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€3 Vorrichtung zur wirmedammenden Lagerung einer elektrischen Heizwendel, insbesondere fiir eine strahiungsbeheizte
Kochplatte, sowie Warmed@dmmplatte hierzu und Verfahren zu threr Herstellung.

€D Beieiner Vorrichtung zur wirmeddmmenden Lagerung
einer elektrischen Heizwendel (5) wird eine Warmedamm-
platte (2) mit einer Dammschicht (9) aus hochwirksamem
Wirmedammaterial auf der Basis von feinporigem Kiesel-
sdureaerogel in eine Aufnahmeschale (1) eingesetzt. Zu-
mindest die wendelformigen Lagernuten (8) fiir die Windun-
gen der Heizwendel (5), zweckmassig jedoch die gesamte
Oberflaiche der Warmedémmplatte (2), werden mit einer
Beschichtung (7) aus einem Gemisch mit einem hohen An-
teil an gemahlenen Mineralfasern und keramischem Bin-
demittel versehen, welches bei den Temperaturen im Be-
trieb der Heizwendel (5) durch keramische Bindung verfe-
stigt. Infolge der mechanischen Verfestigung der Beschich-
tung (7) konnen die Windungen der Heizwendel (5) unmittel-
bar miftels eines anorganischen, hochtemperaturbestan-
digen Klebers (6), der ebenfalls ein keramisches Bindemit-
tel enthalten kann, an der Beschichtung (7) verankert wer-
den, ochne daB mechanische Befestigungsmittel erforderlich
sind. Insbesondere bei aliseitiger Beschichtung der War-
meddmmplatte (2) mittels eines Spritz- oder Tauchvorgan-
ges eignet sich eine solche Warmedammplatte insbeson-
dere fir eine Vorfertigung an anderer Stelle ais die Montage
der Heizwendel (5) erfolgt, da die Beschichtung (7) das

n mechanisch wenig widerstandsfihige Warmedammaterial

bei Handhabung, Lagerung und Transport der War-

medadmmpiatten (2) schiitzt. Nach dem Aufbringen der Be-
schichung (7) unter Wasserzusatz ist lediglich eine Trock-
nung bei beispielsweise 100 bis 150°C erforderlich, was
gegeniiber einem Hartevorgang weniger energie- und zeit-
aufwendig ist, wahrend die keramische Bindung ohne Zu-
satzaufwand durch die Temperaturen im Betrieb der Heiz-
wendel (5) zumindest dort erzeugt wird, wo infolige thermi-
scher Dimensionsanderungen der Heizwendel (5) mechani-
sche Belastungen auftreten. Die Haftung der Beschichtung
(7) nach der Trocknung kann gegebenenfalls durch einen
geringen Zusatz am organischen Bindemittel verbessert
werden, welches bei den Betriebstemperaturen der Heiz-
wendel (5) im wesentlichen riickstandsfrei verbrennt und
dessen Funktion dann von der einsetzenden keramischen
Bindung {ibernommen wird.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur wdrme-
ddmmenden Lagerung einer elektrischen Heizwendel, ins-
besondere fiir eine strahlungsbeheizte Kochplatte,nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1, sowie eine zur Ver-
wvendung mit der Vorrichtung besonders geeignete Wdrme-
déammplatte und ein zu ihrer Herstellung besonders ge-
eignetes Verfahren.

Eine Vorrichtung der im Oberbegriff des Anspruchs 1
viedergegebenen Gattung ist in der dlteren deutschen
Patentanmeldung P30 20 326.0 vorgeschlagen. Bei
dieser Vorrichtung besteht die Lagerschicht ebenso
vie die Ddmmschicht aus einem in der Flammenpyrolyse
hergestellten, mikropordsen, teilchenfdrmigen Isolier-
material als Grundstoff, ist aber im Unterschied zum
entsprechenden Material der Dammschicht mit einem
anorganischen Bindemittel gehdrtet. Diese gehdrtete
Lagerschicht weist anndhernd dieselbe Dicke wie die
untere Dammschicht auf. Die so aus der unteren Damm-
schicht und der oberen Lagerschicht gebildete Wdrme-
dédmmplatte muB in einem Hirteofen Temperaturen von
700°C oder mehr ausgesetzt werden, was énergie-~ und
zeitaufwendig ist. Weiterhin ist die gehidrtete Lager-
schicht in jedem Falle nur an der Oberseite der Damm-
schicht angeordnet, so daf die seitlichen und unteren
Bereiche der Dammschicht ungeschiitzt liegen und bei
Handhabung, Lagerung oder Transport der Wdrmeddmm-—
Platten insbesondere vor ihrem Einbau im Hinblick auf

die geringe Festigkeit des Isoliermaterials Beschddi-
gungen ausgesetzt sind.

