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i ' 1GRAND-DUCHE DE LUXEMBOURG

Brevet N°
au 20 décembre 1979

Monsieur le Minisire
de I'Economie Nationale et des Classes Moyennes

Service de la Propriété Industrielle
LUXEMBOURG

Titre GEIIVIS § wmmmmrrmmmmsmeso s f A

{i/ A
s
- 1. Requéte

La société dite: AR IMDESKO, Smilandsgatan 2, S-114 34

Demande de Brevet d’Invention

V (D
Stockholm, Sudde, représentée par Monsieur Charles Munchen,
- conseil en brevets a Luxembourg, agissant en qualité de @
mandataire
. aépose ... ce .Vingt décembre 1900 soixante-dix-neuf @
- 1 5'0 .. U heures, au Ministére de I'conomie Nationale et des Classes Moyennes, & Luxembourg :
1. la présente requéte pour l'obtention d'un brevet d’invention concernant :
@

"Herstellung von Virmehaubenolatten”,

_ déclare, en assumant la responsabilité de cette déclaration, que I'(es) inventeur(s) est (sont) :
Monsielr Jan Odsvall, Hoglidsvaaen 26, )

§-135 50 Tvres8, Su2de

Stockholn r3-Havenbre 1979
2. 1a délégation de pouvoir, datée de le
- allemand - . N
3. 1a clescnptlon en langue de Tinvention en deux exemplaires ;
4. e P01S, planches de dessin, en deux exemplaires;

5. la quittance des taxes versées au Bureau de I'Enregistrement &2 Luxembourg,
e .20 décenhre 19877

revendigue pour 1a susdite demande de brevet la priorité d'une (des) demande(s) de
® ..brevet d'invention . aeposte(s) en (1 Suéde
e .21 décembre 1378 sous 12 no 7813156-2

8
au nom de ... 18 déposante ®
_élit gomicile poyr lui (elle),pt, si désigné, pour son mandataire, & LUXEMDOUTE  coorrerrssseercnrssesses e
11a, svu%evaré’$}1née~ﬁénr1 ’ ’ 10)
sollicite 1a délivrance d’un brevet d’invention pour I'gbjet décrit et représenté dans les annexes
N . - ] ix-huit .
susmentionnées, — avec ement de cette délivrance a mois.

Le /Elindatai //
: st o

II. Procés-verbal de Dépot

La susdite demande de brevet d’invention a été déposée au Ministére de I'’Economie Nationale
et des Classes Moyennes, Service de la Propriété Industrielle & Luxembourg, en date du:

21 décembra 1879

Pr. le Minisire

c nn
a h‘)" heures . de I'ficonomie Nationzle gt des Classes Moyennes,
: 15
.': t .»‘;
AR
FS Z/ (
A 68007 : 7

?cé’ﬂ ¥ a fielwrepréstnté par .i» agissant en(quauz'é de mandataire — (3) date du
'mventign,-»':.’:(a) npﬁ'{s t adresses — (6) brevet, ce;{iﬁcat d’addition, modéle d'utilité

figinaire — (10);adgfesse — (1) 6, 12 ou 18 mois.
Sovpries A

(1) Nom, prénom, firme, adresse —
dépot en toutes lettres — (4) titre de
— (7) pays — (8) date — (§) déposant



2.4266 Beanspruchung der Prioritit
der entsprechenden AnmeTdung
in Schweden vom 21,12,1978
unter der Nummer -

BESCHREIBUNSG

zu einer
PATENTANMELDUNG
in LUXEMBURG im Namen von

AB INDESKO

fiir:"Herstellung von

Warmehaubenplatten".

