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) Verfahren zum Herstellen von Gefilledach-Ddmmplatten und Schneidvorrichtung fiir die

Durchfiihrung des Verfahrens.

&) Verfahren zum Herstellen von rechteckigen
Gefilledach-Ddmmplatten mit ein- oder mehrseiti-
gem Gefille aus insbesondere quaderférmigen Plat-
ten aus thermoplastischem Kunststoff, wobei eine
Platte oder die Platten (P1-P3) eines Plattenstapels
mittels eines Widerstandsheizdrahtes (23-25) oder
mehrerer in einer Ebene und parallel zueinander
aufgespannter Widerstandsheizdrihte, der bezie-
hungsweise die entsprechend dem gewiinschten Ge-

fdlle durch den oberen Bereich einer jeden Platte
gezogen werden, profiliert werden. Dabei erfolgt der
Vorschub der Platte beziehungsweise der Platten
gegen den Widerstandsheizdraht. Die eingespannten
Enden des beziehungsweise der Widerstandsheiz-
drihte werden dabei unabhZngig voneinander und in
Abhingigkeit vom Vorschubweg wdhrend des Vor-
schubes der Platte in ihrem Abstand von der Unter-
seite einer jeden Platte verstellt.
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Es ist bekannt, daB die Dichtigkeit eines Flach-
daches von einem ausreichenden Gefélle in Rich-
tung eines Wasserablaufes abhiingt. Bei Neukon-
struktionen, aber auch bei der Sanierung von alten
Flachddchern, 188t sich das erforderliche Gefille
mittels eines Satzes von rechteckigen Dachddmm-
platten aus Polystyrolhartschaum erreichen, die in-
dividuell fiir dieses Dach zugeschnitten sind. Die-
ser Satz besteht aus einer Vielzahl von verschiede-
nen, zugeschnittene Plattentypen mit ein- oder
mehrseitigem Gefélle. Nach einem vorgegebenen
Verlegeplan kdnnen die nach verschiedenen Typen
sortierten Platten verlegt werden, so daB die Plat-
ten an ihren aneinanderstofenden geraden horizon-
talen und geneigten Kanten stufenlos ineinander
ibergehen. In der Praxis hat ein derartiges Gefélle-
dachsystem groBen Anklang gefunden (G 88 07
466.8; Firmenprospekt PHILIPPINE Gefilledach-
Dammsystem).

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Schneiden
von Gefilledach-DaAmmplatten mit ein- und mehr-
seitigem Gefélle zu schaffen.

Bei der L&sung dieser Aufgabe geht die Erfin-
dung aus von einem Verfahren zum Herstellen von
rechteckigen Gefdlleddmmplatten mit ein- oder
mehrseitigem Gefélle aus insbesondere quaderfor-
migen Platten aus thermoplastischem Schaumstoff
mittels eines Widerstandsheizdrahies, der entspre-
chend dem gewlinschien Gefille durch den oberen
Bereich einer jeden Platte gezogen wird. Bei einem
solchen Verfahren besteht die L&sung der Aufgabe
darin, daB der Widerstandsheizdraht beim Durch-
ziehen durch die Platte in einer Achsnormalebene
zur Vorschubrichtung der Platte gehalten wird, wo-
bei seine beiden Enden in ihrem Abstand von der
Unterseite der Platte unabh3ingig voneinander und
wegabhéngig wihrend des Vorschubes eingestellt
werden.

Wenn mehrere Platten mit gleichem Gefille
hergestellt werden sollen, 188t sich dies in einem
Durchgang dadurch bewerkstelligen, daf anstelle
eines Widerstandsheizdrahtes ein Satz von paralle-
len Widerstandsheizdrahten verwendet wird, die je-
weils einer Platie eines Plattenstapels zugeordnet
sind.

