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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  großflächige  Doppelplat- 
te,  insbesondere  aus  thermoplastischem  Material.  Die- 
se  Doppelplatte  ist  durch  rückseitige  Ankernoppen  ins- 
besondere  zum  Eingießen  in  Beton  oder  Mörtel  und  da- 
mit  zum  Korrosionsschutz  von  Betonkonstruktionen  ge- 
eignet.  Zwischen  den  Platten  befindet  sich  ein  zusam- 
menhängender,  in  seiner  Breite  definierter,  beidseitig 
abgedichteter  Leckspalt,  wie  in  den  Ansprüchen  1  und 
2  definiert. 

Für  die  Auskleidung  von  Betonbehältern  zur  Lage- 
rung  wassergefährdender  Flüssigkeiten  werden  be- 
hördlicherseits  zunehmend  Auskleidungen  vorge- 
schrieben,  welche  als  dichte  und  beständige  Doppel- 
mantelausführung  mit  dazwischenliegendem  Leckspalt 
als  Überwachungsraum  vorzusehen  sind.  Die  Ausklei- 
dungen  haben  hierbei  aus  zwei  beständigen  Dicht- 
schichten  zu  bestehen,  die  durch  einen  Überwachungs- 
raum,  den  Leckspalt,  getrennt  sind. 

DE-A-3  830  439  offenbart  Doppelplatten  des  ge- 
nannten  Typs.  Es  wird  ein  Verfahren  zur  Herstellung  ei- 
nes  Leckspaltes  zwischen  zwei  voneinander  unabhän- 
gigen  Platten  beschrieben.  Bei  diesem  Verfahren  wird 
der  Leckspalt  zwischen  einer  der  Beanspruchungsseite 
zugewandten  dichten  Platte  und  einer  auf  Leckspaltdi- 
stanz  dahinterliegenden  gelochten  Platte  gebildet,  de- 
ren  Löcher  jedoch  nicht  dicht  sind.  Der  Leckspalt  ist  also 
nicht  von  zwei  dichten  Thermoplastplatten  eingeschlos- 
sen,  so  daß  in  den  Leckspalt  eindringende  Flüssigkeit 
an  den  Beton  gelangen  kann.  Infolge  dieser  Undichtig- 
keiten  kann  nicht  von  zwei  Dichtschichten  gesprochen 
werden. 

Aus  der  EP-A-0059929  ist  ferner  bekannt,  eine  Viel- 
zahl  von  Ankern  auf  eine  Thermoplastplatten-Rückseite 
aufzuschweißen,  wobei  es  sich  um  eine  Einfachplatte 
handelt,  die  ebenfalls  als  Auskleidung  zum  Schutz  von 
Betonkonstruktionen  bestimmt  ist. 

Es  ist  ferner  aus  der  DE-A-  41  35  641  ein  Verfahren 
bekannt,  bei  dem  zwei  Einzelplatten  zu  einer  Doppel- 
platte  zusammengefügt  werden,  wobei  die  in  den  Beton 
einzugießenden  Anker  bezüglich  Distanzhaltern  ver- 
setzt  sind,  welche  zur  Verbindung  der  beiden  Platten 
dienen.  Bei  dieser  Ausführung  sind  Distanzhalter  und 
Anker  in  zwei  getrennten  Arbeitsgängen  auf  die  Platten 
aufzuschweißen,  und  in  einem  dritten  Arbeitsgang  wird 
dann  die  Verbindung  der  beiden  Platten  über  die  Di- 
stanzhalter  hergestellt.  Durch  den  Versatz  der  Anker  be- 
züglich  der  Distanzhalter  müssen  die  Verankerungs- 
kräfte  über  die  rückwärtige  Platte  seitlich  versetzt  in  die 
auf  der  vorderen  Platte  befestigten  Distanzhalter  über- 
geleitet  werden.  Zur  Aufnahme  dieser  Kraftübertragung 
ist  eine  entsprechende  Dicke  der  hinteren  Platte  erfor- 
derlich,  die  für  den  eigentlichen  Zweck,  Herstellung  ei- 
nes  dichten  Leckspaltes,  ansonsten  nicht  notwendig 
wäre. 