TSR
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. . AB INDESKO, Stockholm Schweden
Herstellung von Wirmehaubenplatten

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine
Vorrichtung gem. dem Verfahren zur Herstellung gewslbter Wirmehauben-
platten., Gemdss der Erfindung wird ein Imprdgnierungsmittel verwendet,
das die Widerstandsfihigkeit der Wirmehaubenplatte gegen Wirme erhoht,
wahrend das Imprdgnierungsmittel gleichzeitig den Werkstoff der Wirme-
haubenplatte erweicht und hierdurch die Moglichkeit gibt, der anfang-
lich flachen Wdrmehaubenplatte eine gewSlbte Form zu verleihen. Danach
wird dem Imprdgnierungsmittel der Fliissigkeitsanteil entzogen, wobei
die Platte erneut eine steife Form annimmt. Verglichen mit unimprédg-
nierten Wirmehaubenplatten bewirkt das Imprégnierungsmittel eine er-
hohte Steifigkeit bei der Platte.

Es ist bereits bekannt, dass man Wdrmehaubenplatten auf die Weise
herstellt, dass man aus grosseren Hartfaserplattenstiicken Platten in
gewiinschten Abmessungen zuschneidet. Hierbei erhilt man flache Wirme-
haubenplatten.

Fur bestimmte Anwendungsfdlle ist es erforderlich, dass die Warme-
haubenplatten eine gewtlbte Form haben, um gewdlbten Fldchen der
Kokillen zu entsprechen. Bisher wurden derartige Wirmehaubenplatten
auf die Weise hergestellt, dass eine breiige Masse Wirmehaubenplatten-
material in der gewlinschten Form gegossen wurde., Im Zusammenhang hier-
mit war es nach dem Giessvorgang notwendig, die Fliissigkeit aus dem
Werkstoff zu entfernen, um den Warmehaubenplatte die notwendige Form-
stabilitdt zu verleihen. Dies geschah durch den Einsatz von Unterdruck,

R kombiniert mit einem Trocknungsvorgang. Genanntes Giessverfahren zur
Herstellung von Warmehaubenplatten erfordert hohen Arbeitsaufwand und
bedingt somit auch hohe Kosten.

Um die Widerstandsfdhigkeit der Warmehaubenplatten gegen Wirme zu er-
hohen, werden die Warmehaubenplatten im allgemeinen mit einer Kiesel-
suspension imprédgniert.

Erfindungsgemdss wird das Imprégnierungsmittel auch zur Weichmachung
des Werkstoffes bei flachen Warmehaubenplatten verwendet, wodurch die
Platten so verformt werden konnen, dass sie eine gewtlbte Form annehm




"

Die Erfindung eignet sich besonders fiir solche Wdrmehaubenplatten,
deren Material eine Zusammensetzung von Perlit, Zellulosefasern und
Bindemittel darstellt. Als Bindemittel eignen sich Asphalt-Binde-
mittel,

In Gewichtseinheiten gerechnet besteht das Material vbr der Bei-
mischung des Imprégnierungsmittels aus ungefdhr 60-80 % Perlit,
ungefdhr 5-10 % Bindemittel von einem Typ, der bei Erhitzen zerstbrt
wird, und ungefdhr 15-30 % Zellulosefasern. Bei dem Imprégnierungs-
mittel handelt es sich um ein kolloidales Kieseldioxid in Wasserldsung,
und das Mittel wird entweder an der einen oder an beiden Seiten der
Warmehaubenplatten zugefiihrt. Nach durchgefiihrter Impragnierung und
Entfernung des Wassers bestehen zwischen 60 und 85 % des gesamten Ge-
wichtes aus Kieseldioxid, wobei der grosste Teil der Kieselverbindung
bereits vor dem Imprdgnieren im Material vorhanden war. In vielen
Fdllen kann die gewlinschte Wirkung erzielt werden, wenn nach vollzogener

Imprégnierung zwischen 5 und 12 % des Gewichtsanstieges vom zugefiihrten
Kieseldioxid herriihren.

Bei Anwendung des Verfahrens gem. der vorliegenden Erfindung werden

die Warmehaubenplatten, nachdem sie z.B. auf die gewlinschten Abmessungen
zugesdgt worden sind, mit einer Silikatl6sung bespritzt oder in diese
eingetaucht. Die Intensitdt und Daver der Behandlung richtet sich nach
der Zusammensetzung des Materials und nach der Wandstirke der Wirme-
haubenplatten, Fiir beide Behandlungsalternativen gelten jedoch weite
Toleranzen, so dass sich die gewiinschte Wirkung einfach erreichen lisst.