VorrichtungsmiBig geht die Erfindung aus von
einer Schneidvorrichtung flir rechteckige Dach-
didmmplatten mit ein-oder mehrseitigem Gefille
bestehend aus einem angetriebenen Transportmit-
tel flr die Platten in Form eines BandfGrderers,
Schlittens, Wagens, Mitnehmerschisbebahn oder
dergleichen und einem oder mehreren Wider-
standsheizdréhten, die in einer Achsnormalebene
zur Vorschubrichtung der Platten in deren Weg
mittels an den beiden Seiten des Transportmitiels
angeordneten Halteelementen gespannt sind, die in
ihrem Abstand von der Transporimitielebene ein-
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stellbar sind. Bei dieser Schneidvorrichtung besteht
die LOsung der Aufgabe darin, dafl jedem Halteele-
ment ein eigenes Hubelement zugeordnet ist, mit
dem es unabhfingig von dem anderen verstellbar
ist, wobei jedes Hubelement mit dem Antrieb des
Transportmitiels mit einem frei wihlbaren Kopp-
lungsgrad verkUpft ist.

Bei der Erfindung 148t sich wdhrend des Vor-
schubes einer DAmmplatte deren Oberseite wegen
der unabhingigen Einstellbarkeit der eingespann-
ten Enden des Heizdrahtes beliebig profilieren. Ein
und dieselbe Schneidvorrichtung ist also fiir die
Herstellung verschiedener Platientypen geeignet.
Allein {iber die Einstellung des Koppiungsgrades
erfolgt eine vorschubwegabhingige Hubbewegung
der Halteelemente des Widerstandsheizdrahtes be-
zishungsweise der Widerstandshsizdrihte, so daB
eine Gefélleddmmplatte mit geraden Schnittkanten
mit ein- oder zweiseitigem Gefille entsteht. Fiir die
Umstellung auf einen anderen Plaitentyp braucht
dann lediglich der Kopplungsgrad gedndert zu wer-
den.

Da bei unterschiedlichem Kopplungsgrad flr
die beiden jeweils ein Ende eines Widerstandsheiz-
drahtes haltenden Halteelemente eine unterschied-
liche Einspannldnge verlangt wird, ist nach einer
Ausgestaltung der Erfindung vorgesehen, daB min-
destens einem Halteelement ein Drahtspeicher flir
den Widerstandsheizdraht zugeordnet ist, aus dem
beziehungsweise in dem bei sich dnderndem Ab-
stand zwischen den Halteelementen Draht freigege-
ben beziehungsweise aufgenommen wird.

Da die Schneidvorrichtung auch flir die Verar-
beitung unterschiedlicher Plattenbreiten eingerich-
tet sein soll und dafiir die Einspannidnge mdglichst
kurz gehalten werden soll. ist nach siner weiteren
Ausgestaltung der Erfindung vorgesehen, daB min-
destens ein Halteelement in seinem Abstand ge-
genliber dem anderen Halteelement einstellbar ist.
Auch in diesem Fall ist es sinnvolie den Drahtspei-
cher einzusetzen, um die zusiizliche Drahtlinge
aufzunehmen beziehungsweise freizugeben. Die
Einstellung auf unterschiedliche Plattenbreiten
bringt den weiteren Vorteil, daB8 die sonst notwendi-
ge Berechnung des Anstellwinkels des Schneid-
drahtes entfdlli. In diesem Fall kann die HGhe der
zu schneidenden Platte unmitielbar am Halteele-
ment eingestellt werden.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer
Zeichnung ndher erldutert, die ein vereinfachies
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung darstellt. Im ein-
zelnen zeigen:

Fig. 1 eine Schneidvorrichtung in Aufsicht,

Fig. 2 die Schneidvorrichiung gemaB Figur 1
im Schnitt nach der Linie I-l der Figur 1, und

Fig. 3 unterschiedliche Typen von Gefille-
ddmmplatten in isometrischer Darstellung.

