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64 Montageplaite zum Fixieren von Heiz- und Kiihimittelschliuchen, Verfahren zum Herstellen dieser

Montageplatte und Vorrichtung zum Durchfiihren dieses Verfahrens.

@ Die Erfindung betrifft eine Montageplatte (22) mit

auf einer Seite angeordneten Nocken (26) grdsseren
und Nocken (30) kleineren Durchmessers. Diese sind ab-
wechselnd in zueinander parallelen Reihen angeordnet.
Zwischen die Nocken (26, 30) werden Heiz- und/oder
Kiihlmittelschlduche (58, 60) eingelegt. Der freie Raum
zwischen den Nocken (26, 30) und ihre Oberfliche sind
so bemessen, dass die Schifiuche beliebig verlegt und troiz-
dem in ihrer Sollage ausreichend fixiert werden und wei-
ter eine geniigende Stiitzfliche fiir auf die Nocken auf-
zulegende Blechplatten vorhanden ist.
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PATENTANSPRUCHE geschdumten Polystyrol besteht.

1. Montageplatte zum Fixieren von Heiz- und Kiihlmittel- 14. Montageplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
schlduchen, mit einer Grundplatte (24), mit planparallelen zeichnet, dass sie aus einem Polyurethan-Hartschaum
Seiten und auf einer Seite angeordneten zylindrischen besteht.
Nocken zum Zwischenlegen eines zu fixierenden Heiz- oder 5 15. Montageplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
Kiihlmittelschlauches, dadurch gekennzeichnet, dass die zeichnet, dass sie aus einer ihre Oberfliche bildenden tiefge-
Nocken (26, 30) verschiedene Durchmesser haben. zogenen und im Gebiet der Nocken (26, 30) mit einem Fiill-

2. Montageplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn- material (44) ausgefiillten Kunststoffolie (42) besteht (Fig. 2).

zeichnet, dass die Nocken (26) grosseren und die Nocken (30) 16. Montageplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
kleineren Durchmessers abwechselnd in zueinander paral- 10 zeichnet, dass in auf die Nocken (26, 30) aufzulegenden

lelen Reihen angeordnet sind und die Nocken (26, 30) in Blechplatten (64) Locher (70) mit einer Vertiefung (71) zur
benachbarten Reihen zueinander auf Liicke stehen. Aufnahme des Kopfes einer Schraube (73) und gegebenen-

3. Montageplatte nach Anspruch 2, zum Fixieren von falls mit einem nach unten vorspringenden Rand (72) zum
Heiz- und Kiihlmittelschlduchen mit einem Durchmesser, Eindriicken in das Material der Nocken (26, 30) vorgesehen
welcher etwa demjenigen der kleineren Nocken (30) ent- 15 sind (Fig. 7).
spricht, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand zwischen 17. Montageplatte nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
an die Nocken (26) grosseren und die Nocken (30) kleineren zeichnet, dass die Blechplatte (64) eine Stahlblechplatte ist.
Durchmessers angelegten Begrenzungslinien etwa gleich dem 18. Montageplatte nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
Durchmesser der kleineren Nocken (30) ist und der Durch- zeichnet, dass die Blechplatte (64) eine Leichtmetallplatte,
messer der grosseren Nocken (26) etwa dem Dreifachen des 20 zum Beispiel aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung
Durchmessers der kleineren Nocken (30) entspricht. ist.

4. Montageplatte nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 19. Verfahren zum Herstellen der Montageplatte nach
zeichnet, dass die Nocken (26, 30) eine leicht konische, sich Anspruch 1 durch Aufschiumen von Polystyrol-Granulat,
nach der von der Grundplatte (24) abgewendeten Seite hin dadurch gekennzeichnet, dass das Granulat in einer Form
verjiingende Form haben. 25 durch Zufuhr von trockener Hitze aufgeschdumt und die

5. Montageplatte nach Anspruch 4, dadurch gekenn- Wirmezufuhr zu den einzelnen Stellen der Form durch Ein-
zeichnet, dass in den Nocken (26) grosseren Durchmessers lagen aus einem Material mit schlechter Warmeleitfahigkeit
eine leicht konische Mittel6ffnung (36) mit sich nach dervon  gesteuert wird.
der Grundplatte (24) abgewendeten Seite hin verjiingendem 20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
Durchmesser vorgesehen ist. 30 zeichnet, dass das Polystyrol-Granulat durch Einleiten von