Demgegeniiber liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde,
eine Vorrichtung der im Oberbegriff des Anspruchs 1
umrissenen Gattung bzw. eine Wdrmeddmmplatte zur Bildung
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des Wiarmeddmmaterials hierfiir zu schaffen, die eben-
falls eine konstruktiv einfache und zuverldssige Lage-
sicherung der Heizwendel gewdhrleistet und iiber best-
mdgliche Warmeddmmeigenschaften bei geringer BauhOhe
verfiigt, dabei aber mit geringerem Aufwand herstellbar
ist.

Die L8sung dieser Aufgabe ergibt sich durch die kenn-
zeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 bzw. des An-
spruchs 15.

Damit wird ebenfalls eine zweischichtige Bauweise des
warmeddmmaterials bzw. der das Warmeddmmaterial bil-
denden, vorgefertigten Wdrmeddmmplatte erzielt, je-
doch ist keine Hirtung erforderlich. Die Beschichtung
kann einfach in einem Spritz-, Streich- oder Tauchvor-
gang aufgebracht werden und haftet nach Trocknung an
der Dammschicht, wobei diese Haftung bei Bedarf durch
Zusatz eines organischen Bindemittels in geringer Menge
unterstiitzt werden kann. Die Heizwendel kann mit einem
anorganischen Kleber auf der getrockneten Beschichtung
befestigt werden, wobei der anorganische Xleber die-

selbe Zusammensetzung wie das die Beschichtung bildende

Gemisch besitzen kann. Im Betrieb der Heizwendel wer-
den Temperaturen von iiber 1000°C in unmittelbarer
Nachbarschaft der Heizwendel erzeugt, so daB in diesen
Bereichen die nach der Trocknung vorliegende Adhdsions-
bindung oder klebeartige Bindung mittels eines organi-
schen Bindemittels in keramische Bindung iibergeht,
wvdahrend das organische Bindemittel im wesentlichen
riickstands frei verbrennt. Soweit in grdBerem Abstand
von der Heizwendel eine fiir den Ubergang zur kerami-
schen Bindung erforderliche Temperatur der Beschich-
tung nicht mehr erreicht wird, so daB diese dort nicht
auftritt, ist dies unschiddlich, da in diesen entfernt-
liegenden Bereichen auch keine wesentlichen XKrdfte durch
die thermischen Dimensionsdnderungen der Heizwendel
mehr auftreten; im unmittelbaren Lagerbereich der Heiz-
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vendel werden in jedem Fall so hohe Temperaturen er-
reicht, daB keramische Bindung eintritt und so die
Heizwendel sicher auf der Beschichtung gelagert wird.
Die mechanische Festigkeit der keramisch abgebundenen
Beschichtungsbereiche in den Lagerbereichen der Heiz-
wendel schiitzt das darunterliegende Isoliermaterial
vor einer Einleitung von Spannungen, welche dessen
geringe Festigkeit lokal Uberschreiten kdnnten. Die
einfache Art der Aufbringung der Beschichtung etwa

in einem Tauchvorgang und deren relativ geringe er-
forderliche Dicke von weniger als 1 mm ermdglichen es
dariiber hinaus, nicht nur den Lagerbereich der Heiz-
wendel, sondern die gesamte Wiarmeddmmplatte mit der
Beschichtung zu iiberziehen, so daB diese ohne jeglichen
Zusatzaufwand allseitig geschiitzt ist und in dieser
Form ohne Gefahr von Beschddigungen vorgefertigt, ge-
lagert und an eine andere Fertigungsstdtte transpor-
tiert werden kann, an der dann erst die Montage der
Heizwendel, der Einbau in die Aufnahmeschale und

gegebenenfalls die Endmontage der Kochplatte od. dgl.
erfolgt.

Die Unteranspriiche 2 bis 14 bzw. 16 bis 19 haben vor-
teilhafte Weiterbildungen der erfindungsgemdfBen Vor-
richtung bzw. der erfindungsgemdfBen Wiarmedammplatte
zum Inhalt. Im Anspruch 20 ist ein zur Vorfertigung
der Dammplatte besonders geeignetes Verfahren ange-
geben, das gemdfB Anspruch 21 in vorteilhafter Weise
weitergebildet wird.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile ergeben
sich aus der nachfolgenden Beschreibung einer Aus-
fihrungs form anhand der Zeichnung.