Demgegenüber  liegt  der  Erfindung  die  Aufgabe  zu- 
grunde,  eine  Doppelplatte,  insbesondere  aus  thermo- 

plastischem  Material,  zur  Verfügung  zu  stellen,  die  ei- 
nen  dichten  Leckspalt  aufweist,  gegen  äußere  Kraftein- 
wirkungen  auch  bei  geringem  Materialeinsatz  stabil  ist 
und  einfach  und  kostengünstig  herstellbar  ist. 

5  Diese  Aufgabe  wird  mit  den  Merkmalen  der  Patent- 
ansprüche  gelöst. 

Bei  der  Lösung  geht  die  Erfindung  von  folgenden 
Grundgedanken  aus. 

Eine  nicht  gelochte,  der  Beanspruchungsseite  zu- 
10  gewandte  vordere  Thermoplastplatte  wird  mit  einer  ge- 

lochten  hinteren  Thermoplastplatte  über  eine  Vielzahl 
von  durch  die  gelochte  Platte  hindurchstehenden  ther- 
moplastischen  Ankernoppen  unter  Einhaltung  eines  da- 
zwischenliegenden  Spaltes  dicht  und  kraftschlüssig 

15  verbunden.  Der  über  die  Doppelplatte  vorstehende  Teil 
der  Ankernoppen  wird  bei  der  Montage  der  Doppelplatte 
in  Beton  oder  Mörtel  eingegossen.  Das  Verbinden  der 
beiden  Thermoplastplatten  zu  einer  Doppelplatte  wird 
so  vorgenommen,  daß  beide  Teile  der  verbundenen 

20  Thermoplastplatten  eine  eigene  Dichtschicht  darstellen. 
Ein  wesentlicher  Vorteil  der  Erfindung  liegt  darin, 

daß  die  zur  mechanischen  Verankerung  der  Doppelplat- 
te  im  Beton  eingegossenen  Ankernoppen  in  geradlini- 
gem  und  damit  statisch  günstigem  Durchgang  die  auf 

25  die  Doppelplatte  einwirkenden  Kräfte  in  den  Untergrund 
ableiten.  Die  hintere  Platte  hat  also  keine  Kräfte  zu  über- 
tragen,  bzw.  umzuleiten  und  kann  dem  Verwendungs- 
zweck  entsprechend  dünn  gehalten  sein. 

Ein  weiterer  Vorteil  der  Erfindung  liegt  in  der  wirt- 
30  schaftlichen  Fertigungsmöglichkeit,  die  eine  Herstel- 

lung  der  Doppelplatte  in  einem  Arbeitsgang  erlaubt. 
Bei  den  bisher  bekannten  Ausführungen  von  Dop- 

pelplatten  ergibt  sich  durch  die  vordere  und  hintere, 
durch  den  Leckspalt  distanzierte  Platte  eine  hohe  Stei- 

35  figkeit,  was  bei  manchen  Anwendungen  während  der 
Montage  auf  der  Baustelle  Probleme  verursacht.  Eine 
Verringerung  dieser  Steifigkeit  kann  durch  die  Möglich- 
keit  von  Differenzdehnungen  zwischen  der  vorderen 
und  der  hinteren  Platte  erreicht  werden.  Durch  beson- 

40  dere  Ausbildung  der  Verbindung  zwischen  der  hinteren 
Platte  und  den  Ankernoppen  wird  gemäß  der  Erfindung 
diese  Dehnmöglichkeit  geschaffen. 