6. Montageplatte nach Anspruch 5, dadurch gekenn- Heissdampf in die Form geschdumt wird.
zeichnet, dass im Umfang der Nocken (26) grosseren Durch- 21. Form zum Durchfiihren des Verfahrens nach

messers sich nicht iiber deren gesamte Hohe erstreckendeund ~ Anspruch 19 mit einem Unter- (77) und einem Oberkasten
von der Grundplatte (24) ausgehende Aussparungen (38) vor-  (78), dadurch gekennzeichnet, dass der Boden des Unterka-

gesehen sind. 35 stens (77) an den Stellen, an denen das Polystyrol-Granulat
7. Montageplatte nach Anspruch 6, dadurch gekenn- zu einem grosseren Volumen aufgeschdumt wird, Einlagen
zeichnet, dass vier Aussparungen (38) vorgesehen sind. (90) aus einem Material mit niedriger Wérmeleitfdhigkeit ent-
8. Montageplatte nach Anspruch 7, dadurch gekenn- hélt.
zeichnet, dass ihre Rénder (46) mitten durch Nocken (26) 22. Form nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet,
grosseren Durchmessers verlaufen und dass in diesen Rand- 40 dass in sie an Stellen, an denen das Polystyrol zu einem gerin-
seiten (46) abwechselnd Vorspriinge (48) und Riickspriinge geren Volumen aufgeschidumt wird, Verdréngerplatten (88)
(50) in gleichméssigen Abstinden vorgesehen sind. eingelegt sind.
9. Montageplatte nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 23. Verwendung der Montageplatte nach Anspruch 1 zur

zeichnet, dass die Vorspriinge (48) und Riickspriinge (50) in Fixierung von Heiz- und/oder Kiihlmittelschlauchen (58, 60)
den Mittelebenen der entlang der Réinder (46) der Montage- 4s am Boden, an der Decke oder an den Wénden eines Raumes
plaiten (22) geschnittenen Nocken (26) vorgesehen sind. (104).

10. Monatageplatte nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in jedem Nocken (26) grosseren Durchmessers
je ein Vorsprung (48) und je ein Riicksprung (50) in jeweils
gleichem Abstand von einer durch den Mittelpunkt des Nok- so

kens (26) gehenden Mittellinie bzw. vom Rand vorgesehen Die Erfindung betrifft eine Montageplatte zum Fixieren
sind. von Heiz- und Kiihimittelschlduchen, ein Verfahren zum

11. Montageplatte nach Anspruch 10, dadurch gekenn- Herstellen dieser Montageplatte und eine Vorrichtung zum
zeichnet, dass bei einem in der Ecke einer Montageplatte (22)  Durchfiihren dieses Verfahrens.
liegenden und in seinen beiden senkrecht zueinander lie- ss  Zum Fixieren von Heizmittelschlduchen auf Fussboden ist
genden Mittelebenen geschnittenen Nocken (26) grosseren eine Montageplatte bekannt aus einer Grundplatte mit plan-
Durchmessers ein Vorsprung (48) in einer geschnittenen Mit-  parallelen Seiten und auf einer Seite angeordneten zylindri-
telebene und ein Riicksprung (50) in der dazu unter einem schen Nocken zum Zwischenlegen des zu fixierenden Heiz-
rechten Winkel verlaufenden anderen Mittelebene mittelschlauches (DT-AS 1929 529). Diese Montageplatten
angeordnet ist. 60 werden in einem Gebéude auf den tragenden Boden aus

12. Montageplatte nach Anspruch 11, dadurch gekenn- Beton, Holz oder dergleichen oder auf eine Isolierschicht auf-

zeichnet, dass bei einem Durchmesser eines Nockens (26) von  gelegt. Ein Heizmittelschlauch, der mit seinen Enden an den
sechs Lingeneinheiten ein Vorsprung oder Riicksprung (48, Vor- und Riicklauf einer Zentralheizung angeschlossen ist,

50) eine Breite von einer Langeneinheit hat und jeder in wird nach einem bestimmten Verlegebild zwischen die

einem Abstand von einer Lingeneinheit vom Rand des Nok- es Nocken eingelegt und von diesen in seiner Lage gehalten.

