglsten, Kkorrugerede tagpladef og plane tagplader,. er Velkendte.
Teglstenene eller tagpladerne fastggres normalt til en understgtnings-
konstruktion af tra ved hjelp af egnede fastgsrelsesorganer. Da de
yderflader af den understgttende konstruktion, hvortil tagpladerne
fastgeres, normalt ikke er fuldstzndig plane (fx som fglge af klimati-
ske indvirkninger), kan der mellem hver tagplade og en overlappende
nederste del af en tilgreensende ovenover liggende tagplade dannes et
mere eller mindre udtalt mellemrum eller gab. Det kan vare ngdven-
digt at tetne disse mellemrum ved hjelp af tetningsmidler for at
hindre fygesne, stgv og slagregn i at passere igennem de mellem til
hinanden grensende tagplader dannede mellemrum. Endvidere har de

varierende mellemrum et mindre pant udseende.

Den foreliggende opfindelse tilvejebringer en tagkonstruktion af den
ovenfor nzvnte type med hzldning, hvor den nederste randdel af
hver plade overlapper den gverste randdel af en tilgreensende, lavere
beliggende plade, og tagkonstruktionen ifplge opfindelsen er ejendom-
melig ved, at hver tagplade er elastisk bgjelig og har en udefter
konvekst krummet form med i hovedsagen vandret forlbbende frembrin-
gere, og at hver plade mellem dennes gverste og nederste randdele er
fastgjort til den understpttende konstruktion i en i det mindste delvis
udfladet tilstand for den oprindeligt krumme plade. Derved vil de
pverste og nederste randdele af pladen eftergiveligt blive presset mod
henholdsvis den understgttende konstruktion og den tilgrensende
lavere beliggende plades ydre overflade.

Ved denne tagkonstruktion kompenserer de oprindeligt buede, men
mere eller mindre udfladede tagplader for uregelmassigheder i den
understpttende konstruktions anlzgsflader, sa at der uden anvendelse
af sarlige tetningsmidler kan opnés en i hovedsagen tat tagkonstruk-

tion.
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Opfindelsen angar ogsd en rektanguler, langstrakt tagplade til brug i
en tagkonstruktion som den ovenfor beskrevne, og denne tagplade er
ifplge opfindelsen ejendommelig ved, at den er elastisk bgjelig og
udefter konvekst krummet i sin langsgdende retning.

Opfindelsen angédr endvidere en fremgangsmade til fremstilling af en
siddan tagplade, og fremgangsmaden ifglge opfindelsen er ejendommelig
ved, at et i hovedsagen plant lag af et plastisk, deformerbart, harde-
ligt materiale, der i hardet tilstand er elastisk bgjeligt, anbringes pa
en krum understptningsflade siledes, at laget bibringes en form
svarende til formen for understptningsfladen, og at materialelaget
herdnes, medens det understpttes af understgtningsfladen. Det op-
rindeligt plastisk deformerbare materiale vil da under bibeholdelse af
den af understgtningsfladen patvungne form overga til en permanent
tilstand, hvori materialet optrader som elastisk bgjeligt.

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 overfladebehand-
lingsstation, en skarestation og en tgrrestation til behandling af det i
fig. 1 viste ekstruderdannede materialelag, og
fig. 3 illustrerer, hvordan buede tagplader, der er dannet i et
apparat eller i et anleg som det i fig. 1 og 2 viste, kan monteres

saledes, at de danner en tagkonstruktion ifplge opfindelsen.

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 strazkker
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 endevaeg 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,
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henholdsvis 20 og 21, der mellem sig afgraznser en ringformet mund-
stykkekanal 22. Det ydre mundstykkergr 21 er monteret pa endevag-
gen 17 ved hjzlp af en monteringskrave 23, og den inderste ende af
det indre mundstykkergr 20 understpttes pd 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 strazkker sig radialt
ind i og dzkker 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 derpa monterede ekstruderingsorgan 26 kan via et passende
drev 30, fx et rem- eller kededrev, bringes til at rotere ved hjzlp af
en elektromotor 29.

En cirkuler 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 indfgres i materialeindipbet 12. Den roterende
transportsnegl 14 presser si materialet mod indersiden af endevaeggen
17, der danner et tragtformet indlpb 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
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ringformede kanal 22, efter ekstruderingsorganet 26 har en overve-
jende perifer orientering. Denne overvejende perifere orientering kan
i nogen grad neutraliseres under den yderligere ekstrudering af

materialet gennem den ringformede kanal 22.

Nar det ekstruderede cylindriske legeme, der er blevet dannet af det
formbare materiale, moder kniven 31, vil det ekstruderede legeme
kontinuerligt blive opskaret eller opslidset langs en frembringer, og
det opskirne ekstruderede legeme kan udflades ved hjelp af passende
ledeorganer 36, der strzkker sig ud fra det indre mundstykkergr 20's
ydre overflade. Siledes omdannes det opslidsede, udfladede rorfor-
mede legeme til et plant materialelag 37, der kan overfgres pd et
transportband 38 eller en lignende transportindretning.

