EP 1 402 128 B1

(19)

(12)

(45)

(21)

(22)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 1402 128 B1

EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des
Hinweises auf die Patenterteilung:

28.11.2012 Patentblatt 2012/48
Anmeldenummer: 02737977.5

Anmeldetag: 22.04.2002

(51) IntClL:

E04B 1/80 (2006.01)
B27N 3/18(2006.01)
B28D 1/18(2006.01)

B27F 1/00 (2006.0)
E04D 13/16 (2006:09

(86) Internationale Anmeldenummer:

PCT/EP2002/004386

(87) Internationale Veréffentlichungsnummer:

WO 2002/099213 (12.12.2002 Gazette 2002/50)

(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON DACHDAMMPLATTEN, DACHDAMMPLATTEN UND
VORRICHTUNG ZUR DURCHFUHRUNG DES VERFAHRENS

METHOD FOR PRODUCING ROOF INSULATION PLATES, ROOF INSULATION PLATES AND

DEVICE FOR IMPLEMENTING SAID METHOD

PROCEDE DE PRODUCTION DE PLAQUES ISOLANTES DE TOITURE, PLAQUES ISOLANTES DE
TOITURE ET DISPOSITIF UTILISE POUR L’APPLICATION DE CE PROCEDE

(84)

(30)

(43)

(60)

(73)

Benannte Vertragsstaaten:
ATBECHCYDEDKESFIFRGBGRIEITLILU
MC NL PT SE TR

Prioritat: 02.06.2001 DE 10127027
01.03.2002 DE 10209130
01.03.2002 DE 20203320 U

Veroffentlichungstag der Anmeldung:
31.03.2004 Patentblatt 2004/14

Teilanmeldung:
07005739.3
07007288.9 / 1 803 862

Patentinhaber: Deutsche Rockwool Mineralwoll
GmbH & Co. OHG
45952 Gladbeck (DE)

(72)

(74)

(56)

Erfinder: KLOSE, Gerd-Riidiger
46286 Dorsten (DE)

Vertreter: Wanischeck-Bergmann, Axel et al
Stenger - Watzke - Ring

intellectual property

Am Seestern 8

40547 Diisseldorf (DE)

Entgegenhaltungen:
EP-A- 0 682 134
WO-A-00/35644
DE-A- 4133 416
DE-A- 4 316 099
US-A- 3549 738

EP-A- 0 727 292
WO-A-92/13150
DE-A- 4 211 082
DE-U- 29 612 810
US-A- 4 977 805

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Européischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuihr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 402 128 B1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Dachdammplatten aus Mineralfasem, vorzugs-
weise aus Steinwolle, bei dem aus einer silikatischen
Schmelze Mineralfasern erzeugt und mit einem Binde-
und/oder Impragniermittel auf einem Stetigférderer als
Mineralfaserbahn abgelegt werden, die Mineralfaser-
bahn mechanischen Bearbeitungen, wie Langs - und/
oder Querkompressionen und einem Harteofen zuge-
fuhrt und anschlieRend entlang von Schnittflachen in
Dachdammplatten unterteilt wird. Die Erfindung betrifft
ferner Dachdammplatten aus mit Binde-und/oder Impra-
gniermitteln versehenen Mineralfasem, vorzugsweise
aus Steinwolle, mit zwei grof3en, parallel und beabstan-
detzueinander angeordneten Oberflachen, die Giber zwei
Schnittflachen und zwei Langsflachen miteinander ver-
bunden sind, wobei die Schnittflachen rechtwinklig zu
den Langsflachen und die Langsflachen sowie die
Schnittflachen rechtwinklig zu den groen Oberflachen
ausgerichtet sind. SchlieRlich betrifft die Erfindung eine
Vorrichtung zur Herstellung von voranstehend genann-
ten Dachdéammplatten und zur Durchfiihrung des voran-
stehend genannten Verfahrens, mit einem Forderweg,
vorzugsweise zumindest einem Stetigférderer auf dem
die Dachdammplatten einer Verpackungsstation zuge-
fordert werden.