kens (26) angeordnet ist. Auf die Nocken werden Stahlblechplatten aufgelegt. Diese
13. Montageplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn- bilden die eigentliche begehbare Bodenfliche. Bei der

zeichnet, dass sie aus einem auf eine Dichte biszu 300 kg/m®  bekannten Montageplatte haben die zylindrischen Nocken
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einen einheitlichen gleichen Durchmesser. Dieser Durch- grosseren Durchmessers eine leicht konische Mittel6ffnung
messer bestimmt sich nach zwei Gesichtspunkten und ist mit sich nach oben verjiingendem Durchmesser vorgesehen.
nach oben und nach unten begrenzt. Vom Gesichtspunkt Die Blechplatten werden zum Beispiel auf die Nocken aufge-

einer hohen Belastbarkeit und einer grossen Abstiitzung fiir klebt. Hierzu werden sie auf ihrer Unterseite in einer Stdrke
die aufgelegten Stahlblechplatten miissen die Nocken einen 5 von wenigen Millimetern mit einem Kleber beschichtet. Beim
grossen Durchmesser aufweisen. Nur dann werden die Stahl- ~ Auflegen dieser mit Kleber beschichteten Blechplatten auf
blechplatten ausreichend abgestiitzt, und es wird verhindert,  die Nocken wird der Kleber auf den Nockenoberfldchen ver-

dass sie sich insbesondere bei punktférmiger Belastung zwi- dringt und zur Seite gedriickt. Dabei lduft er auch in die
schen den einzelnen Nocken durchbiegen und entlang ihrer konischen Mitteldffnungen hinein. In diesen bilden sich
Kanten hochstehen. Nocken mit grossem Durchmesser 10 wenige Millimeter hohe Pfropfen aus erhirtetem Kleber.
schrinken jedoch die freie Verlegbarkeit des Heizmittel- Infolge der Konizitdt der Mittel6ffnungen bilden diese an der
schlauches ein. Der von den Nocken eingenommene Raum Unterseite der Blechplatten haftenden Pfropfen eine zusétz-
steht nicht mehr fiir den Schlauch zur Verfiigung. Dies gilt liche Verankerung.
nicht so sehr fiir gerade Abschnitte des Schlauches, sondern In einer weiteren Ausgestaltung ist vorgesehen, dass im
fiir Schleifen und Umkehrbogen. An den Stellen, andenen 15 Umfang der Nocken grosseren Durchmessers sich nicht tiber
der Schlauch seine Verlegerichtung umkehrt, soll er entlang deren gesamte Hohe erstreckende und von der Grundplatte
eines moglichst grossen Bogens verlegt werden. Bei der ausgeéhende Aussparungen vorgesehen sind. Diese Ausspa-
bekannten Montageplatte muss man daher bei der Festle- rungen gehen von der Oberseite der Grundplatten aus und
gung des Durchmessers der Nocken einen Kompromiss enden ein Stiick unterhalb der Oberseite des Nockens. Beim
schliessen. Darunter leidet entweder die Abstiitzung der 20 Einlegen des Schlauches zwischen die Nocken driickt sich
Stahlblechplatten oder die freie Verlegbarkeit des Heiz- - dieser mit dem dusseren Teil seines Umfanges in diese Aus-
schlauches. sparungen ein. Die iiber den Aussparungen verbleibenden
Hiervon ausgehend stellt sich fiir vorliegende Erfindung Nockenteile greifen iiber den in der Aussparung liegenden

die Aufgabe, eine Montageplatte so auszubilden, dass sowohl  Schlauchabschnitt. Damit werden die Schlduche auch ver-
die Blechplatten optimal abgestiitzt werden als auch ein Heiz- 25 tikal bzw. lings zu den Nocken fixiert. Beim Verlegen der
oder Kiihlmittelschlauch optimal frei verlegt werden konnen. ~ Schlduche kénnte es vorkommen, dass sich diese infolge ihrer
Dabei sollen die Platten mit den Schlduchen auf Boden wie Steifheit und zum Ausgleich der parallel zu der Plattenober-
auch an den Wiinden und Decken eines Raumes montierbar fliche laufenden Bdgen, in die sie gelegt wurden, wellten.
sein. Die Losung fiir diese Aufgabe ergibt sich nach der Erfin-  Dies wird nun durch die iiber sie greifende Nockenwandieile
dung dadurch, dass die Nocken verschiedenen Durchmesser 30 verhindert. Das Verlegen der Schlduche wird dadurch stark
haben. Dies bedeutet, dass die Zahl der Nocken bei gleicher vereinfacht. Es ist nicht mehr nétig, einen einmal verlegten

Gesamtoberfliiche grosser gewdhlt werden kann. Damit und sich anschliessend aus den Nocken herausdriickenden
kdnnen die Nocken enger aneinandergeriickt werden. Bei Schlauch erneut zwischen diese zu driicken.