Die durch den Imprédgnierungsvorgang weichgemachte Wirmehaubeplatte wird
auf eine gewdlbte Unterlage gelegt. Letztere besteht beispielsweise

aus einem Gitter oder einer anderen Art von Unterlage, vorzugsweise mit
entwdssernden Eigenschaften, In der Regel ist das Eigengewicht des
Materials ausreichend, um die Warmehaubenplatten so zu verformen, dass
sie sich gegen die Unterlage anlegen. In einigen Anwendungsbeispielen
verwendet man auch einen Gegenhalter oder Rollen, die die weichgemachte
Wdarmehaubenplatte nach und nach gegen die Unterlage pressen. Bei Warme-
haubenplatten mit grossen Wandstdrken und/oder bei geringem Kriimmungs-
radius der gewtlbten Platte, beispielsweise kleiner als 0.5 m, ist ei !
Gegenhalter erforderlich.




Bei den Anwendungsf&llen, bei denen ein Gegenhalter gem, vorhergehendem
Abschnitt zum Einsatz kommt, wird, gem. einer Variation der Erfindung,
die Wirmehaubenplatte, wenn sie gewo1bt werden soll, gegen eine nach
oben gewSlbte Unterlage gelegt. Die Verformung entsprechénd der Form
der Unterlage geschieht durch stufenweises Versetzen von Drucklinien
auf der Oberseite der Wirmehaubenplatte. Die Drucklinien werden durch
zwei auf Achsen gelagerten Rollen erzeugt, die in Richtung voneinander
versetzt werden. Die beiden Achsen der beiden Rollen sind an beiden
Enden ih je einer Stange gelagert, deren gegenliberliegendes Ende im
Mittelbereich des Krlimmungsradius fiir die fertfggeste]lte Warmehauben-
platte gelagert ist. Bei der Verformung werden zuerst die beiden Rollen
gegeneinander im Anschluss an den hochsten Teil der Unterlage und oben
auf die Warmehaubenplatte angeordnet, wonach die Rollen bei der schritt-
weisen Wolbung der Platte durch Einwirkung der Schwerkraft abwirts zu
den jeweiligen Kanten der Warmehaubenplatte rollen. Durch Versetzen der
Befestigungspunkte der Stangen im Verh¥1tnis zum Mittelbereich des Kriim-
mungsradius erzielt man eine Bremswirkung in bezug auf die nach aussen
gerichtete Rollbewegung der Rollen. Wenn sich die Wdrmehaubenplatte
entsprechend der Form der Unterlage gewtlbt hat, werden die Druckrollen
in den Endstellungen durch eine Randleiste angehalten.‘

Nachdem die Warmehaubenplatte die gewlinschte, gewslbte Form angenommen
hat, wird der Flissigkeitsanteil des Imprégnierungsmittels entfernt.
Das Material der Wdrmehaubenplatte nimmt eine Steifigkeit an, die dem
urspriinglichen Wert entspricht oder diesen sogar libersteigt, wonach
die Warmehaubenplatte an der Kokille befestigt werden kann.

Der Gedanke der Erfindung kann auch bei der W6lbung von Wirmehauben-
platten sehr grosser Wandstdrke angewandt werden, wenn der Kriimmungs-
radius einen sehr kleinen Wert hat, oder wenn eine W6lbung in mehr als
einer Achsenrichtung stattfinden so11. Um die Gefahr auszuschalten,

dass sich auf der Aussenseite des Materials Risse bilden, wird in solchen
Féllen ein grobmaschiges Gewebe, z.B. aus Glasfaser, auf der Aussen-

seite durch Anleimen auf dieser befestigt. Die anschliessenden Ver-
formung der Platte erfolgt auf oben beschriebene Weise.

