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(54) Fremgangsmade til sammenbinding af legemer af
termoplastisk formstof med formdele af beton, fi-
ber- eller asbestcement

Opfindelsen angdr en fremgangsméde til sammenbinding af lege-
mer, iser folie- eller pladeformede, af termoplastisk formstof, for-
trinsvis hovedsagelig af polyolefiner, med formdele af beton, fiber-
eller asbestcement, fortrinsvis til tag- eller vagelementer.

S&vel ved husbygning som ved udgravningsarbejder
er det ofte ngpdvendigt at sammenbinde legemer af termoplastisk form-
stof med beton, fiber- eller asbestcement. Ved tagkonstruktioner skal
de ofte af fibercement bestdende tagplader f.eks. sammenbindes med
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skorstenstilslutningsdele eller hjgrnestykker, der bestdr af termoplas-
tisk formstof. Ved udgravningsarbejder skal f.eks. formstoffolier
til tetning af svgmmebassiner eller vandbassiner sammenbindes med
disses vegge. Disse formstoflegemer eller -folier er hidtil hoved-
sageligt blevet forbundet indbyrdes ved svejsning, klemning, kold-
eller varmklzbning og med formdelene af beton, fiber- eller asbest-
cement ved kold- eller varmklabning. I det sidstnavnte tilfalde
foretrazkkes det ofte at klazbe folier af polyolefiner pd hele over-
fladen af underlaget'af beton, fiber- eller asbestcement ved hjzlp
af varmt bitumen og derefter sammensvejse overlapningerne. Be-
strygningen af bygningsdelene med klabestof kraver en sarskilt
arbejdsgang, og sammenbindingens omkostninger fordyres ogsd yderlig-
ere af udgiften til klabestof.

_ Det er opfindelsens formdl at undgd disse ulemper og til-
vejebringe en fremgangsmdde, der ggr det muligt at sammenbinde et
legeme af isar termoplastisk formstof umiddelbart, dvs. uden an-
vendelse af et klazbestof, med en formdel af beton, fiber- eller
asbestcement.

Dette opnads ifglge opfindelsen ved en fremgangsmiade af
den i indledningen nzvnte art ved, at legemerne, der er bitumen-
holdige, sammensmeltes umiddelbart med formdelen pa
mindst en side af denne alene ved varme- og eventuelt tryk-
anvendelse, idet formdelen i det mindste ved forbindelses-
stedets overflade opvarmes til en temperatur p& ca 100-

—200°C, hvorefter legemet af formstof anbringes pa det opvar-
mede sted og eventuelt trykkes mod dette hvorpd der efter
fremstilling af denne forbindelse afkdles til stuetempera-
tur.

' Ved den her omhandlede fremgangsmide smeltes legemet af
formstof s8ledes selv og tranger ind i porerne eller ujavnhederne
i den r&d overflade af formlegemet, der indeholder bindemiddel.
Efter afkglingen er denne forbindelse, der er tilvejebragt uden
anvendelse af et klzbestof, mellem legemet af formstof og formdelen
af beton, fiber- eller asbestcement fast, varig og vandbestandig.
Denne ved varmeanvendelse og smeltning fremstillede forbindelse
er desuden vasentlig billigere og mere holdbar end en forbindelse
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fremstillet under anvendelse af et klabestof. Afkglingsprocessen
kan derved forlgbe aktivt eller passivt, dvs. forbindelsen kan
f.eks. afkgles ved hjalp af et kglemedium eller simpelthen f& lov
at afkgle ved omgivelsestemperatur.

Formstoflegemet kan bestd af et olefin-, isar ethylencopoly~
merisat, blandet med bitumen, eller af polyisobutylen, blandet med
bitumen.

Det er ogsd muligt, at formstoflegemet er forstarket med
mindst et indlag, f.eks. af syntetiske eller mineralske fibre,
sdsom glasfibre, eller at formstoflegemet i det mindste pa en side
er forsynet med en belagning eller folie, f.eks. af polytetrafluor-
ethylen.

Forbindelsens kvalitet kan ogsd yderligere forbedres ved,
at formstoflegemet pd i og for sig kendt mdde under et tryk pa
ca. 10-60 kp/cm2 presses mod formdelen, der bestdr af beton, fiber-
eller asbestcement.

Til sammenbinding af legemer af bitumenholdige polyolefiner
med formdele af beton, fiber- eller asbestcement har det vist sig
hensigtsmassigt, at overfladen af forbindelsesstedet pd formdelen
p& i og for sig kendt mdde opvarmes til en temperatur pd ca.
160°C.