Verlegung auf Fussbden werden die Stahlblechplatten an Zwecksmissig sind in jedem Nocken grosseren Durchmes-
mehr Stellen abgestiitzt. Die freie Stiitzweite sinkt. Das heisst, 35 sers vier um 90°C gegeneinander versetzte Aussparungen
dass die Stdrke der Stahlblechplatten bis auf etwa 1,2 mm vorgesehen.

herabgesenkt werden kann. Trotz dieser stirkeren Abstiit- Die Rinder oder Kanten der Montageplatten verlaufen
zung der Stahlblechplatten hat sich die Gesamtfliche der zweckmissig mitten durch die Nocken grosseren Durchmes-
Nocken nicht erhoht. Das heisst, dass zwischen den einzelnen  sers, und in den damit gebildeten Mittel- oder Schnittebenen
Nocken geniigend Raum zum freien und vielfiltigen Ver- 40 sind abwechselnd senkrecht verlaufende Vor- und Riick-

legen des Heizschlauches frei bleibt. Zum Beispiel kannman  spriinge zum Eingriff mit einer benachbarten Montageplatte
dem Verbindungsbogen zwischen einem hin- und einem her- ~ vorgesehen. Damit kdnnen Montageplatten beliebig paral-
gehenden geraden Schlauchabschnitt einen Durchmesser lelen Reihen oder auch versetzt zueinander angeordnei und
geben, der liber dem Abstand dieser beiden Schlauchab- gleichzeitig miteinander verrastet werden.

schnitte liegt. Damit wird der Schlauch an der Aussenphase 45 Die Vor- und Riickspriinge sind in gegenseitigen

des Verbindungsbogens nicht so stark auf Zug beansprucht, Abstiinden entsprechend einem vorgegebenen Rastermass

wie dies bei einem kleineren Durchmesser der Fali sein angeordnet. Zweckmdssig sind sie in den geschnittenen
wiirde. Flichen oder Mittelebenen der Nocken grosseren Durchmes-
Die Nocken grosseren und die Nocken kleineren Durch- sers vorgesehen. In jedem Nocken ist vorteilhaft je ein Vor-

messers sind zweckmissig jeweils entlang von Geradenund 5o und Riicksprung in jeweils gleichem Abstand von einer durch
einander parallelen Reihen angeordnet. Diese sindso gegen-  den Mittelpunkt des Nockens gehenden Mittellinie bzw. vom

einander versetzt, dass die Nocken in benachbarten Reihen Rand vorgesehen. Bei einem in der Nocke einer Montage-
zueinander auf Liicke stehen. platte liegenden und in seinen beiden senkrecht zueinander
Um den zwischen die Nocken eingelegten Schlauch liegenden Mittelebenen geschnittenen Nocken ist ein Vor-

optimal zu halten, hat dieser einen Durchmesser, welcher 55 sprung in einer geschnittenen Mittelebene und ein Riick-
etwa demjenigen der kleineren Nocken entspricht. Dann ist sprung in der dazu unter einem rechten Winkel verlaufenden

der Abstand zwischen an die Nocken grosseren und die anderen Mittelebene angeordnet. Bei einem Durchmesser
Nocken kleineren Durchmessers angelegten Begrenzungsli- eines Nockens von angenommen sechs gleichen Langenein-
nien etwa gleich dem Durchmesser der kieineren Nocken, heiten haben ein Vorsprung oder Riicksprung eine Breite von
und der Durchmesser der grosseren Nocken entsprichtetwa 60 je einer Lingeneinheit und jeder ist in einem Abstand von
dem Dreifachen des Durchmessers der kleineren Nocken. einer Lingeneinheit vom Rand des Nockens angeordnet.
Vorteilhaft haben die Nocken eine leicht konische, sich Die erfindungsgemissen Montageplatten bestehen aus
nach der von der Grundplatte abgewendeten Seite hin ver- einem Kunststoff-Hartschaum. In einer Ausfilhrungsform