I fig. 1 angiver de tvargdende, med indbyrdes afstand anbragte
punkterede linjer grenselinjerne mellem de nu forenede vindinger af
den skruelinjeformede materialestrsm, 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 tvaergaende end i den
langsgdende retning af laget. Orienteringen af fibrene kan imidlertid i
stor udstrekning varieres ved hjzlp af forskellige faktorer, sasom
renden 28's tvarsnitsareal og lengde, ekstruderingsorganet 26's
rotationshastighed, tvarsnitsarealet og den aksiale lzngde 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 fore 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 den publicerede europaansgg-
ning nr. 82 105303.0. | 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 rotationsha-
stighed ved hjzlp af synkronmotorer 43. For at sikre, at det materi-

ale 37, der fgres gennem det mellem valserne afgraznsede mellemrum,

. passerer gennem dette mellemrum uden at klzbe fast til valserne,

fores materialet 37 gennem et mellemrum, der er dannet mellem teat
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ved hinanden beliggende baner af et par gaspermeable, endelgse band
44. Hvert band 44 er fert omkring en dertil hgrende af valserne 41,
en styrerulle 45 og en cylindrisk stang eller rulle 46, der har en lille
diameter, og som er stationzrt eller roterbart monteret pa fligen af et
vinkeljern 47, som strazkker sig pd tvaers af bandene 44's bevagelses-
retning. Bandene 44 kan holdes i korrekt stilling pa valserne 41 ved
hjzlp af fotoceller, der er monteret i gaffelformede organer 48, som
styrer pneumatiske eller hydrauliske cylindre 49 ved hj=lp af en
passende indretning (ikke vist).

Nar materialelaget 37 passerer mellemrummet mellem valserne 41 og det
mellem til hinanden gransende 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, fgres ind pa et transport-
bind 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 strazkker sig henover og ligger i
nerheden af oversiden af materialelaget 50 samt strazkker sig pa
tvers af dette lags bevagelsesretning. Den ene ende af et antal
strenge eller tridstykker er fastgjort til den perifere overflade af
akselen 53, der gennem et rem- eller kadetrak 57 bringes til at
rotere ved hjzlp af en elektromotor 56. Nar motoren 56 driver akselen
53, bliver den ikke hardnede overside af det valsede materialelag
pisket af streng- eller tradstykkerne 55's frie ender,' hvorved oversi-
den af dette lag 50 bibringes et gnsket tekstureret mgnster.

Det bemzrkes, 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 méde. Saledes kan materialelaget ekstruderes i
en flad tilstand, og det kan indeholde eller vaere uden armeringsfibre.

Fra overfladebehandlingsstationen 52 fgres det valsede materialelag 50
til en skarestation 58, der har et par motordrevne kantskarere 59,
der tjener til at skere det valsede materialelag 50 til en gnsket bred-
de, og en roterende kniv 60 til at oversk®re det valsede materialelag

50 pa tvaers til gnskede lengder eller plader 61. Kniven 60 drives af
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en elektromotor 62 og bevages frem og tilbage langs tvargdende
forestenger 63. Da laget 50 skal overskares pa tvars, medens det
bevaeges i langsgdende retning, er de fgrestenger 63, pa hvilke
kniven 60 og motoren 62 er monteret, dele af en slede 64, der kan
bevages langs faste fgrestznger 65, som er anbragt pa hver sin side
af transportbandet 51, og som strazkker sig i bevagelsesretningen for
bandet 51 og det derpa underststtede lag 50. For at man kan opna et
rent snit, der streekker sig vinkelret pa laget 50's bevagelsesretning,
mé sleden 64 bevages i en fremadgdende retning langs fgrestzngerne
65 med en hastighed, der er lig med hastigheden for transportbandet
51's pverste bane. Sladen 64 er forbundet med et kadedrev 66 ved
hjelp af et medbringerorgan 67, der strzkker 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 69. Kadedrevet 66's
kede bevages som forklaret ovenfor med samme hastighed som trans-
portbandet 51. Nir 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 tvars langs

foresteengerne 63, og den tvargaende opskaring afsluttes, for med-
bringerorganet 67 nar enden af den tilhgrende kades gverste lgb. Nar
medbringerorganet 67 bevages langs kaden 66's nederste lgb, retur-
neres sladen 64 til sin udgangsstilling, og kniven 60 kan s bevages
langs fgresteengerne 63 i den modsatte retning. Det er klart, at
lengden af hver af pladerne 61 i hovedsagen vil svére til den totale

lengde af kadedrevet 66's endelpse kede.

Hver af pladerne 61, der afskares af laget 50, kan bringes pa en
opefter konvekst krummet understptningsplade 70, hvorved den stadig
formbare plade 81 vil opné i hovedsagen den samme krumme form. De

plader 61, der er blevet afskaret fra laget 50, og som understgttes af

de krumme plader 70, kan nu fgres til en hardestation 71, hvor

pladerne hardnes.