Die  Erfindung  wird  nachstehend  mit  Bezug  auf  die 
Zeichnungen  näher  erläutert.  Es  zeigen: 

45  Figuren  1  bis  3  Querschnitte  durch  unterschiedliche  er- 
findungsgemäße  Ausführungsformen. 

Gemäß  Fig.  1  wird  eine  der  Beanspruchungsseite 
zugewandte  vordere  Platte  1  mit  einer  anderen  einer 
Betonseite  zugewandten  hinteren  Platte  3  mit  Hilfe  von 

so  Ankernoppen  5  verschweißt.  Die  hintere  Platte  3  weist 
an  den  Verbindungsstellen  zu  den  Ankernoppen  Ein- 
senkungen  4  auf,  durch  deren  Öffnungen  7  die  zylindri- 
schen  Enden  5b  der  Ankernoppen  5  hindurchreichen. 
Beim  Aufschweißen  der  Ankernoppen  5  wurde  deren 

55  Teil  5b  mit  der  Platte  1  und  gleichzeitig  ein  Teller  bzw. 
eine  teller-  oder  flanschförmige  Verbreiterung  5a  der 
Ankernoppen  5  mit  dem  eingesenkten  Teil  4  der  Platte 
3  durch  Reibschweißung  dicht  und  kraftschlüssig  an  Fu- 

2 
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gen  6b  bzw.  6a  verbunden.  Zwischen  den  beiden  Plat- 
ten  1  und  3  befindet  sich  ein  durch  die  Einsenkungen  4 
in  seiner  Breite  definierter  Leckspalt  2.  Der  über  die  Plat- 
te  3  vorstehende  konische,  oder  anders  geformte  Teil 
5c  der  Ankernoppen  5  dient  zur  Verankerung"  der  Dop- 
pelplatte  durch  das  Eingießen  der  Ankernoppen  in  fri- 
schem  Beton  oder  Mörtel.  Die  Größe  und  Formgebung 
sowie  die  Anzahl  der  Ankernoppen  pro  m2  richten  sich 
nach  den  Erfordernissen  einer  gleichmäßigen  Veranke- 
rung  der  aus  den  Doppelplatten  hergestellten  Leck- 
schutzauskleidung  unter  Montage-  und  Betriebsbedin- 
gungen.  Die  Schweißverbindung  erfolgt  vorzugsweise 
durch  Reibschweißung  z.B.  Vibrations-  oder  Rotations- 
schweißung. 

Gemäß  Fig.  2  wird  als  weiteres  Ausführungsbei- 
spiel  die  Platte  1  mit  der  Platte  3  über  Rotationsschwei- 
ßung  der  durch  die  Öffnung  7  hindurchreichenden  An- 
kernoppe  5  verbunden.  Durch  entsprechende  Formge- 
bung  einer  in  der  Platte  3  befindlichen  Einsenkung  10 
wird  bei  der  Rotation  der  Ankernoppen  5  eine  gleichzei- 
tige  Verschweißung  in  den  Fugen  6a  und  6b  erreicht. 
Die  Breite  des  Leckspaltes  2  wird  durch  die  Tiefe  der 
Einsenkung  10  bestimmt.  Durch  eine  in  der  Ebene  der 
Platte  3  im  Anschluß  an  die  Ankernoppe  5  umlaufende 
Ringfuge  9  kann  sich  die  Platte  3  im  Verhältnis  zur  Po- 
sition  der  Ankernoppe  5  etwas  dehnen  und  damit  die 
Steifigkeit  der  Doppelplatte  während  ihrer  Montage  ab- 
bauen. 

Die  Herstellung  der  Doppelplatte  erfolgt  in  einem 
bevorzugten  Verfahren  durch  Reibschweißung.  Es  sind 
jedoch  auch  noch  andere  Schweißverfahren  z.B.  mittels 
Heizelement  oder  Ultraschall  möglich.  Außerdem  kön- 
nen  die  Platten  1  und  3  auch  durch  Klebetechnik  mit  den 
Ankernoppen  5  verbunden  werden. 