jiingende Form. Dies erleichtert sowoh] das Herausnehmen bestehen sie aus einem auf eine Dichte bis zu maximal 150 bis
der Montageplatte aus der zu ihrer Herstellung verwendeten 65 300 kg/m?® geschdumten Polystyrol. In einer weiteren Aus-
Form als auch das Einlegen eines Schlauches zwischen die fithrungsform bestehen sie aus einem Polyurethan-Hart-
einzelnen Nocken. schaum. Eine dritte Ausfiihrungsform zeichnet sich dadurch
In einer zweckmissigen Ausgestaltung ist in den Nocken aus, dass die Montageplatten aus einer ihre Oberfldche bil-
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denden tiefgezogenen Kunststoffolie bestehen, die im Gebiet
der Nocken mit einem Fiillmaterial, insbesondere einem
Kunststoffhartschaum, ausgefiillt ist.

Auf die Nocken mit den dazwischenliegenden Schliuchen
liegen die Blechplatten auf. Diese konnen, wie bereits ausge-
fiihrt, aufgeklebt sein. Eine andere Art der Befestigung ergibt
sich erfindungsgeméss dadurch, dass in den Blechplatten
Ldcher mit einer Vertiefung zur Aufnahme des Kopfes einer
Schraube und mit gegebenenfalls einem nach unten vorsprin-
genden Rand zum Eindriicken in das die Nocken bildende
Schaumstoffmaterial vorgesehen sind. Bei der Montage
werden diese Blechplatten auf die Nocken aufgelegt, und
durch Auftreten mit den Fiissen oder durch Hammerschlige
werden die vorspringenden Rénder in die Nocken hineinge-
driickt. Damit ergibt sich schon eine weitgehende Verbin-
dung zwischen Blech- und Montageplatte, die eine gegensei-
tige seitliche Verschiebung verhindert.

Die erfindungsgemisse Montageplatte ist am Boden, an
der Decke oder an den Wiinden eines Raumes verlegbar und
dient zur Fixierrung von sowohl Heiz- als auch Kiihimittel-
schlduchen. Bei Verlegen auf einem Fussboden besteht die
auf die Nocken aufzulegende Platte zum Aufnehmen der
hohen Bodenlasten zweckmissig aus Stahlblech. Bei Ver-
legen an einer Wand oder unter der Decke eines Raumes
besteht die Blechplatte zweckmissig aus Leichtmetall, wie
zum Beispiel Aluminiumlegierung.

Zum Herstellen der erfindungsgemissen Montageplatte ist
ein trockenes und ein nasses Verfahren vorgesehen. Eine
dabei zu l6sende Schwierigkeit besteht darin, dass das Poly-
styrol-Granulat in der Form auf verschiedene Héhe aufge-
schdumt werden muss. So muss das Granulat im Gebiet der
Nocken auf eine grossere Hohe und zu einem grosseren
Volumen aufschiumen. Ein ungleichférmiges Befiillen der
Form mit mehr Granulat im Gebiet der Nocken wiire sehr
aufwendig und damit teuer. Zum Beseitigen dieser Schwierig-
keit ist nach der Erfindung vorgesehen, dass das Granulat in
einer Form durch Zufuhr von trockener Hitze aufgeschdumt
und die Warmezufuhr zu den einzelnen Stellen der Form
durch Einlagen aus einem Material mit schlechter Wirme-
leitfihigkeit gesteuert wird. So erhilt der Formunterkasten
im Gebiet der Nocken Einlagen aus Material mit schlechter
Wirmeleitfihigkeit. Das heisst, dass das iiber diesen Ein-
lagen in der Form befindliche Granulat erst spit von der
Wirme erfasst wird und damit aufschiumt. Das seitlich von
diesen Einlagen an den flachen Stellen der endgiiltigen Mon-
tageplatte liegenden Granulat schdumt friiher auf. Es schiebt
sich seitlich iiber das auf den Finlagen liegende, noch kalte
Granulat in die die Nocken bildenden Formhohlriume. Mit
einer gewissen Verzégerung schdumt dann auch das auf den
Einlagen befindliche Granulat auf und fiillt die Formhohl-
rdume endgiiltig aus.

Bei dem Nassverfahren wird das Polystyrol-Granulat
durch Einleiten von Heissdampf in die Form aufgeschaumt.