Durch die Erfindung ist es moglich, bei geringem Arbeitsaufwand ung
zu niedrigen Kosten gewtlbte Warmehaubenplatten herzustellen.



Die Erfindung wird niher beschrieben gem. dref Abbildungen, wobei

Abb. 1 zeigt, wie die Wirmehaubenplatte lber eine nach oben
gewdlbte Unterlage gewslbt wird,

Abb. 2 zeigt, wie die Platte gegen eine nach unten gewdlbte
Unterlage gewSlbt wird,

Abb, 3 zeigt, wie die Platte mit Hilfe beweglicher Lasten
gewd1bt wird.

In Abb, 1 a-b und Abb, 2 a-b ist eine flache Wdrmehaubenplatte 10
dargestellt. Die Wdrmehaubenplatte ist gerade auf einer nach oben
gewolbten Unterlage 11 (Abb. 1 a) bzw. auf einer nach unten gewdlbten
Unterlage 12 (Abb. 2 a) plaziert worden. Nach kurzer Zeit hat das
Eigengewicht der Wirmehaubenplatte mit sich gefiihrt, dass sich die
Warmehaubenplatte 10' gewdlbt hat und mit ihrer gesamten Fliche gegen
die Unterlage (Abb. 1 b bzw. Abb. 2 b) anliegt.

Besonders bei solchen Anwendungsféllen, wo die Wirmehaubenplatte eine
unsymmetrische Wolbung hat, jst es notwendig, dass dié Anordnung der
Warmehaubenplatte im Vefhﬁltnis zur Unterlage mit grisster Genauig-
keit geschieht. Ein Anschlag 13 ist in solchen Fillen auf der Unter-
lage angebracht und in der Regel auf solche Weise in der Unterlage
befestigt, dass er durch Verschieben in verschiedene Stellungen ge-
gracht werden und danach in der gewlinschten Stellung fixiert werden kann.
In den Fd1len, wo die Unterlage aus einem Gitter besteht, 1édsst sich
die Fixierung am einfachsten mit Hilfe einer Fixierenschiene 14 bewir-
ken, die mit einer Anzahl von Spannmuttern 15 in der gewiinschten
Stellung gehalten wird. Beim ‘Auflegen der Wirmenhaubenplatte auf der
Unterlage wird somit die eine Kante der Wirmehaubenplatte gegen den
Anschlag 13 angelegt, und die Wirmehaubenplatte erhdlt dann genau die
richtige Lage, um nach der Verformung die im voraus festgelegte Form
zu erhalten.

Insbesondere dann, wenn geringe Eindringtiefen beim Weichmacher und
Imprdgnierungsmittel bei der warmehaubenplatte angestrebt werden, oder/



wenn 2z,B. die Wdrmehaubenplatte grosse Wandstirke aufweist, ist es not-
wendig, einen Gegenhalter 16 auf der Oberseite der Warmehaubenplatte
anzusetzen, Die Form des Gegenhalters entspricht hierbei im grossen
ganzen der Form der Unterlage. Ein Antriebsorgan 17 bewirkt ein
langsames Andrlicken des Gegenhalters gegen die Warmehaubenplatte, deren faser
haltige Feststoffzusammensetzung hierbei durch den Gegenhalter verformt wird.

In Abb. 3 a-b sind eine gewdlbte Unterlage 30, eine Wirmehaubenplatte
10 und zwei Rollen 31, 32, beweglich auf je einer Achse 33, 34 gelagert,

~ dargestellt, Am Jeweiligen Ende der beiden Achsen ist je eine Stange 35,

36, 37, 38 gelagert, deren gegeniiberliegendes Ende mit der Lagervorrich-
tung 39, 40, 41, 42 verbunden ist. Die Lagervorrichtung 40 ist in den
Abbildungen nicht sichtbar. In einer vorzugsweisen Ausfiihrung kreuzen
sich die beiden Stangenpaare vor den Lagervorrichtungen 39-42, Die
Lagervorrichtungen sind auf einem Lagertréger 43 angeordnet, der in der
Langsachse durch den Gipfelpunkt der gewSlbten Unterlage und dem Mittel=
bereich des Kriimmungsradius in beiden Richtungen verschiebbar ist, wodurch
eine Verdnderung der Lage der Lagervorrichtungen im Mittelbereich des
Kriimmungsradius der Unterlage stattfinden kann. Die Bewegung der Rollen
wird durch die im Anschluss an die Kanten der Warmehaubenplatte auf der
Unterlage angebrachten Anschlige 44, 45 angehalten. Die Bewegung der
Rollen in Richtung voneinander wird somit durch die Bewegung des Lager—
tragers 43 gesteuert.