Erfindungsgemäß  kann  entsprechend  Fig.  3  der 
Leckspalt  2  der  Doppelplatte  auch  durch  Dichtleisten  1  2 
in  mehrere  zueinander  flüssigkeitsdichte  Sektionen  auf- 
geteilt  sein.  An  diesen  Sektionen  können  durch  die  Plat- 
te  1  und  die  Betonwand  11  nach  außen  führend  Abfluß- 
und  Be-  und  Entlüftungseinrichtungen  13  bzw.  14  vor- 
gesehen  sein,  die  ein  sektionsweises  Überprüfen  der 
Doppelplatte  auf  Dichtigkeit  gestatten.  Auf  diese  Weise 
läßt  sich  vorteilhafterweise  die  Position  eines  Leckes 
genauer  lokalisieren,  so  daß  eine  eventuelle  Reparatur 
einer  schadhaften  Doppelplatte  vereinfacht  wird.  Die 
Dichtleisten  1  2  können  zwischen  die  Platten  1  und  3  ein- 
geschweißt  sein.  Mehrere  Doppelplatten  können  zu  ei- 
nem  System,  insbesondere  zu  einem  Behälter  zusam- 
mengesetzt  sein.  Vorzugsweise  sind  bei  einem  Behälter 
die  Abflußeinrichtungen  13  am  unteren  Ende  der  Sek- 
tionen  und  die  Be-  und  Entlüftungseinrichtungen  14  am 
oberen  Ende  der  Sektionen  angebracht,  so  daß  Leck- 
flüssigkeit  nach  unten  abfließen  kann. 

Patentansprüche 

1.  Doppelplatte  mit  einer  ersten  Platte  (1)  und  einer 

zweiten  Platte  (3),  die  zwischen  sich  einen  Leck- 
spalt  (2)  ausbilden,  und  mehreren  Ankernoppen 
(5),  die  mit  ihrem  einen  Ende  mit  der  Doppelplatte 
verbunden  sind,  wobei  die  Ankernoppen  (5)  die  den 

5  freien  Enden  (5c)  der  Ankernoppen  (5)  benachbar- 
te  zweite  Platte  (3)  durchdringen,  indem  ihre  Ver- 
bindungsenden  (5b)  Öffnungen  (7)  durchdringen 
und  mit  der  ersten  Platte  (1)  verbunden  sind,  da- 
durch  gekennzeichnet, 

10 
a)  daß  die  zweite  Platte  (3)  Einsenkungen  (4) 
in  Richtung  der  ersten  Platte  (1)  mit  den  Öff- 
nungen  (7)  für  die  Ankernoppen  (5)  aufweist, 
wobei  die  zweite  Platte  (3)  mit  den  Einsenkun- 

15  gen  (4)  auf  der  ersten  Platte  (1  )  aufliegt, 
b)  daß  die  Ankernoppen  (5)  zwischen  den  Ver- 
bindungsenden  (5b)  und  den  freien  Enden  (5c) 
tellerförmige  Verbreiterungen  (5a)  aufweisen, 
die  auf  den  Einsenkungen  (4)  aufsitzend  mit  ih- 

20  nen  verbunden  sind,  und 
c)  daß  die  Tiefe  der  Einsenkung  (4)  die  Breite 
des  Leckspaltes  (2)  festlegt. 

2.  Doppelplatte  mit  einer  ersten  Platte  (1)  und  einer 
25  zweiten  Platte  (3),  die  zwischen  sich  einen  Leck- 

spalt  (2)  ausbilden,  und  mehreren  Ankernoppen 
(5),  die  mit  ihrem  einen  Ende  mit  der  Doppelplatte 
verbunden  sind,  wobei  die  Ankernoppen  (5)  die  den 
freien  Enden  (5c)  der  Ankernoppen  (5)  benachbar- 

30  te  zweite  Platte  (3)  durchdringen,  indem  ihre  Ver- 
bindungsenden  (5b)  Öffnungen  (7)  durchdringen 
und  über  diese  Verbindungsenden  (5b)  mit  der  er- 
sten  Platte  (1)  verbunden  sind, 
dadurch  gekennzeichnet, 

35 
a)  daß  die  zweite  Platte  (3)  Einsenkungen  (10) 
in  Richtung  der  Platte  (1  )  mit  Öffnungen  (7)  für 
die  Ankernoppen  (5)  aufweist,  wobei  die  zweite 
Platte  (3)  mit  den  Einsenkungen  (10)  auf  der 

40  ersten  Platte  (1)  aufliegt 
b)  daß  die  Ankernoppen  (5)  seitlich  mit  den  Ein- 
senkungen  der  zweiten  Platte  (3)  verbunden 
sind  und 
c)  daß  die  Tiefe  der  Einsenkung  (10)  die  Breite 

45  des  Leckspaltes  (2)  festlegt. 