Die Form zum Durchfiihren des erfindungsgemaissen Ver-
fahrens zeichnet sich in einer ersten Ausfithrungsform
dadurch aus, dass der Boden des Unterkastens an den
Stellen, an denen das Granulat zu einem grossen Volumen
aufgeschdumt wird, Einlagen aus dem Material mit der nied-
rigen Wirmeleitfihigkeit aufweist. In einer weiteren Ausge-
staltung wird das gleiche Ziel dadurch erreicht, dass in die
Form an Stellen, an denen das Granulat zu einem geringen
Volumen aufgeschiumt wird, Verdriingerplatten eingelegt
sind. Diese Platten verdringen das auf gleiche Hohe in die
gesamte Form eingefiillte Granulat beim Aufschiumen und
lassen es in die die Nocken bildenden Formhohlrdume aus-
weichen.

Am Beispiel der in der Zeichnung gezeigten Ausfithrungs-
formen wird die Erfindung nun weiter beschrieben. In der

Zeichnung ist:

Fig. 1 eine perspektivische Teildarstellung einer Ausfiih-
rungsform einer Montageplatte,
5 Fig. 2eine perspektivische Teildarstellung einer zweiten
Ausfithrungsform,
Fig. 3 eine Aufsicht auf eine Montageplatte in der Ausfiih-
rungsform mit den Vor-und Riickspriingen,
Fig. 4 eine perspektivische Darstellung benachbarter
1 Montageplatten unter besonderer Darstellung der gegensei-
tigen Verrastung,
Fig. 5 eine schematisierte Aufsicht auf mehrere Montage-
platten mit eingelegten Heiz- oder KiihImittelschlduchen,
Fig. 6 ein senkrechter Schnitt durch eine Montageplatte,
Fig. 7 ein senkrechter Schnitt durch eine Montageplatte in
einer anderen Ausfiihrungsform,
Fig. 8 eine Ansicht auf eine Montageplatte von unten,
Fig. 9 ein Schnitt durch eine erste Ausfiihrungsform der
Form zum Herstellen der Montageplatte im Trockenver-
20 fahren,
Fig. 10 ein Fig. 9 entsprechender Schnitt durch eine zweite
Ausfithrungsform,
Fig. 11 ein Schnitt durch eine nach dem Nassverfahren
arbeitende Form und
Fig. 12 die perspektivische Teildarstellung eines Raumes
mit am Boden, an den Winden und der Decke verlegten
Montageplatten.
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25

Diein Fig. I gezeigte Montageplatte 22 besteht aus der
30 Grundplatte 24 mit den an diese angeformten breiten Nocken

26 mit den Auflagefldchen 28 und den schmalen Nocken 30

mit den Auflageflichen 32. Die Montageplatte 22 besteht aus

Hartschaum 34. In den breiten Nocken 26 grosseren Durch-

messers sind konische Mittel6ffnungen 36 vorgesehen. An
35 ihrem Umfang befinden sich die Aussparungen 38. an ihren

oberen Enden werden sie durch Vorspriinge 40 bildende

Teile der Oberseiten der Nocken begrenzt. Die in Fig,. 2

gezeigte Ausfithrungsform der Montageplatte 22 besteht aus

einer tiefgezogenen Folie 42. Im Gebiet der Nocken 26 und
40 30 ist sie mit Fiillmaterial 44 ausgefiillt. Im dargestellten Bei-

spiel weist diese Ausfiithrungsform der Montageplatte 22

keine Mittel6ffnungen 36 und Aussparungen 38 auf.

Die Figuren 3 und 4 zeigen die gegenseitige Verrastung von

im Verband nebeneinanderliegenden Montageplatten 22. Die
as Stirnseiten 46 der Montageplatten 22 verlaufen mittig durch

die den grésseren Durchmesser aufweisenden Nocken 26.

Diese weisen in ihren Mittelebenen von unten nach oben

durchlaufende Vorspriinge 48 und Riickspriinge 50 auf.

Diese haben gleiches Mass. Nach Fig. 4 greifen die Vor- und
so Riickspriinge benachbarter Montageplatten ineinander. Fig.
4 zeigt Randabschnitte von drei bereits verlegten Montage-
platten und den Randabschnitt einer vierten Platte, die
gerade zwischen die drei bereits verlegten Platten eingelegt
wird.