Die weichgemachte Wdrmehaubenplatte wird auf der Unterlage 30 ange-
bracht, wobei die Rollen 31, 32 durch schrittweise Bewegung in Richtung

voneinander und zu den Kanten der Warmehaubenplatte hin die Wirmehauben-
platte gegen die Unterlage wilben.

Zur Beseitigung des Fllssigkeitsanteils des Impréagnierungsmittels aus
der Wirmehaubenplatte ist die Unterlage bei bestimmten Anwendungsbei-
spielen mit Sauganschllissen 18 ausgefiihrt, die in einer Reihe von
Saugbohrungen 19 minden. Uber die bei getffneter Verbindung zum Unter-
druckanschluss Fliissigkeit aus der Warmehaubenplatte abgesaugt wird.

Bei einigen Anwendungsfidllen sind Heizkorper 20, z.B. elektrische, in
der Unterlage angeordnet, wodurch die Beseitigung der Fliissigkeit aus
dem Impragnierungsmittel beschleunigt wird. In den Fdllen, wo das




Eigengewicht des Materials in der Wirmehaubenplatte ausreicht, um
eine Verformung der Platte zu bewirken, kann die Unterlage wahl-
weise in Ufen eingebracht werden, wo das Trocknen der Wirmehauben-
platten z.B. durch Strahlungswirme erfolgt,

Im allgemeinen Teil der Beschreibung wurden die Bestandteile ange-
geben, die im Werkstoff der Wirmehaubenplatte enthalten sind. Hierbei
wurden Perlit, Zellulosefasern und Bindemittel, z.B. Asphalt-Binde-
mittel, genannt. Uber diese Stoffe hinaus kann es vorkomﬁen, dass
das Material der Wirmehaubenplatte auch Ton, z.B. Kaolinton, enthilt.

Einige typische Analysen des anorganischen Materials in der Wirme-
haubenplatte ergaben folgende Zusammensetzung:

Gewichtsprozent

mind. hochst.
Eisenoxid 0.5 1.5
Manganoxid 0.03 0.15
Magnesiumoxid 0.1 0.5

- Kieseldioxid 65.0 82

Aluminiumoxid 11.5 JB.O
Kaliumoxid 4.0 5.0
Natriumoxid 2.9 4.0
Kalciumoxid 0.05 2.0

Die Imprdgnierungslosung besteht am einfachsten aus einer Suspension
kolloidaler Kieseldioxidpartikeln in einem fllissigen Mittel, z.B.
Wasser, sog. "kolloidales Silika". Fiir solche L6sungen sind mehrere
Hersteller bekannt. Bei bestimmten Anwendungsfdllen wird der L*sung
ein Netzmittel beigemischt, um die Impridgnierungstiefe oder die Ein-
dringgeschwindigkeit in die Wdrmehaubenplatten zu erhthen.

Uber die obige Beschreibung hinaus geht die Erfindung auch aus den
nachstehenden Patentanspriichen hervor, '

1979-12-03
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PATENTANSPRUCHE

1.