3.  Doppelplatte  nach  Anspruch  1  oder  2,  dauurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Platten  (1  und  3)  und/oder 
die  Ankernoppen  (5)  aus  thermoplastischem  Mate- 

50  rial  bestehen. 

4.  Doppelplatte  nach  Anspruch  2  oder  3,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  in  der  Ebene  der  zweiten  Platte 
(3)  im  Anschluß  an  die  Ankernoppen  (5)  umlaufen- 

55  de  Ringnuten  (9)  vorgesehen  sind. 

5.  Doppelplatte  nach  Anspruch  3  oder  4,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Verbindung  der  Ankernop- 

3 
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pen  (5)  mit  den  Platten  (1  und  3)  durch  Reibschwei- 
ßung  hergestellt  ist. 

6.  Doppelplatte  nach  Anspruch  3  oder  4,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Verbindung  der  Ankernop- 
pen  (5)  mit  den  Platten  (1  und  3)  durch  Schweißen 
mittels  Heizelement  oder  Ultraschall  hergestellt  ist. 

7.  Doppelplatte  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Verbindung  der  An- 
kernoppen  (5)  mit  den  Platten  (1  und  3)  durch  Kle- 
ben  hergestellt  ist. 

8.  Doppelplatte  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  7  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Verbindung  der  An- 
kernoppen  mit  den  Platten  (3  und  1  )  über  Fugen  (6a 
bzw.  6b)  erfolgte. 

9.  Doppelplatte,  insbesondere  nach  einem  der  An- 
sprüche  1  bis  8,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der 
Leckspalt  (2)  durch  Dichtleisten  (12)  zwischen  der 
ersten  Platte  (1)  und  der  zweiten  Platte  (3)  in  meh- 
rere  zueinander  flüssigkeitsdichte  Sektionen  aufge- 
teilt  ist. 

10.  Doppelplatte  nach  Anspruch  9,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Sektionen  Abfluß-  und  Be-  und 
Entlüftungseinrichtungen  aufweisen  (13  bzw.  14), 
so  daß  die  Doppelplatte  oder  ein  System  von  Dop- 
pelplatten  sektionsweise  auf  Dichtigkeit  überprüft 
werden  können. 

11.  Doppelplatte  nach  einem  der  Ansprüche  9  oder  10, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Dichtleisten  (12) 
zwischen  die  erste  Platte  (1)  und  die  zweite  Platte 
(3)  eingeschweißt  sind. 

12.  Behälter,  zusammengesetzt  aus  mehreren  Doppel- 
platten  nach  einem  der  Ansprüche  9  bis  11. 

13.  Verfahren  zum  Herstellen  einer  Doppelplatte  nach 
einem  der  Ansprüche  1  bis  12,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Verbindung  der  Ankernoppen  (5) 
mit  den  Platten  (1  und  3)  in  einem  Schritt  ausgeführt 
wird. 

14.  Verfahren  zum  Herstellen  einer  Doppelplatte  nach 
einem  der  Ansprüche  1  bis  12,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Verbindung  der  Ankernoppen  (5) 
mit  den  Platten  (1  und  3)  in  zwei  getrennten  Schrit- 
ten  ausgeführt  wird. 

Claims 

1  .  A  twin  plate  comprising  a  first  plate  (1  )  and  a  second 
plate  (3)  which  form  a  leakage  gap  (2)  thereinbe- 
tween  and  several  anchoring  knobs  (5)  which  are 

joined  with  one  end  with  the  twin  plate,  wherein  the 
anchoring  knobs  (5)  project  through  the  second 
plate  (3)  adjacent  to  the  free  ends  (5c)  of  the  an- 
choring  knobs  (5)  in  such  a  manner  that  their  con- 

5  necting  ends  (5b)  project  through  openings  (7)  and 
are  connected  with  the  first  plate  (1); 
characterized  in  that 

a)  the  second  plate  (3)  comprises  depressions 
10  (4)  directed  towards  the  first  plate  (1  )  and  hav- 

ing  said  openings  (7)  for  the  anchoring  knobs 
(5),  wherein  the  second  plate  (3)  comprising  the 
depressions  (4)  rests  on  the  first  plate  (1), 
b)  the  anchoring  knobs  (5)  comprise  disk- 

15  shaped  broadenings  (5a)  between  their  con- 
necting  ends  (5b)  and  their  free  ends  (5c),  said 
disk-shaped  broadenings  (5a)  being  connected 
to  the  depressions  (4)  such  that  they  rest  on 
them,  and 

20  c)  the  depth  of  the  depression  (4)  determines 
the  width  of  the  leakage  gap  (2). 