In Fig. 5 werden schematisch vier Montageplatten 22
gezeigt. Zwei Schlauchschleifen sind zwischen die Nocken
eingelegt. Beide Schleifen enthalten gerade Schlauchab-
schnitte 58. Die beiden geraden Abschnitte 58 der oberen
Schieife sind durch einen Bogen 60 miteinander verbunden,
6 Dessen Durchmesser 60 liegt iiber dem Abstand der geraden

Schlauchabschnitte 58. Dies ist méglich, da im Gebiet der

schmalen, im einzelnen nicht vollstindig eingezeichneten

Nocken 30 geniigend freier Raum zum Verlegen des

Schlauches in beliebiger Form und damit auch entlang eines
65 grossen Kreisbogens besteht. Die beiden Schlauchabschnitte

58 der unteren Schleife sind durch einen geschwungenen

Bogen 62 miteinander verbunden. Auch im Gebiet der

geraden Schlauchabschnitte 58, die im wesentlichen parallel

55
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zu Zimmerwinden verlaufen, sind zahlreiche Verlegebilder hohlrdume 79 zum Ausbilden der breiten Nocken 26. Dort

méglich. Zum Beispiel konnen die Schlauchabschnitte 58 befindet sich ein Mittelkern 80 zum Ausbilden der konischen

zum Erhohen der Schlauchdichte wellenférmig oder schrig Mitteloffnung 36 und kiirzere Randkerne 82 zum Ausbilden

in den zwischen den schmalen Nocken 30 freibleibenden der Aussparungen 38. Uber den Formhohlrdumen 79

Raum gefiihrt werden. 5 befinden sich Entliiftungs6ffnungen 84. Sie sind durch Sieb-
Fig. 6 zeigt einen Vertikalschnitt durch zwei breite Nocken  einsdtze 86 verschlossen. Verdringerplatten 88 sind zwischen

26 und einen dazwischenliegenden schmalen Nocken 30. den Formhohlriumen 79 eingelegt. Die in Fig. 10 gezeigte

Man sieht, wie sich ein Schiauchabschnitt 58 mit seinem links  Ausfithrungsform weist als Besonderheit Einlagen 90 aus
liegenden Bereich in eine Aussparung 38 hineingelegt hatund  einem Material mit geringer Wéarmeleitfahigkeit auf. Diese
der Vorsprung 40 diesen Bereich iibergreift. Damit wird der 10 Einlagen befinden sich unterhalb der Formhohlrdume 79. Sie
Schiauch 58 vertikal fixiert. Seitlich nach rechts kann er nicht  kdnnen sowohl bei den Formhohlrdumen 79 fiir die breiten
ausweichen, da er dort - hinter der Zeichenebene - an einem als auch bei den fiir die schmalen Nocken verwendet werden.

schmalen Nocken 30 anliegt. Eine Blechplatte 64 liegt auf Die Form wird mit Granulat gefiillt, geschlossen und dann
den Nocken auf. Ihre Unterseite ist mit einem Kleber 66 aufgeheizt. Bei der in Fig. 9 gezeigten Ausfithrungsform
beschichtet. Beim Aufdriicken der Blechplatte 64 auf die 15 fliesst dabei das von den Verdringerplatten 88 verdringte
Nocken wird der Kleber 56 teilweise in die Mitteloffnungen erweichende Granulat seitlich weg und tritt in die Formhohl-
36 hineingedriickt. Es bilden sich Pfropfen 68 aus. Diese an rdume 79 ein. Damit ist in diesen ausreichend Granulat zum
der Blechplatte 64 anhaftenden Pfropfen bilden zusétzlich Erzielen der gewiinschten hohen Dichte vorhanden. Bei der
Verankerungen. in Fig. 10 gezeigten Ausfiihrungsform wird das iiber den Ein-
Die Figuren 6 und 7 zeigen im Boden der Montageplatte 20 lagen 90 befindliche Granulat erst spiter erwérmt. Das zwi-
befindliche rechteckférmige Einsparungen 69. Diese schen den Einlagen und ohne Verzdgerung erwdrmte und

befinden sich zwischen den breiten Nocken 26. Sie entstehen  damit erweichende Granulat schiebt sich iiber das auf den
durch beim Aufschdumen in die Form eingelegte Verdringer-  Einlagen 90 befindliche, noch kalte Granulat in die Form-
platten. Diese Verdringerplatten driicken das Granulatin die  hohlrdume 79. Mit einer zeitlichen Verzogerung schaumt
die breiten Nocken bildenden Formhohlrdume. 25 auch das auf den Einlagen 90 befindliche Granulat auf.