Verfahren zur Herstellung einer gewtlbten Warmehaubenplatte (10')
aus beispielsweise Hartfaserplattenmaterial, dadurch gekennzeich-
net, dass die Warmehaubenplatte (10) mit einem Mittel imprdgniert
wird, dass das Material in der Platte weich macht, wihrend es
gleichzeitig ihre Wirmebestindigkeit erhoht, dass die Wirmehauben-
platte im Anschluss hieran auf eine vorzugsweise wasserentziehende
Unterlage (11, 12, 30) gelegt wird, deren zur Wirmehaubenplatte
hin gerichtete Seite eine Wolbung aufweist, die der fir die Wirme-
haubenplatte erwiinschten Wolbung oder Biegung entspricht, dass die
Warmehaubenplatte auf der Unterlage verbleibt, bis die Wolbung der

- Warmehaubenplatte mit der W6lbung der Unterlage iibereinstimmt, und

dass die gewdlbte Form der Warmehaubenplatte (10') auf die Weise
stabilisiert wird, dass der Fliissigkeitsanteil des Imprégnierungs-

mittels aus der Wiarmehaubenplatte entfernt wird, wihrend die Wirme-

haubenplatte gegen eine Unterlage mit der genannten Wolbung oder

Biegung anliegt, und dabei vorzugsweise gegen die genannte, wasser-

entziehende Unterlage.

Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

. @in oder mehrere Gegenhalter (16, 31, 32) gegen die Oberseite

4.

der Warmehaubenplatte (10) zwecks Verformung bis zum Anliegen mit
hauptsédchlich der Unterseite der gesamten Platte gegen die Unter-
lage angesetzt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Imprdgnierung und Weichmachung der Wdrmehaubenplatte (10)
auf die Weise geschieht, dass diese in kolloidales Kieseldioxid
in einem flissigen Mittel, z.B. Wasser, wihrend 5-40 s, vor-
zugsweise wahrend 6-10 s, eingetaucht wird, oder dass wahlweise
eine oder beide Seiten der Warmehaubenplatte (10) mit kolloida-

Tem Kieseldioxid in einem fliissigen Mittel, z.B. Wasser, be-
spritzt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass ein bestimmter Teil des Flissig-
keitsanteils des Imprignierungsmittels und Weichmachers auf die
Weise aus der verformten Wirmehaubenplatte (10') entfernt wird,
dass auf einer oder beiden Seiten der vorformten Wirmehauben-

platte Unterdruck angeschlossen und/oder dass die Wirmehauben-
nlatte arhlist wind

4



5,

8

Verfahren nach einem oder mehreren der vorgenannten Patentanspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass ein bestimmter Teil des Fllissigkeits-
anteils im. Imprégnierungsmittel und Weichmacher auf die Weise aus
der verformten Wirmehaubenplatte (10') entfernt wird, dass Unter-

druck auf einer oder beiden Seiten der verformten Warmehaubenplatte
angeschlossen wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorgenannten Patentanspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der FlUssigkeitsanteil im Imprdgnie-
rungsmittel und Weichmacher v611ig oder teilweise auf die Weise

aus der verformten Wirmehaubenplatte (10') entfernt wird, dass

die Wdrmehaubenplatte erhitzt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der.vorgenannten Patentanspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Verformen der Platte ein Ge-
webe, z.B. ein grobmaschiges Glasfasergewebe, auf der Seite der
Warmehaubenplatte angebracht wird, die nach der Verformung eine
konvexe Fldche darstellt, wodurch eine Rissbildung auf der ge-
nannten Seite der warmehaubénp1atte verhindert wird,

Vorrichtung zur Durchfilhrung eines Verfahrens nach einem oder
mehreren der vorgenannten Patentanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Warmehaubenplatte (10) gegen eine wasserentziehende Un-
terlage (11, 12, 30) mit einer nach oben oder nach unten gewdlbten
Oberfldche anliegt.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass auf
der Unterlage (11, 12, 30) ein Anschlag (13) zur exakten Aus-
richtung der Wirmehaubenplatte im Verh3ltnis zur gewolbten Flidche
der Unterlage angeordnet ist.




11.

12.