2.  Atwin  plate  comprising  a  first  plate  (1)  and  a  second 
plate  (3)  which  form  a  leakage  gap  (2)  thereinbe- 

25  tween  and  several  anchoring  knobs  (5)  which  are 
joined  with  one  end  with  the  twin  plate,  wherein  the 
anchoring  knobs  (5)  project  through  the  second 
plate  (3)  adjacent  to  the  free  ends  (5c)  of  the  an- 
choring  knobs  (5)  in  such  a  manner  that  their  con- 

30  necting  ends  (5b)  project  through  openings  (7)  and 
are  connected  with  the  first  plate  (1  )  via  these  con- 
necting  ends  (5b), 
characterized  in  that 

35  a)  the  second  plate  (3)  comprises  depressions 
(10)  directed  towards  the  plate  (1)  and  having 
openings  (7)  for  the  anchoring  knobs  (5), 
wherein  the  second  plate  (3)  comprising  the  de- 
pressions  (10)  rests  on  the  first  plate  (1), 

40  b)  the  anchoring  knobs  (5)  are  connected  later- 
ally  with  the  depressions  of  the  second  plate 
(3),  and 
c)  the  depth  of  the  depression  (10)  determines 
the  width  of  the  leakage  gap  (2). 

45 
3.  The  twin  plate  according  to  claim  1  or  2,  character- 

ized  in  that  the  plates  (1  and  3)  and/or  the  anchoring 
knobs  (5)  are  made  of  thermoplastic  material. 

so  4.  The  twin  plate  according  to  claim  2  or  3,  character- 
ized  in  that  at  the  level  of  the  second  plate  (3)  an- 
nular  grooves  (9)  are  provided  and  arranged  around 
the  circumference  of  the  anchoring  knobs  (5). 

55  5.  The  twin  plate  according  to  claim  3  or  4,  character- 
ized  in  that  the  anchoring  knobs  (5)  are  joined  with 
the  plates  (1  and  3)  byfriction  welding. 

4 
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6.  The  twin  plate  according  to  claim  3  or  4,  character- 
ized  in  that  the  anchoring  knobs  (5)  are  joined  with 
the  plates  (1  and  3)  by  means  of  a  heating  element 
or  ultrasonic  welding. 

7.  The  twin  plate  according  to  any  one  of  Claims  1  to 
4,  characterized  in  that  the  anchoring  knobs  (5)  are 
joined  with  the  plates  (1  and  3)  by  bonding. 

8.  The  twin  plate  according  to  any  one  of  Claims  1  to 
7,  characterized  in  that  the  anchoring  knobs  are 
connected  with  the  plates  (3  and  1)  via  joints  (6a 
and  6b,  respectively). 

9.  The  twin  plate,  in  particular  according  to  any  one  of 
Claims  1  to  8,  characterized  in  that  the  leakage  gap 
(2)  is  divided  into  several  sections,  which  are  sealed 
with  respect  to  each  other  in  a  liquid-tight  manner, 
via  sealing  Strips  (12)  between  the  first  plate  (1  )  and 
the  second  plate  (3). 

10.  The  twin  plate  according  to  claim  9,  characterized 
in  that  the  sections  are  provided  with  discharge  and 
aeration  means  (1  3  and  1  4,  respectively)  so  that  the 
tightness  of  the  individual  sections  of  the  twin  plate 
or  a  System  of  twin  plates  can  be  examined. 

11.  The  twin  plate  according  to  any  one  of  Claims  9  or 
10,  characterized  in  that  the  sealing  Strips  (12)  are 
welded  in  between  the  first  plate  (1  )  and  the  second 
plate  (3). 