Es zeigt
Fig. 1 einen Schnitt durch eine erfindungsgemdBe Vor-
richtung und
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Fig. 2 die Einzelheit aus Xreis II in Fig. 1 in stark
vergrdBerter Darstellung.

Die veranschaulichte Vorrichtung besteht im wesentlichen
aus einer Aufnahmeschale 1 aus Metall, insbesondere
Aluminiumblech, und Wdarmeddmmaterial in Form einer
Wadrmeddmmplatte 2, welche an der Innenseite einer Um-
fangswand 3 der Aufnahmeschale 1 zwischen deren Bo-
den 4 und einer Heizwendel 5 angeordnet ist. Die
elektrisch betriebene Heizwendel 5 weist nicht ndher
dargestellte elektrische Anschlilsse auf, die auf ge-
eignete Weise aus dem Bereich der Aufnahmeschale 1
herausgefiihrt sind. Die dargestellte Vorrichtung dient
zur Strahlungsbeheizung einer Glaskeramikabdeckung
einer Xochplatte, wobei die nicht nZher dargestellte
Glaskeramikplatte auf einer Auflagefldche 22 aufliegt
und damit Abstand vom oberen Rand der Umfangswand 3
der Aufnahmeschale 1 sowie von der Heizwendel 5 er-
hdlt. Die Umfangswand 3 der Aufnahmeschale 1 und damit
die gesamte Vorrichtung hat in Draufsicht im wesent-
lichen Xreisform und liegt konzentrisch zu einer Mit-
telachse 14.

Die Warmeddmmplatte 2 besteht im wesentlichen aus

einer mit einer Beschichtung 7 versehenen Dammschicht 9,
die in wendelfdrmigen Nuten 8, die denfalls von der
Beschichtung 7 ausgekleidet sind, die Heizwendel 5
aufnimmt. Die Beschichtung 7 ist beispielsweise iber
einen Tauchvorgang aufgebracht und deckt das Material
der Dammschicht 9 allseitig ab. Die Dammschicht 9 liegt
Uber die Beschichtung 7 am Boden 4 der Aufnahmeschale 1
an und besteht aus feinporigem Xieselsdureaerogel.
Dieses Material ist an sich bekannt und weist neben

dem Kieselsdureaerogel in aller Regel eine Mineralfaser-—
verstirkung und/oder ein Triibungsmittel auf; solche
hochwirksamen Warmeddmm-Materialien werden durch die
Anmelderin unter der Bezeichnung MINILEIT (eingetragenes
Warenzeichen) vertrieben, wobei hinsichtlich Einzel-
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heiten des Materials auf die einschldgigen DE-0OSen

27 47 663, 27 48 307 und 27 54 956 verwiesen wird,

auf die insoweit ausdriicklich Bezug genommen wird.
Bevorzugt wird ein Material fiir die Dammschicht 9 ver-
vendet, welches aus 30 bis 50 Gew.=-% pyrogener Kiesel-
sdure, 20 bis 50 Gew.,-=% Trilbungsmittel und 5 bis 15 Gew.-%
Aluminiumfasern besteht, sowie in einem Raumgewicht

von 200 bis 400 kg/m3 vorliegt, jedoch nicht organisch
oder anorganisch gehdrtet zu sein braucht. Ein solches
Spezial-Wdarmeddmmaterial besitzt eine Wdrmeleitfdhig-
keit, die geringer ist als diejenige ruhender Luft

und dariiber hinaus nur wenig temperaturabhingig ist.
Allerdings sind die aus pulverfdrmigen Grundstoffen
gepreBten Formplatten aus einem solchen Material
mechanisch wenig widerstandsfahig.'Anstelle von Kiesel=-
sdureaerogel kann das Material auch Aluminiumoxid-
Aerogel aufweisen, oder eine geeignete Mischung bei-