[0002] Aus dem Stand der Technik ist es bekannt, tra-
gende Dachschalen, insbesondere bei Industriebauten,
wie Fabrik- und/oder Lagerhallen aus profilierten Stahl-
blechen herzustellen. Um die Baukosten fiir eine Trag-
konstruktion bei derartigen Dachern zu reduzieren, wer-
den die Stahlbleche mdglichst weit gespannt. Das fuhrt
aber zu leicht verformbaren und schwingungsfahigen
Tragschalen bzw. Dachkonstruktionen, die aus derarti-
gen Stahlblechen hergestellt werden. Eine Tragschale
besteht aus einem oder mehreren Stahlblechen und dar-
auf aufliegenden Dachdammplatten. Als hierflir beson-
ders geeignet haben sich Dachdammplatten aus Mine-
ralfasem, vorzugsweise aus Steinwolle bewahrt. Diese
Dachdammplatten aus Mineralfasern weisen handelslib-
lich ca. 3 - 7 Masse-% eines duroplastisch aushartenden
Gemisches aus Phenol-Formaldehyd-Harnstoffharzen
auf, mit denen die Mineralfasern in einem an sich be-
kannten Verfahren des Aufschmelzens, Zerfaserns und
Aufsammelns eines silikatischen Ausgangsmaterials ge-
bunden werden. Angesichts der geringen Mengen an
Bindemitteln, die bei den am haufigsten eingesetzten Mi-
neralfaserprodukten in diesem Anwendungsgebiet ma-
ximal 4,5 Masse-% betragen, kénnen naturgemaf nicht
alle Mineralfasern ausreichend gebunden werden bzw.
wird der gréf3te Teil der Mineralfasern nur punktweise
miteinander verkn(ipft werden, um zudem noch ein ela-
stischfederndes Verhalten der Mineralfasermasse zu er-
halten.

[0003] Die einzelnen Mineralfasern werden wahrend
des Herstellungsprozesses mit Olfilmen (iberzogen, um
eine Kapillaraktivitdt des Dammstoffs und den Ausfall
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von Tauwasser in der Dammestoffschicht zu unterbinden.
[0004] Die Struktur und die Orientierung der einzelnen
Mineralfasern in den Dachdammplatten kénnen ebenso
wie die Rohdichte in relativ weiten Grenzen variiert wer-
den. In den friher gebrauchlichen Herstellungsanlagen
werden die mit Bindemitteln benetzten und hydropho-
bierten Mineralfasern nach der Herstellung auf einem
luftdurchl&ssigen, im, in der Regel durch einen oder meh-
rere in Reihe geschaltete Stetigférderer, beispielsweise
Foérderbander und/oder Rollenbahnen gebildeten For-
derweg angeordneten Sammelband als Mineralfaser-
bahn unter der leicht komprimierenden Wirkung einer
hindurchgesaugten Kuhl- und Transportluft in quasi na-
turlicher Lage aufgeschittet. AnschlieRend wird die end-
lose Mineralfaserbahn komprimiert und das Bindemittel
in einem Harteofen ausgehartet, bevor die Mineralfaser-
bahn anschlieRend in einzelne Abschnitte unterteilt wird,
die die Dachdammplatten bilden.

[0005] Beidieser Herstellung ergibt sich eine laminare
Struktur der Mineralfaseranordnung, die durch eine im
groRen und ganzen gleichmaRige Orientierung der flach
gelagerten Mineralfasern charakterisiert wird. Bei dieser
Aufsammeltechnik der einzelnen Mineralfasern kommt
es immer zu bevorzugten Ablagerungen und einer von
unten nach oben abnehmenden Schittdichte, was sich
bei dem fertigen Mineralfaserprodukt durch starke
Schwankungen der Rohdichte und damit auch der me-
chanischen Eigenschaften der hieraus beispielsweise
hergestellten Dachddmmplatten negativ bemerkbar
macht. Um den Dachdammplatten auch an den weiche-
ren Stellen die notwendige Gebrauchstauglichkeit zu ge-
ben, muf regelmaRig die Rohdichte der gesamten Dach-
dammplatte angehoben werden. Das aber macht die
Dachdammplatte schwer und fiir den Hersteller unwirt-
schaftlich. Dachdammplatten, die mit dieser Aufsammel-
technik hergestellt werden, weisen Rohdichten von ca.
150 - 190 kg/m3, gegebenenfalls auch hthere Werte auf.
[0006] Vorteilhaft ist bei diese Dachdammplatten je-
doch eine in beiden Hauptachsen nahezu gleiche und
hohe Biegefestigkeit sowie eine relative Unempfindlich-
keit der grof3en Oberflaiche gegen Druckbeanspruchun-
gen, wie sie beispielsweise beim Begehen einer mit die-
sen Dachdammplatten eingedeckten Dachflache auftre-
ten kdnnen. Diese vorteilhaften Eigenschaften werden
aber durch die Verwendung von mit beispielsweise 1 bis
1,25 m Lange und 0,5 bis 0,625 m Breite kleinformatigen
Dachdammplatten wieder aufgehoben. Angesichts rela-
tiv breiter Abstande zwischen benachbarten Obergurten
einer hier in Rede stehenden Dachkonstruktion und der
Vielzahl frei zwischen zwei benachbarten Obergurten
auskragenden Abschnitten der Dachddmmplatten wer-
den die Dachdammplatten im Gebrauch sehr schnell be-
schadigt oder zerstort, wenn sie nicht zumindest auf trag-
fahigen Dampf- und Luftsperren aus Bitumenbahnen
aufgeklebt oder ausgelegt sind.