1  2.  A  Container  consisting  of  several  twin  plates  accord- 
ing  to  any  one  of  Claims  9  to  11  . 

1  3.  A  method  of  producing  a  twin  plate  according  to  any 
one  of  Claims  1  to  12,  characterized  in  that  the  an- 
choring  knobs  (5)  are  joined  with  the  plates  (1  and 
3)  in  a  Single  step. 

1  4.  A  method  of  producing  a  twin  plate  according  to  any 
one  of  Claims  1  to  12,  characterized  in  that  the  an- 
choring  knobs  (5)  are  joined  with  the  plates  (1  and 
3)  in  two  separate  Steps. 

caracterisee  en  ce  que 

a)  la  deuxieme  plaque  (3)  presente  des  depres- 
sions  (4)  dans  la  direction  de  la  premiere  pla- 

5  que  (1  )  avec  les  ouvertures  (7)  pour  les  nodules 
d'ancrage  (5),  la  deuxieme  plaque  (3)  reposant 
sur  la  premiere  plaque  (1)  au  niveau  des  de- 
pressions  (4), 
b)  les  nodules  d'ancrage  (5)  entre  les  extremi- 

10  tes  de  raccordement  (5b)  et  les  extremites  li- 
bres  (5c)  presentent  des  elargissements  (5a) 
en  forme  de  soucoupe,  qui  reposent  sur  les  de- 
pressions  (4),  et 
c)  la  profondeur  de  la  depression  (4)  definit  la 

15  largeur  de  l'espace  de  fuite  (2). 

2.  Dalle  jumelee  avec  une  premiere  plaque  (1  )  et  une 
seconde  plaque  (3)  qui  forment  entre  elles  un  es- 
pace  de  fuite  (2),  et  plusieurs  nodules  d'ancrage  (5) 

20  qui  sont  raccordes  par  l'une  de  leurs  extremites  ä 
la  dalle  jumelee,  les  nodules  d'ancrage  (5)  traver- 
sant  la  deuxieme  plaque  (3)  limitrophe  des  extremi- 
tes  libres  (5c)  des  nodules  d'ancrage  (5),  les  extre- 
mites  de  raccordement  (5b)  traversant  les  ouvertu- 

25  res  (7) 
et  etant  raccordees  par  les  extremites  de  rac- 

cordement  (5b)  avec  la  premiere  plaque  (1), 
caracterise  en  ce  que 

30  a)  la  deuxieme  plaque  (3)  presente  des  depres- 
sions  (10)  dans  la  direction  de  la  premiere  pla- 
que  (1  )  avec  des  ouvertures  (7)  pour  les  nodu- 
les  d'ancrage  (5),  la  deuxieme  plaque  (3)  repo- 
sant  sur  la  premiere  plaque  (1)  au  niveau  des 

35  depressions  (10), 
b)  les  nodules  d'ancrage  (5)  sont  raccordes  la- 
teralement  aux  depressions  de  la  deuxieme 
plaque  (3),  et 
c)  la  profondeur  de  la  depression  (10)  definit  la 

40  largeur  de  l'espace  de  fuite  (2). 

3.  Dalle  jumelee  selon  la  revendication  1  ou  2,  carac- 
terisee  en  ce  que  les  plaques  (1  et  3)  et/ou  les  no- 
dules  d'ancrage  (5)  sont  realises  ä  partir  d'un  ma- 

45  teriau  thermoplastique. 

Revendications 

1  .  Dalle  jumelee  comportant  une  premiere  plaque  (1  ) 
et  une  deuxieme  plaque  (3),  qui  forment  entre  elles  so 
un  espace  de  fuite  (2),  et  plusieurs  nodules  d'an- 
crage  (5)  qui  sont  relies  par  l'une  de  leurs  extremites 
ä  la  dalle  jumelee,  les  nodules  d'ancrage  (5)  traver- 
sant  la  deuxieme  plaque  (3)  limitrophe  des  extremi- 
tes  libres  (5c)  des  nodules  d'ancrage  (5),  tandis  que  55 
leurs  extremites  de  raccordement  (5b)  traversent 
les  ouvertures  (7)  et  sont  raccordees  ä  la  premiere 
plaque  (1), 

Dalle  jumelee  selon  la  revendication  2  ou  3,  carac- 
terisee  en  ce  qu'il  est  prevu  des  gorges  circulaires 
peripheriques  (9)  dans  le  plan  de  la  deuxieme  pla- 
que  (3)  en  liaison  avec  les  nodules  d'ancrage  (5). 