Die in der Zeichnung dargestelite Schneidvor-
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richtung besteht aus einem zweiteiligen BandfSrde-
rer 1,2, der die zu schneidenden Platten in horizon-
taler Lage und senkrecht zu einer Schnittkante {5r-
dert. Die beiden Teile des Bandfdrderers 1,2 bilden
zwischen sich einen kleinen Spalt 3. Sie werden
von einem gemeinsamen Antrieb 4 angetrieben,
der mit einer Umlenkrolle 5 des Bandfdrderers 2
direkt und mit einer Umlenkrolle 6 des Banditrde-
rers 1 Uber eine Getriebebriicke 7 indirekt verbun-
den ist.

Auf dem BandfSrderer 1,2 sind zur Fihrung
der zu schneidenden Platte oder der zu einem
Stapel zusammengestellten Platten P1,P2,Pa auf
beiden Seiten Anschidge 8-11 vorgesehen, von de-
nen die Anschldge 10,11 in ihrem Abstand gegen-
tiber den Anschldgen 8,9 einstellbar sind.

im Spalt 3 zwischen den beiden Teilen des
Bandférderers 1,2 ist eine Schiene 12 vorgesehen,
auf der zwei Getriebekdsten 13,14 angeordnet sind.
Wihrend der Getriebekasten 13 stationdr ist, ist
der Getriebekasten 14 auf der Schiene 12 ver-
schieblich angeordnet. Jeder Getriebekasten 12,14
tragt eine Sdule 15,16, die auf der dem Banditrde-
rer 1,2 zugewandten Seite einen Langsschlitz auf-
weist. Durch die Sdulen 15,16 erstreckt sich eine
Spindel 17,18, auf der eine Mutter 19,20 sitzt. Die
Mutter 19,20 trdgt ein rohrfrmiges Halteelement
21,22, das in der Sdule 15,16 geflihrt ist. An die-
sem Halteelement 21,22 sind Widerstandsheizdrah-
te 23,24,25 angeschlagen, die liber die Halteele-
mente 21,22 an einer insbesondere einstellbaren
Spannungsquelle angeschlossen sind. Die Wider-
standsheizdrihte 23,24,25 sind durch die Léngs-
schlitze in den SHulen 15,16 gefiihrt und werden
von nicht dargestellten Drahtspeichern, zum Bei-
spiel unter Vorspannung gehaltene Wickeltrom-
meln, gespanni gehalten. Die Getriebe 13,14 mit
den Spindein 17,18 und den darauf sitzenden Mut-
tern 19,20 bilden die Hubelemente fiir die Halteele-
mente 21,22.

Die Geiriebekésten 13,14 sind mit dem Antrieb
4 Uber im Kopplungsgrad einstellbare Getriebe
26,27 gekuppelt, so daB in Abhdngigkeit vom Vor-
schub der zu einem Stapel zusammengestellten
quaderférmigen Platten P1,P2,P3 die Halteelemente
21,22 unabhéngig vonsinander aber abhéngig vom
Vorschubweg in ihrer HShe verstellt werden. Auf
diese Art und Weise ist es mdglich, mit ein und
derselben Vorrichtung sowoh! Platten mit ein- als
auch mehrseitigem Gefélle herzustellen, wie sind in
Fig. 3 dargestellt sind.

Um in einem Durchgang aus einem Block die
Gefilleddmmplatten mit ein- und mehrseitigem Ge-
falle zu schneiden, kann der erfindungsgemifen
Schneidvorrichtung eine vereinfachte Schneidvor-
richtung vorgeordnet sein, die ebenfalls einen Satz
von in einer Achsnormalebene zur Vorschubrich-
tung der Platten in deren Weg gespannter zueinan-
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der paralleler und horizontaler Widerstandsheiz-
drihte aufweist. Auch hier kdnnen die Halteele-
mente fiir die Widerstandsheizdrdhte in ihrem Ab-
stand voneinander einstellbar sein, um auf unter-
schiedlich breite Blécke eingestellt werden zu kdn-
nen. Im Unterschied =zur erfindungsgeméfBen
Schneidvorrichtung sind in diesem Fall die einge-
spannten Enden der Widerstandsheizdréhte auf
beiden Seiten des Transporimittels aber nicht un-
abh&ngig voneinander in der Hohe, sondern allen-
falls nur gemeinsam sinstellbar. Mit einer solchen
vereinfachten Schneidvorrichtung lasssen sich
dann quaderférmige Platten herstellen. Allerdings
ist es auch mdglich, Platten mit einseitigem Gefille
herzustellen, wenn den Halteelementen Huborgane
zugeordnet sind, die eine synchrone HShenverstel-
Jung in AbhZngigkeit vom Vorschub ermdglichen.