der Aerogele, um bei Bedarf hOhere Temperaturbestdndig-
keit zu erreichen. Zur weiteren ErhShung der Temperatur-
bestdndigkeit kann das Dimmaterial der Ddmmschicht 9
Zuschldge an hochtemperaturbestdndigen Stoffen wie
Manganoxid, Zirkonoxid oder Titanoxid enthalten.. Fiir Spe-
zialzwecke kann auch mit deren Aerogelen gearbeitet werden.
Die Heizwendel 5 ist mittels eines Klebers 6 an der Be-
schichtung 7 in den wendel fOrmigen Nuten 8 befestigt.
Hierzu ist der Kleber 6, was aus der Zeichnung nicht
ersichtlich ist, an diskreten Stellen ldngs der Er-
streckung der Heizwendel 5 aufgebracht und sichert so
deren Lage an im Abstand voneinander liegenden Stel- |
len. Grundsdtzlich wdre es auch mdglich, die Heiz-
wvendel 5 unmittelbar nach dem Aufbringen der Beschich-
tung 7 in der weiter unten noch ndher erlduterten Weise
auf diese aufzudriicken und die Funktion des Klebers 6
von der Beschichtung 7 Ubernehmen zu lassen. Sofern
jedoch eine Vorfertigung der Wirmedidmmplatten 2 mit
Beschichtung 7 an anderer Stelle als die Anbringung

der Heizwendel 5 erfolgt, wird die Heizwendel 5 in der
veranschaulichten Weise mittels des zusdtzlichen Kle-
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bers 6, dessen Xonsistenz im librigen derjenigen der
Beschichtung 7 entsprechen kann, nachtrdglich auf die
getrocknete Beschichtung aufgeklebt. Es stehen geeig-
nete hochtemperaturbestdndige anorganische Kleber 6

mit einer Temperaturbestdndigkeit bis zu 1150°C, also
v61lig ausreichend, zur Verfiigung. Dabei kann auch auf
einen keramischen Kleber zuriickgegriffen werden, der
durch einen organischen Bindemittelanteil eine Anfangs-
festigkeit erhdlt und bei erhBhten Temperaturen zwi-
schen etwa 500 und‘1000°C durch keramische Bindung
verfestigt, wie dies weiter unten im Zusammenhang mit
dem Gemisch Filir die Beschichtung 7 noch ndher erliutert
ist., Durch die hohe Temperatur, die beim Betrieb der
Heizwendel 5 erreicht wird, wird der {bergang in die
keramische Bindung vollzogen, welche der Lagesicherung
der Heizwendel 5 bel weitem ausreichende Festigkeit
vermittelt,

Die Beschichtung 7 ist - in einer Schichtdicke zwischen
etwa 0,05 und 0,5 mm, bevorzugt zwischen 0,2 und 0,3 mm
vorgesehen und mdge im vorliegenden Beispielsfalle eine
Dicke von 0,25 mm aufweisen.

Die Beschichtung 7 besteht aus einem Stoffgemisch,
wvelches mineralische Fasern und ein keramisches Binde-
mittel enthdlt, das bei Temperaturen zwischen etwa
500°C und 1000°C durch keramische Bindung verfestigt.
Der Anteil an mineralischen Fasern sollte mdglichst
hoch sein, da die mineralischen Fasern einer Tendenz
der Beschichtung 7 zum Schrumpfen bei erhShten Tempe-
raturen entgegenwirken. Daher sollten die mineralischen
Fasern in einem Anteil von ilber 50 Gew.-% am trockenen
Gemisch enthalten sein, vorzugsweise jedoch mit einem
noch h8heren Anteil von 75 bis 95 Gew,.-Y%, wobei im
Beispielsfalle ein Anteil von etwa 80 Gew.-% gewdhlt
sein mbge. Die mineralischen Fasern besitzen einen
Erveichungs- bzw. Schmelzpunkt von iiber 1000°C, vor-
zugsweise von iiber 1100°C, sind also gegeniiber den im
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Betrieb auftretenden Temperaturen bestdndig. Eine
solche Einstellung des Erweichungs- oder Schmelzpunktes
der Fasern gelingt einerseits iber die Wahl einer be-
stimmten PartikelgrdBe, wobei grdBere Partikel spdter
erweichen und sintern als kleinere, pulverartige Par-
tikel, sowie iliber die Wahl der Zuschlagstoffe oder
FluBmittel zusdtzlich zum Aluminiumoxid- und Silicium-~-
oxid-Hauptbestandteil der Mineralfasern. Die Mineral-
Ffasern werden aus der Schmelze mit einer Dicke zwi-
schen etwa 0,5 und 3 um, vorzugsweise zwischen 1 und 2 um
gezogen und anschlieBend gemahlen, so da8 sie auf Lin-
gen zwischen etwa 2 und 20 um, vorzugsweise zwischen
etwa 5 und 10 pm gebrochen werden, wobei jedoch in
jedem Falle die Ldnge der Mineralfasern deren Dicke