10,

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet,
dass die Unterlage (11, 12, 30) und/oder der Gegenhalter (16)
mit im Verh¥ltnis zu efnem Unterdruckanschluss (18) zu- und abe
schaltbaren Saugbohrungen (19) und/oder einem Heizkbrper (20)
versehen ist, wodurch beim Zuschalten des Unterdurckanschlusses
(18) zu den Saugbohrungen (19) ein Teil des FlUssigkeitsanteils
beim Imprdgnierungsmittel und Weichmacher aus der Wirmehauben-
platte (10') abgesaugt wird und bei eingeschaltetem Heizkirper
(20) ein Teil oder in der Hauptsache der restliche Teil des

Flussigkeitsanteils im Imprignierungsmittel oder Weichmacher
aus der Wdrmehaubenplatte (10') entfernt wird.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprliche 8-10,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Gegenhalter (16) in eine oder
aus einer Stellung verschoben werden kann, bei der die Wirme-
haubenplatte (10) gegen die Unterlage (11, 12, 30) haupsichlich
entlang der gesamten unteren Oberfliche der Wirmehaubenplatte
anliegt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 8 - 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Warmehaubenplatte (10) gegen
eine nach oben gewtlbte Unterlage (30) angelegt wird, dass zwei
in Achsen gelagerte Rollen (31, 32) in je einem Stangenpaar (35,
36 bzw. 37, 38) gelagert sind, welche gegeniiberliegenden Stangen-
enden beweglich in Lagervorrichtungen (39, 40 bzw. 41, 42) ge-
lagert sind und die Lagervorrichtungen im Mittelbereich des
Krimmungsradius der Unterlage angeordnet sind, und wo die Lager-
vorrichtungen auf einem Lagertridger (43) befestigt sind, der in
der Ldéngsachse durch den Gipfelpunkt der gewtlbten Unterlage und den
Mittelbereich . des Kriimmungsradius in beiden Richtungen ver-
schiebbar ist, dass Anschldge (44, 45) im Anschluss an die beiden
gegenilberliegenden Kanten der Wirmehaubenplatte (10) angeordnet
sind, wobei die Bewegung des Lagertrdgers (43) in Richtung zum

" hichsten Teil der Unterlage eine Verschiebung der Rollen (31, 32)

von einem Ausgangspunkt nebeneinander und anliegend gegen die
Oberseite der Warmehaubenplatte (10) im Anschluss an den Gipfel-
punkt der Unterlage in Richtung zu den genannten gegenUberIiegez?yr
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en Kanten der Warmehaubenplatte (10, 10') bis zum Anschlag
gegen die Anschldge (44, 45) erlaubt, wobei wihrend der Ver-
schiebung der Rollen die Wirmehaubenplatte schrittweise zum
Anliegen gegen die Unterlage (30) gebracht wird.




ZUSAMMENFASSUNG

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Vorrichtung

zur Herstellung gewdlbter Wdrmehaubenplatten ausrﬂartfaserplatten-
material, z.B. zusammengesetzt aus Perlit, Bindemittel vom Typ Asphalt-
Bindemittel und Zellulosefasern, Jede Wirmehaubenplatte wird zuerst in
den gewlinschten Abmessungen zugeschnitten. Danach wird das Material
der Warmehaubenplatte auf solche Weise weichgemacht, dass die Wirme-
haubenplatte mit Impragnierungsmittel, z.B, kolloidales Kieseldioxid

in WasserlBsung, eingetrénkt wird. Das Impragﬁierungsmittel erhoht
gleichzeitigdie Warmebestindigkeit der Warmehaubenplatte. Anschliess-
end wird die Warmehaubenplatte auf eine gewdlbte Unterlage gelegt,
wobei sie dann entweder durch Einwirkung der Schwerkraft oder durch
Aufsetzen eines Gegenhalters so verformt wird, dass sie sich gegen die
Unterlage anlegt. Bei gleichzeitig unverdnderter Form der Wirmehauben-
platte wird der Fliissigkeitsanteil entzogen, wodurch die Wirmehauben-
platte ihre ursprlingliche Steifigkeit annimmt, oder sogar eine erhthte

Steifigkeit im Vergleich mit der Lage vor der Weichmachung und Imprég-
nierung erhdlt.
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