- Det er klart, at pladerne 61, som hver is@r er anbragt pa en opefter

konvekst krummet understgtningsplade 70, kan vare fremstillet pa en
hvilken som helst anden made end den ovenfor beskrevne, og at den
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kan indeholde armeringsfibre eller vare uden sadanne fibre. De
fordele, der er beskrevet nedenfor i forbindelse med fig. 3, kan
opnas, hvad enten pladerne er fremstillet ved den ovénfor beskrevne
ekstruderingsmetode eller en hvilken som helst anden metode..

Fig. 3 viser en del af en tagkonstruktion 72 med et antal vandret
forlpbende, parallelle, med inder'des afstand anbragté legter 73, til
hvilke et antal krumme tagplader 74 af den i apparatet eller anlagget
ifslge fig. 1 og 2 fremstillet type er fastgjort siledes, at de overlap-
per hinanden. 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
hjelp af ét eller to sem 75. Pladen 74's krumme form sikrer sa, at
pladens gverste kant eftergiveligt presses i indgreb med den under-
liggende l=gte 73, og at pladens nederste kant presses i indgreb med
den centrale del af den nedenunder liggende plade saledes, at sgmho-

vedet eller sgmhovederne pa denne dakkes.

Understgtningskonstruktionen for tagpladerne er ikke ngdvendigvis
fremstillet af tree, men kan veare af et hvilket som helst andet egnet
materiale, fx metal, og de enkelte tagplader kan fastgeres til under-
stptningskonstruktionen ved hjzip af en hvilken som helst type af
kendte fastgprelsesmidler eller fastgerelsesorganer, der kan trekke
eller presse tagpladens mellemliggende del mod understptningskon-
struktionens anlagsflade. Fastggrelsesorganerne kan saledes indgribe
med pa indersiden af tagpladerne udformede dannelser, eller fastgg-
relsesorganerne kan strazkke sig gennem pladerne og hver isaer ved
deres yderste ende have et anleg til at ligge an mod tagpladernes
yderflader. Fastggrelsesmidlerne eller fastggrelsesorganerne kan som
navnt ovenfor vare sgm, men der kan eksempelvis ogséa vere tale om

skruer og lignende fastgorelsesorganer.

Nar fastggrelsesorganerne strakker sig gennem en i tagpladerne
udformet 3bning, er denne abning og det deri monterede fastggrelses-
organ fortrinsvis dazkket af den tilgrensende ovenover liggende
plades nederste overlappende randdel, s& at regn og andre vasker
hindres i at stromme ind gennem en sadan abning.
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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 bevages sa forbi en piskeindret-
ning svarende til den, der er vist ved den overfladebehandlende
station 52 i fig. 2.

Materialelaget, der fx kan have en tykkelse pa ca. 4 mm, kan opske-
res i rektangulere plader med en pladelengde pa ca. 600 mm. Hver af
disse plader er anbragt pd og understgttes af en opefter konvekst
krummet understptningsplade, p& hvilken materialelaget hardnes.
Pladens krumningsradius kan fx vare ca. 15 m, hvilket giver en
krumning med en pilhgjde pd ca. 3-4 mm. De ferdige, hazrdede plader

anvendes som tagplader i en tagkonstruktion som den i fig. 3 viste.
PATENTKRAV

1. Tagkonstruktion med hzldning og med en understptningskonstruk-
tion (72) samt et antal derp& monterede tagplader (74), hvis nederste
randdel overlapper den gverste randdel af en tilgrensende, lavere
beliggende plade,

kendetegnet ved, at hver tagplade (74) er elastisk bgjelig
og har en udefter konvekst krummet form med i hovedsagen vandret
forlgbende frembringere, og at hver plade mellem dennes gverste og
nederste randdele er fastgjort til den understgttende konstruktion i
en i det mindste delvis udfladet tilstand for den oprindeligt krumme

plade.

= 2. Tagkonstruktion ifslge krav 1, hvor understgtningskonstruktionen

(72) er en trakonstruktion,
kendetegnet ved, at den mellemliggende del af hver plade
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er fastgjort til understgtningskonstruktionen ved hjelp af fastggrel-
sesorganer (75), der strakker sig gennem pladen, som fx sgm eller
skruer.

3. Tagkonstruktion ifplge krav 2,
kendetegnet ved, at fastggrelsesorganerne for hver plade
er dekket af den nederste overlappende randdel af den tilgransende

hejere beliggende plade.

4. Rektanguler, langstrakt tagplade (61, 74) til brug i en tagkon-
struktion ifelge krav 1,
kendetegnet ved, at den er elastisk bgjelig og udefter

konvekst krummet i sin langsgdende retning.

5. Fremgangsmade til fremstilling af en tagplade ifglge krav 4,
kendetegnet ved, at et i hovedsagen plant lag (37) af et
plastisk, deformerbart, hardeligt materiale, der i hardet tilstand er
elastisk bgjeligt, anbringes pad en krum understgtningsflade (70)
saledes, at laget bibringes en form svarende til formen af understot-
ningsfladen, og at materialelaget hzrdnes, medens det understgttes af
understptningsfladen.
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