Ved en foretrukken udfgrelsesform for den her omhandlede
fremgangsmadde til iszr bgjelig sammenbinding af to i en indbyrdes
afstand anbragte formdele forsynes formdelene, der skal sammen-
bindes, nzr forbindelsesstedet med huller, og pa to sider, der
ligger over for hinanden, lagges mindst et formstoflegeme pd hver,
hvoraf mindst et strazkker sig over forbindelsesstedet, hvorefter
formstoflegemerne ved varme- og eventuelt trykanvendelse bringes
i kontakt med hinanden i hullerne og sammenbindes.

Til kontinuerlig sammenbinding af et baneformigt legeme af
termoplastisk formstof med en formdel af beton, fibercement eller
asbestcement kan der anvendes et apparat med mindst &t trykverktegj,
is@r et trykstempel med modholder, til presning af formstoflegemet/-
legemerne mod formdelen af beton, fiber- eller asbestcement, hvor
der foran trykstemplet er anordnet mindst én opvarmningsanordning
til opvarmning af formdelen, der bestédr af beton, fiber- eller as-
bestcement.

' Opfindelsen forklares nermere i det fglgende ved hjalp af
tegningen, p& hvilken der er vist et eksempel pd et apparat til

gennemfgrelse af fremgangsmaden ifglge opfindelsen.



146033

Fig. 1 viser en skematisk afbildning af et sddant appa-
rat.

Fig. 2 viser et snit gennem det med dette apparat frem-
stillede produkt.

Fig. 3 viser et snit gennem et andet produkt fremstillet
ved fremgangsméden ifglge opfindelsen.

Det viste apparat tjener til pdsmeltning af en bitumen-
holdig polyolefinfolie p& tagplader, der bestdr af asbestcement,
med det fqrm&l at danne en bevagelig tagrygskappe eller en bevage-
lig gratsten. S&danne bevagelige tagrygskapper eller gratsten tjen-
er til tilpasning til forskellige taghaldninger og bestdr af to
tagplader, der er forbundet bgjeligt med hinanden via et bgjeligt
mellemstykke i form af en formstoffolie, sdledes at tagrygskapperne
eller gratstenene kan tilpasses de i hvert enkelt tilfzlde fore-
kommende taghzldninger.

7 Apparatet omfatter en rullefgring 1 for asbestcementplader 2,
en opvarmningsanordning 3 for asbestcementpladerne 2 og et tryk-
&arkt¢j med et trykstempel 4 til presning af en bitumenholdig poly-
‘olefinfolie 5 mod asbestcementpladerne 2 samt et modleje 6. Opvarm-
ningsanordningen 3 er herved anbragt foran trykstemplet 4. Opvarm-
ningsanordningen 3 kan vare en elektrisk modstandsopvarmning, en
 dampopvarmning osv. Folien 5 tilfgres fra en rulle 7 og holdes ved
hjelp af vendevalser 8 og 9 i en vis afstand over asbestcementpla-
den 2. Ved hjelp af skareknive 14 tilskares folien 5 i det ¢gnskede
format. Til borttransportering af det fazrdige produkt anvendes en
yderligere rullefgring 10. Trykstemplet 4 og modholderen 6 kan
yderligere vare forsynet med elektriske opvarmningsanordninger 12
og713. '

' Til gennemfgrelse af den her omhandlede fremgangsmade op-
varmes asbestcementpladen 2 med opvarmningsanordningen 3 til en
temperatur mellem 120 og 160°C med en tolerance pa ¥ 5°%. Den op-
timale temperatur afhanger af foliens blgdggringspunkt, der kan
variere. Den anvendte temperatur md afstemmes efter folien.

Fgr smeltningen renses smeltestedet for stgv- og smuds-
partikler. Folien 5 trykkes derefter ved hj=zlp af trykstemplet 4
mod asbestcementpladerne 2 og smeltes derved umiddelbart til disse.
Det er herved fordelagtigt at anbringe et teflon- eller glasfibervav
mellem trykstemplet 4 og folien 5, siledes at folien ikke klaber
til trykvarktgjet 4 og let kan lgsnes fra dette.
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Det fardige produkt er vist i fig. 2. Dette er den fardige
tagrygskappe, der bestdr af to, i en vis afstand fra hinanden an-
ordnede og ved hjzlp af folien 5 med hinanden forbundne asbest-
cementplader. De steder, hvor folien 5 er smeltet umiddelbart til
asbestcementpladerne 2 uden anvendelse af et klazbestof, er betegnet
med 11.

I laboratoriet kan forbindelsens kvalitet bestemmes pa
fplgende mdde: Prgvestykket opbevares i 4 timer i vand med en tem-
peratur pa 20°c og derefter i 20 timer ved -20°C. Denne cyklus gen-
tages 20 gange.