Dalle  jumelee  selon  la  revendication  3  ou  4,  carac- 
terisee  en  ce  que  le  raccordement  des  nodules 
d'ancrage  (5)  avec  les  plaques  (1  et  3)  est  realise 
par  soudage  par  friction. 

Dalle  jumelee  selon  la  revendication  3  ou  4,  carac- 
terisee  en  ce  que  le  raccordement  des  nodules 

5 



9 EP  0  673  341  B1 

d'ancrage  (5)  avec  les  plaques  (1  et  3)  est  realise 
par  soudage  au  moyen  d'elements  de  chauffage  ou 
d'ultrasons. 

7.  Dalle  jumelee  selon  l'une  des  revendications  1  ä  4,  s 
caracterisee  en  ce  que  le  raccordement  des  nodu- 
les  d'ancrage  (5)  avec  les  plaques  (1  et  3)  s'effectue 
par  collage. 

8.  Dalle  jumelee  selon  l'une  des  revendications  1  ä  7,  10 
caracterisee  en  ce  que  le  raccordement  des  nodu- 
les  d'ancrage  avec  les  plaques  (3  et  1)  s'effectue 
par  des  joints  (6a  ou  6b). 

9.  Dalle  jumelee,  en  particulier  selon  l'une  des  reven-  15 
dications  1  ä  8,  caracterisee  en  ce  que  l'espace  de 
fuite  (2)  est  divise  par  les  elements  d'etancheite  (12) 
entre  la  premiere  plaque  (1  )  et  la  deuxieme  plaque 
(3)  en  plusieurs  sections  etanches  au  fluide. 

20 
10.  Dalle  jumelee  selon  la  revendication  9,  caracterisee 

en  ce  que  les  sections  presentent  des  systemes 
d'evacuation  de  liquide,  d'amenee  de  liquide  et 
d'aeration  (13  ou  14)  de  sorte  que  la  dalle  jumelee 
ou  un  Systeme  de  dalle  jumelee  peut  etre  contröle  25 
en  etancheite  par  sections. 

11.  Dalle  jumelee  selon  l'une  des  revendications  9  ou 
1  0,  caracterisee  en  ce  que  les  elements  d'etanchei- 
te  (12)  sont  soudes  entre  la  premiere  plaque  (1)  et  30 
la  deuxieme  plaque  (3). 

12.  Recipient,  constitue  de  plusieurs  dalles  jumelees 
selon  l'une  des  revendications  9  ä  11  . 

35 
13.  Procede  pour  la  preparation  d'une  dalle  jumelee  Se- 

lon  l'une  des  revendications  1  ä  12,  caracterise  en 
ce  que  le  raccordement  des  nodules  d'ancrage  (5) 
avec  les  plaques  (1  et  3)  s'effectue  en  une  seule 
etape.  40 

14.  Procede  pour  la  preparation  d'une  dalle  jumelee  Se- 
lon  l'une  des  revendications  1  ä  12,  caracterise  en 
ce  que  le  raccordement  des  nodules  d'ancrage  (5) 
avec  les  plaques  (1  et  3)  s'effectue  en  deux  etapes  45 
separees. 

50 

55 



EP  0  673  341  B1 

J e  

\ W   
, 

1 2   6a  6b  5b  7  4  3 

F i g .   1  

' r   ^   OB  s  v  v  
J S   ^   y   

s  s  s f   ti  
^   

Y ^ ^ - J  

'  i  i  i.  >  >  >  t  * 

40  7  1  2  3  6a  6b 

F i g .   2  

7 



EP  0  673  341  B1 

F i g .   3  

8 


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