um wenigstens das Doppelte iibersteigt, so daB tatsidch-
lich noch ein Fasercharakter vorliegt. Unter Beriick-
sichtigung dieser Faserabmessungen k&nnen sodann die
Zusatzstoffe wie FluBmittel in der Schmelze zur Her-
stellung der Fasern, wie Na20, 8203, Mgo, F‘e203 und
andere, an sich bekannte Zuschlagstoffe so gewdhlt
wverden, daB sich die gewiinschte Temperaturbestdndigkeit
bis in Bereiche iiber 1000 oder iuber 1100°C ergibt, also
in Bereiche, in denen die Mineralfasern auf Aluminium-
Silicat-Basis bei der im Betrieb auftretenden Maximal-
temperatur nicht erweichen oder erschmelzen.

Das keramische Bindemittel kann ebenfalls aus Aluminium-
Silicat-Partikeln oder -faserelementen bestehen, die
jedoch im Unterschied zu den Mineralfasern bei Tempe-
raturen zwischen 500 und 1000°C erweichen und sintern
und so die keramische Bindung ergeben. Hierin liegt
ein wesentlicher Unterschied des verwendeten kerami-
schen Bindemittels gegeniiber anderen anorganischen
Bindemitteln wie etwa Wasserglas, welches als Binde-
mittel fir eine dhnliche Beschichtung eines FormkOr-
pers aus Wirmeddmmaterial aus der DE-0S 27 47 663 be-
kannt ist. Wasserglas hat auch bei Raumtemperatur so-
fort eine ausreichende Klebewirkung, die bei hdheren
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Temperaturen grundsdtzlich unverdndert bleibt. Jedoch
hat sich gezeigt, daB eine Beschichtung mit Wasserglas
als Bindemittel bei erhdhten Temperaturen zu stark
schrumpft und insbesondere durch den Wasserglaszusatz
Kriechstrme auftreten, wenn die Heizwendel 5 unter
Strom gesetzt wird. Diese Probleme treten nicht auf,
wvenn anstelle des Wasserglas ein keramisches Binde-
mittel gewdhlt wird, wobei auch im Falle eines kera-
mischen Bindemittels eine gewisse Schrumpfung auf-
treten kann, die jedoch erst bei einem relativ hohen
Bindemittelgehalt von iiber etwa 50 Gew.-~% des trockenen
Gemisches stbrend in Erscheinung tritt. Daher liegt
der Bindemittelanteil zwischen etwa 5 und 50 Gew.-%,
vorzugsweise zwischen 10 und 20 Gew.-¥% des trockenen
Gemisches, im Beispielsfalle bei etwa 15 Gew.-%, wo-
bei eine gegeniiber den Mineralfasern geringere, vor-—
zugswveise hinsichtlich des Partikelvolumens um eine
Zehnerpotenz oder GrdBenordnung geringere Partikel-
grofe der Mineralteilchen des keramischen Bindemittels
gewvdhlt 1ist; schon die geringere Partikelgr&Be ergibt
einen Erweichungs-~ oder Schmelzpunkt bei niedrigeren
Temperaturen, wobei die Einstellung im einzelnen durch
entsprechende Wahl der FluBmittel zur Erzeugung ent-
sprechend niederschmelzender Mineralteilchen erfolgen
kann.

Im Beispielsfalle sind in der Beschichtung 7 weiter-
hin mineralische Pigmente enthalten, und zwar in Form
von TiO2 oder Tioz—haltigen Stoffen. Die mineralischen
Pigmente, die nicht unbedingt erforderlich sind, dienen
dazu, bereits einen Teil der IR-Strahlung zu streuen
oder zu reflektieren sowie die Abriebfestigkeit zu er-
hdhen. Als Tiog-haltiger Stoff kann beispielsweise ein
Gemisch aus A1203 und TiO2 gewdhlt werden, wobei das .
TiO2 neben seiner Funktion als Pigment auch als Triibungs-
mittel gegeniiber der IR-Strahlung dient. Weitere Bei-
spiele filr geeignete Pigmente sind etwa Rutil, Ilmenit,

Eisenoxid, Chromoxid und dgl. Es geniigt, wenn die
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mineralischen Pigmente in einem Anteil von bis zu
maximal etwa 20 Gew.-% des Trockengemisches, vorzugs-
weise jedoch in einem geringeren Anteil als 10 Gew.-%

in der Beschichtung 7 enthalten sind. Im Beispielsfalle
moge die Beschichtung 7 aus etva 80 Gew.-% Mineralfasern,
15 Gewv.-% keramischem Bindemittel in Form nieder-
schmelzender Mineralteilchen und 5 % mineralischen
Pigmenten in Form von TiO2 bestehen.