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von rechteckigen
Gefilledach-Ddmmplatien mit ein- oder mehrseiti-
gem Gefélle aus insbesondere quaderfdrmigen
Platten aus thermoplastischem Schaumstoff mittels
eines Widerstandsheizdrahtes, der entsprechend
dem gewlinschten Gefdlle durch den oberen Be-
reich der Platte gezogen wird,
dadurch gekennzeichnet, daB der Widerstands-
heizdraht beim Durchziehen durch die Platte in
einer Achsnormalebene zur Vorschubrichtung der
Platte gehalten wird, wobei seine beiden Enden in
ihrem Abstand von der Unterseite der Platte unab-
hidngig voneinander in Abhdngigkeit von dem Vor-
schubweg wihrend des Vorschubes der Platte ein-
gestellt werden. '

2. Verfahren zum Herstellen von Gefélledach-
D&mmplatten nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB8 mehrere zu einem
Stapel zusammengestelite Platten unter Verwen-
dung von zueinander parallelen in einer Achsnor-
malebene zur Vorschubrichtung der Platten ge-
spannten Widerstandsheizdrdhten geschnitten wer-
den.

3. Schneidvorrichtung flr rechteckige Dach-
ddmmplatten mit ein- oder mehrseitigem Gefille,
bestehend aus einem angetriebenen Transportmit-
tel (1,2,4-7) flr die Platten in Form eines Bandf6r-
derers, Schlittens, Wagens, Mitnehmerschiebebahn
oder dergleichen und einem oder mehreren Wider-
standsheizdrdhten (23,24,25), die in der Achsnor-
malebene zur Vorschubrichtung der Platten in de-
ren Weg mittels Halteelementen (21,22) gespannt
sind, die in ihrem Abstand von der Transportmitiel-
ebene einstellbar sind,
dadurch gekennzeichnet, daB den Halteslemen-
ten (21,22) fiir den oder die Widerstandsheizdréhte
(23,24,25) jeweils eigene Hubelemente (13,14,17-
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20) zugeordnet sind, mit denen die Halieelemente
(21,22) unabhidngig voneinander verstellbar sind,
wobei jedes Hubelement (13,17,19;14,18,20) mit
dem Antrieb (4) des Transporimitiels (1,2,4-7) mit
einem frei wéhlbaren Kopplungsgrad verkniipft ist. 5

4. Schneidvorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, daf mindestens einem
Halteelement ein Drahtspeicher fiir den Wider-
standsheizdraht (23,24,25) zugeordnet ist, aus dem
beziehungsweise in dem bei sich dnderndem Ab- 10
stand zwischen den Halteslementen (21,22) Draht
unter Spannung freigegeben beziehungsweise auf-
genommen wird.

5. Schneidvorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, da mindestens ein 15
Halteelement (22) in seinem Abstand gegeniiber
dem anderen Halteelement (21) sinstellbar ist.

6. Schneidvorrichtung nach einem der Anspri-
che 3 - 5,
dadurch gekennzeichnet, daf ihr eine weitere 20
Schneidvorrichtung mit in der Achsnormalebene
zur Vorschubrichtung gespannten Widerstandsheiz-
drdhten vorgeordnet ist.
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