Forbindelsen mellem formstoffolie og asbestcementplade er
bedre ved h¢je temperaturer og ringe tryk end ved hgje tryk og
lavere temperaturer.

Asbestcementpladerne m& i almindelighed fgrst anvendes, nar
de er 20-28 dage gamle, fordi cementen ellers kan beskadiges ved op-
varmningen til 150°c. Pladerne mi imidlertid heller ikke vare for
gamle. Opvarmningen m8 derved kun foregd langsomt.

Ved udfgrelseseksemplet ifglge fig. 3 er formdelene 20
og 21, der skal forbindes, nar forbindelsesstedet forsynet med hul-
ler 22 og 23, der er frembragt ved stansning i de pladeformede form-
dele, der fortrinsvis bestdr af fiber- eller asbestcement. P& den
ene side er formdelene 20 og 21 forbundet med hinanden ved hjalp
af et formstoflegeme 24 i form af en folie, der gdr over forbind-
elsesstedet, hvorimod der pd de sider af formdelene 20 og 21, der
ligger over for formstoflegemet 24, kun er anbragt baneformede form-
stofdele 25 og 26, hvoraf hver enkelt kun strakker sig over rand-
omrddet af en af formdelene. Ved varme- og eventuelt trykanvendelse
er formstofdelene 24, 25 og 26 smeltet til formdelene og bragt i
kontakt med hinanden samt sammenbundet via hullerne 22 og 23. Ved
varmeanvendelsen er formstofdelene nemlig blevet plastificeret,
sdledes at de er trangt ind i hullerne, hvorved formstofdelene er
blevet sammensvejset i hullerne. Der tilvejebringes sdledes en
forbindelse, der strakker sig gennem hullerne. I stedet for de to
formstofdele 25 og 26 kan der naturligvis ogs& anvendes et falles
formstoflegeme, der ligesom formstoflegemet 24 spander over for-
bindelsesstedet.

Egnede til det foreliggende formél er fortrinsvis kun
sddanne termoplastiske formstoffer, der er absolut forszbningsbe-

standige.
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Forsgg har vist, at folier er rent polyethylen eller poly-
isobutylen kan smeltes til overfladen af asbestcementplader, men
at vedhaftningen imidlertid ikke altid er tilstrakkelig varig. Nar
der derimod foreligger et olefincopolymerisat blandet med bitumen,
kan vedhaftningen betragtes som sarlig god.

De anvendte folier kan ogs& til forbedring af det astetiske
indtryk kascheres p& den ene side med en tynd, farvet folie. Det
er ogsd muligt at anvende folier, der til forstarkning har en be-
lzgning af glasfiberflor pa& den ene side.

Fordelen ved sammensmeltning i forhold til sammenklabning
optrader iszr ved smd flader, f.eks. ved udfgrelse af en kamintet-
ning, en bevegelig forbindelse mellem asbestcementplader til dan-
nelse af tagrygssten, gratsten og hjgrnestykker.

Opfindelsen kan ogsd anvendes pd formdele, der indeholder
et andet hydraulisk bindemiddel end cement, sisom kalk, eller en
kunstharpiks som bindemiddel.

Formdelene selv kan have enhver vilkdrlig form, dvs.
foreligge som plader, rg¢r, vinkel- eller hijgrnestykker, profiler osv.
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Patentkrav.
1. Fremgangsmdde til sammenbinding af legemer, is@r folie- eller

pladeformede, af termoplastisk formstof, fortrinsvis hovedsageliqg af
polyolefiner, med formdele af beton, fiber- eller asbestcement, for-
trinsvis til tag- eller vagelementer, k e n detegnetved, at
legemerne, der er bitumenholdige sammensmeltes umiddelbart med form-
delen p& mindst en side af denne alene ved varme- og eventuelt tryk-
anvendelse, idet formdelen i det mindste ved forbindelsesstedets
overflade opvarmes til en temperatur pa ca. lOO-ZOOOC, hvorefter lege-
met af formstof anbringes pad det opvarmede sted og eventuelt trykkes
mod dette, h&orpé der efter fremstilling af denne forbindelse af-
kgles til stuetemperatur.

2. Fremgangsmide ifglge krav 1, til isar bpjelig sammen-
binding af to i en indbyrdes afstand anbragte formdele, k ende t e g -
n e t ved, at formdelene (20,21), der skal sammenbindes, nar forbindel-
sesstedet forsynes med huller (22,23), og at der pd to over for
hinanden liggende sider af disse lagges mindst et formstoflegeme
(24,25,26) pa hver, hvoraf mindst et (24) strazkker sig over formde-
lenes forbindelsessted, hvorefter formstoflegemerne bringes i kon-
takt med hinanden i hullerne og sammenbindes ved varme- og eventuelt
trykanvendelse.
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