Zur Herstellung der Wiérmeddmmplatte 2 wird zundchst

das feinpulverige Widrmeddmmaterial auf der Basis von
feinporigem Xieselsdureaerogel in einen Pressenraum
eingefilillt und dort zur Bildung des FormkOrpers der

aus Fig. 1 ersichtlichen Kontur geprefit und verdichtet.
Zur Erzeugung der Beschichtung 7 wird eine Aufschldmmung
aus Wasser und einem Stoffgemisch hergestellt, welches
die weiter oben bereits erlduterten Anteile an hoch-
temperaturbestdndigen Mineralfasern, niederschmelzenden
Mineralteilchen als keramischem Bindemittel und ge-
gebenenfalls mineralischen Pigmenten enthdlt. Der
Wassergehalt der Aufschldmmung wird im wesentlichen
entsprechend der Art der Aufbringung der Beschich-

tung 7 gewdhlt und liegt zwischen etwa 40 Gew.-% zur
Erzeugung einer pastenartigen Xonsistenz fir ein Auf-
streichen und etwa 70 Gew.-% flir ein Aufbringen durch
Tauchen. Nach dem Aufbringen der Aufschldammung auf den
gepreBten Formkdrper der Warmeddmmplatte 2 entweder
allseitig oder mehr oder weniger beschridnkt auf die
Lagerbereiche oder Nuten 8 fiir die Heizwendel 5, er-
folgt die Trocknung des naBbeschichteten FormkOrpers

bei erhdhter Temperatur von etwa 100 bis 150o in einem
Trockenofen.

Sofern die Adhdsionskrédfte des aufgebrachten Beschich-
tungsmaterials zur Bildung einer ausreichend abrieb-
festen und mechanisch festen Beschichtung 7 nicht aus-
reichen, kann dem die Beschichtung bilderiden Stoffge-
misch ein organisches Bindemittel zugesetzt werden,
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welches bei Temperaturen oberhalb von 200°C, jedenfalls
aber oberhalb von 500°C verbrennt, ohne st&rende Riick-
stdnde zu hinterlassen. Defartige organische Bindemit-
tel stehen in groBer Anzahl zur Verfiligung, wobei im
Zuge der Verbrennung zundchst Xohlenstoff freigesetzt
vird, der dann mit Sauerstoff als CO, abgefiihrt wird.
Da dieser Verbrennungsvorgang in aller Regel iibel-
riechende Stoffe freisetzt und dariiber hinaus etwaige
unvermeidliche Riickstdnde mdglichst gering gehalten
werden sollen, sollte der Gehalt an organischem Binde-
mittel nur so hoch gewdhlt werden, wie dies zur Er-
zeugung der gewlinschten organischen Bindungskrédfte
unbedingt erforderlich ist. Daher wird der Gehalt an
organischen Bindemittel immer unter 5 Gew.-%, zumeist
auch unter 1 Gew.-% des Trockengemisches liegen, wdh-
rend unterhalb eines Gehaltes von etwa 0,1 Gew.-% des
Trockengemisches keine merkliche ErhShung der Binde-
krdfte feststellbar ist. Ein bevorzugter Wert Ffiir den
Anteil des organischen Bindemittels liegt daher bei
etwa 0,5 Gew.-% des Trockengemisches.