Bei der in Fig. 6 gezeigten Ausfithrungsform werden die Damit werden die Formhohlrdume 79 auch hier zusétzlich
Blechplatten 64 durch den Kleber 66 gehalten. Die Festigkeit ~ von seitlich eindringendem Granulat gefiillt und eine hohe
der Nocken 26 hat sich jedoch als so hoch herausgestellt, dass  Dichte wird gewéhrleistet.

die Blechplatten 64 auch geschraubt werden kénnen. Fig. 7 In Fig. 11 wird die nach dem sogenannten Nassverfahren
zeigt diese Ausfithrungsform. In die Blechplatten 64 sind 30 arbeitende Form gezeigt. Die Form 76 ist in ein Wasserbad 92
Lacher 70 eingestanzt. Beim Stanzen dieser Locher werden eingesetzt. Dieses befindet sich in einem Kasten 94, der mit
eine Vertiefung 71 und eine Absenkung oder ein Vorsprung einer Deckelplatte 96 verschlossen ist. Die Form steht auf

72 ausgebildet. Bei der Montage eines Fussbodens zum Bei- Stiitzen 98, Heizwendel 100 heizen das Wasserbad auf.

spiel werden die Blechplatten 64 nach dem Auflegen auf die Schaumstoff-Granulat 102 ist in die Form eingezeichnet.
Montageplatte 22 mit den Fiissen an- und festgetreten. Dabei 35 Beim Aufheizen wird Wasserdampf durch die Siebeinsitze 86

driicken sich die Absenkungen oder Vorspriinge 72 in die von oben in die Form eindringen. Dies wird durch Pfeile
Auflageflichen der Nocken ein. Ohne Verkleben oder Ver- angezeigt. Unter der Einwirkung dieses Heizdampfes
schaubung sind sie damit schon seitlich fixiert. Blech- schiumt das Granulat auf und fiillt die Formhohlrdume voll-
schrauben 73 werden anschliessend durch die Locher 70 in standig aus.

die Nocken eingeschraubt. Nach der Darstellungin Fig.7 4  Fig. 12 zeigt nun die universelle Anwendbarkeit der erfin-
haben die breiten Nocken 26 keine Mittel6ffnungen 36 und dungsgemaissen Montageplatte 22 sowohl fiir den Boden, die
die Schrauben 73 sind genau mittig in die Nocken 26 hinein- Wiinde als auch die Decke eines Raumes 104. Im gezeigten
geschraubt. Fig. 8 zeigt, dass die Schrauben 73 jedoch auch Beispiel liegen die Montageplatten 22, die von ihren Nocken
bei Verwendung von Nocken mit Mitteloffnungen 36 genii- gehaltenen Schlauchabschnitte 58 und die dariiber liegenden

gend Material zum Einschrauben vorfinden wiirden. Ein Kitt 45 Blechplatten 64 an Boden, Winden und Decke des Raums

74 wird auf die Blechplatten 64 aufgetragen. Ein Bodenbelag ~ 104. Am Boden sind Blechplatten 64 aus Stahl verlegt, um die
75, zum Beispiel Kunststoffplatten, werden auf den Kitt 74 hohen Bodenlasten aufzunehmen. Die an den Winden und
aufgelegt. Der Kitt 74 selbst dringt in die Vertiefung 71 und der Decke verlegten Blechplatten 64 bestehen dagegen aus
die mit und im Schraubenkopf gebildeten Vertiefungen und einer Leichtmetallegierung. Die an Boden, Winden und

Spalte ein. Dadurch werden er und der Bodenbelag 75 50 Decke liegenden Schlduche werden je nach dem Wirme- oder
zusitzlich gegen seitliches Verrutschen gesichert. Kiihibedarf mit einem Heizmittel, im allgemeinen warmem
In den Figuren 9 und 10 werden zwei nach dem Trocken- Wasser, oder einem Kiihlmittel, im allgemeinen kaltem
verfahren arbeitende Ausfithrungsformen der Form 76 Wasser, beschickt. Dies bringt den grossen Vorteil, dass man
gezeigt. Die Formen 76 bestehen aus dem Unterkasten 77und  einen Raum mit den gleichen Einrichtungen, das heisst Mon-
dem Oberkasten 78. Der Oberkasten 78 umschliesst die ss tageplatten, Schlduchen und Blechplatten, voll klimatisieren,
Formhohlriume 79. In der Schnittebene liegen die Form- das heisst sowohl heizen als auch kiihlen, kann.
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