Nach der Trocknung ist die warmedémmplafte 2 vorge-
fertigt und selbstdndig handhabbar sowie auch handel-
bar, wobei die Beschichtung 7, gegebenenfalls unter-
stitzt durch die Festigkeitserhdhung mittels des or-
ganischen Bindemittels als mechanische Schutzschicht
der Warmeddmmplatte 2 bei Handhabung, Lagerung und
Transport dienen kann. AnschlieBend wird die so vor-
gefertigte Wdrmedammplatte gegebenenfalls nach Trans-—
port zu einem anderen Fertigungsbetrieb in die Auf-
nahmeschale 1 eingesetzt und wird die Heizwendel 5
mittels des Xlebers 6 in die Nuten 8 eingeklebt. Wird
dann die Heizwendel 5 unter Strom gesetzt, so erfolgt
zumindest in der Nachbarschaft der Heizwendel 5 bzw.
im Bereich der oberen, mit 10 bezeichneten Lagermulde
fir die Heizwendel 5 eine TemperaturerhShung der Be-
schichtung 7, welche zur Verbrennung eines gegebenen-
falls beigefiigten organischen Bindemittels und an-
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schlieBend zur Erweichung der niederschmelzenden
Mineralteilchen des keramischen Bindemittels und da-
mit zur Verfestigung durch keramische Bindung fiihrt.
Eine so starke Temperaturerhfhung tritt gerade im Hin-
blick auf das hochwirksame Widrmeddmmaterial der Ddmm-
schicht 9 im Bereich des Bodens 4 der Aufnahmeschale 1
nicht auf, so daB dort keine Verfestigung der Be-
schichtung 7, sofern dort liberhaupt vorgesehen, durch
keramische Bindung erfolgt, jedoch ist dies in diesen
Bereichen auch nicht ndtig, da im Hinblick auf die
Abdeckung durch die Aufnahmeschale 1 dort auch keine
mechanischen Einwirkungen oder Spannungen auftreten.
Der Kleber 6, der ebenfalls aus keramischem Bindemittel
gegebenenfalls mit organischen Bindemittelzusdtzen be-
stehen und gegebenenfalls genau die gleiche Konsistenz
wie die Beschichtung 7 aufweisen kann, geht entsprechend
ebenfalls in die keramische Bindung iiber, so daB die
Heizwendel 5 trotz der angesichts der starken Temperatur-
schvankungen erheblichen thermischen Dimensionsdnde-
rungen sicher gelagert ist. Fiir den Kleber 6 kann je-
doch auch ein anderes anorganisches Bindemittel ver-—
vendet werden, beispielsweise auf der Basis von Wasser-—
glas, da im Hinblick auf die nur lokale Aufbringung des
Xlebers 6 Probleme durch Schrumpfung, Kriechstrbme usw.
nicht in irgendwie erheblichem Umfange zu befiirchten
sind. Jedoch ist Wasserglas filir viele Anwendungsfdlle
nicht ausreichend temperaturbestiéndig, so d4all auch in
dieser Hinsicht eine keramischer Kleber 6 zusdtzliche
Vorteile ergibt.
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elektrischen Heizwendel, insbesondere fiir eine
strahlungsbeheizte Kochplatte, sowie Warmeddmm-
platte hierzu und Verfahren zu ihrer Herstellung
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1. Vorrichtung zur wdrmeddmmenden Lagerung einer elektri-
schen Heizwendel, insbesondere fir eine strahlungsbe-
heizte Xochplatte, mit einer Aufnahmeschale fiir zwi-
schen der Heizwendel und dem Boden der Aufnahmeschale
angeordnetes Wdrmeddmmaterial, welches wenigstens eine
bodenseitige hochwirksame Démmschicht auf der Basis von
aus der Flammenpyrolyse gewonnenem mikropordsem Oxid-—
aerogel insbesondere von Silizium und/oder Aluminium,
insbesondere mit Mineralfaserverstdrkung und/oder Trii-
bungsmittel aufweist, und bei der zwischen der Heiz-
wendel und der Dammschicht eine Lagerschicht fiir die
Heizwendel mit gegeniiber der Dadmmschicht unterschielicher
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Spritz~, Tauch- oder Zhnlichen Vorgang aufbringbare
Beschichtung (7) aus einem anorganische Bindemittel
und mineralische Fasern enthaltenden Gemisch ist,
und daB das anorganische Bindemittel ein keramisches
Bindemittel ist, das bei Temperaturen zwischen etwa
500°C und 1000°C durch keramische Bindung verfestigt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Heizwendel (5) mittels eines anorganischen
Klebers (6) auf die die Lagerschicht bildende Be-
schichtung (7) geklebt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
daB der Xleber (6) ein keramisches Bindemittel ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
daB der Xleber (6) wenigstens anndhernd gleiche Zu-
sammensetzung aufweist wie das keramische Bindemittel
der Beschichtung (7).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB die Beschichtung (7) die
Dammschicht (9) allseitig umgibt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die Beschichtung (7) eine
Dicke von zwischen etwa 0,05 und 0,5 mm, vorzugs-—
welise zwischen 0,2 und 0,3 mm aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB das die Beschichtung (7)
bildende Gemisch mineralische Pigmente enthdlt.

Vorrichtung nach Anspruch 7, gekennzeichnet durch
TiO2 oder Ti02—ha1tige Stoffe als mineralische

Pigmente.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn-
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1 zeichnet, daB die mineralischen Pigmente in einem
Anteil von bis zu 20 Gew.-%, vorzugsweise bis zu
10 Gew.,-% des trockenen Gemisches enthalten sind.

5 10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daf die Mineralfasern eine
Dicke zwischen etwa 0,5 und 3 pm, vorzugsweise zwi-
schen 1 und 2 um besitzen.

10 11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daB die Mineralfasern eine
Ldnge zwischen etwa 2 und 20 pm, vorzugsweise
zwischen 5 und 10 pm besitzen, wobei die Lange die
Dicke der Mineralfasern um wenigstens das Doppelte
15 Ubersteigt.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, daB die Mineralfasern einen
Erweichungs~ bzw. Schmelzpunkt von iiber 1000°C, vor-

20 zugswveise von iber 1100°C besitzen.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB die Mineralfasern mit
einem Anteil von iiber 50 Gew.-%, vorzugsweise zwi-

25 schen 75 und 95 Gew.-% des trockenen Gemisches ent-
halten sind.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daB das keramische Bindemittel
30 mit einem Anteil von 5 bis 50 Gew.-%, vorzugsweise von
10 bis 20 Gew.-% des trockenen Gemisches enthalten
ist.

15. Warmedammplatte flir die Lagerung einer elektrischen
35 Heizwendel, insbesondere fiir eine strahlungsbeheizte
Kochplatte, mit wenigstens einer bodenseitigen hoch-
wirksamen Ddmmschicht aus feinporigem Kieselsdure-
aerogel insbesondere mit Mineralfaserverstdrkung
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und/oder Triibungsmittel und mit einer Lagerschicht
flir die Heizwendel mit gegeniiber der Dammschicht
unterschiedlicher Konsistenz, gekennzeichnet durch
die kennzeichnenden Merkmale wenigstens eines der
Anspriiche 1 bis 14.

Warmeddmmplatte nach Anspruch 15, dadurch gekenn-—
zeichnet, daB im Bindemittel insbesondere faserige
Mineralteilchen mit einem Erweichungs- bzw. Schmelz-
punkt unter 100000, vorzugsweise unter 9OOOC ent-
halten sind.

wWarmeddmmplatte nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Mineralteilchen des Bindemittels
eine gegeniiber den Mineralfasern erheblich geringere
Partikelgrbse, insbesondere ein um wenigstens eine
Zehnerpotenz geringeres Partikelvolumen besitzen.

wWdrmeddmmplatte nach einem der Anspriiche 15 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB8 das die Beschichtung (7)
bildende Gemisch ein organisches Bindemittel ent-
hdlt, welches bei Temperaturen oberhaldb von 2OOOC,
vorzugsweise oberhalb von 500°C zumindest weitgehend
riickstands frei verbrennt.

Warmeddmmplatte nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das ofganische Bindemittel in einem
Anteil zwischen etwa 0,1 und 5 Gew.-%, vorzugsweise
zwischen 0,5 und 1 Gew.-% des trockenen Gemisches
enthalten ist.

Verfahren zur Herstellung einer Warmeddmmplatte nach
einem der Anspriiche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
daB zundchst ein der Xontur der wWarmedammplatte ent-
sprechender FormkOrper aus dem Wirmeddmmaterial durch
Pressen hergestellt und eine Aufschldammung aus einer
der Zusammensetzung des Gemisches flir die Beschich-
tung entsprechenden Trockenmasse unter Zusatz von
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Wasser bereitgestellt wird, daB die Aufschldmmung
durch Spritzen, Tauchen, Streichen od. dgl. auf
die Oberflidche des Formkdrpers aufgebracht und daB
der naBbeschichtete Formkdrper vorzugsweise bei
erhthter Temperatur von etwa 100°¢ bis 150°C ge-
trocknet wird.

Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet,
daB der Wassergehalt der Aufschldmmung zwischen et-
wa 40 und 70 Gew.=% der Aufschldmmung gewdhlt wird.
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