[0007] Flache und Flach geneigte Dacher werden we-
sentlich wirtschaftlicher dadurch hergestellt, dass auf die
Verklebung der einzelnen Schichten der Dachdammung
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verzichtet wird. Als Luftsperre und/oder Dampfbremse
werden diinne Folien aus Polyéathylen lose ausgelegt,
die materialbedingt keine die Dachddmmplatten stiitzen-
de Funktionen ausiiben kdnnen. AbschlieRend wird eine
Dachabdichtung auf die Dammschicht aufgebracht, die
zumindest aus Folien und/oder Bitumenbahnen sowie
gegebenenfalls aus einer Metalltafel besteht. Die
Dachabdichtung und gleichzeitig auch die Dachddmm-
platten der Dammschicht werden durch in die profilierte
Tragschale, vorzugsweise im Bereich ihrer Obergurte
eingedrehte Schrauben fixiert, wobei mit jeder Schraube
ein Teller eingebaut wird, der ein Durchziehen der
Schraubenkoépfe verhindern soll, indem der Druck des
Schraubenkopfes auf die Dachabdichtung auf eine gro-
Rere Flache verteilt wird.

[0008] Die zu diesem Zweck verwendeten Dach-
dammplatten weisen eine besondere Struktur auf. Zu-
nachst werden natiirliche Schwankungen der pro Zeit-
einheit hergestellten Mineralfasern und Schwankungen
beider Ablagerung der Mineralfasermasse dadurch stark
abgemindert, dass ein moglichst diinnes, sogenanntes
Primarvlies durch Pendelbewegungen auf einem zwei-
ten Transportband in der gewlinschten Dicke abgelegt
und eine derart gebildete, Sekundarvlies genannte end-
lose Mineralfaserbahn anschliefend in eine Auffaltungs-
einrichtung gefdrdert wird, wo die Mineralfaserbahn (Se-
kundarvlies) einer intensiven Langs- und gleichzeitigen
Héhenkompression unterworfen wird. Die Folgen sind in
Produktions- und damit Forderrichtung intensiv mitein-
ander verformte und steil zu den groRen Oberflachen
des Sekundarvlieses angeordnete einzelne Mineralfa-
sern. Quer zur Produktionsrichtung weist das Sekun-
darvlies eine scheinbar laminare Struktur.

[0009] Das Sekundarvlies durchlauft anschlieRend,
eventuell nach weiteren mechanischen Bearbeitungs-
stationen, wie Kompressionsbereiche einen Harteofen,
indem das Bindemittels ausgehartet und das Sekundarv-
lies in seiner Geometrie fixiert wird. Nach dem Verlassen
des Harteofens und einer nachgeschalteten Kiihizone
wird das Sekundarvlies mit Hilfe von parallel zu der Pro-
duktionsrichtung angeordneten Kreissdgen besdumt.
Dabei wird ein mehrere Zentimeter breiter, zuvor auch
noch seitlich verdichteter Streifen des Sekundarvlieses
abgetrennt, der auch der S&ge eine gewisse Fihrung
gibt. Die fest positionierten mit groRformatigen Sageblat-
tern ausgerlsteten Sagen erzeugen in der Regel zwei
parallel zueinander verlaufende Langsflachen, die par-
allel zur Foérderrichtung und damit Iangs des Sekundarv-
lieses verlaufen. Um eine mdglichst parallele Ausrich-
tung der Langsflachen zu erreichen, missen die Achse
der S&geblatter exakt ausgerichtet sein. Bei nicht sorg-
faltig genug ausgerichteten Sagen kann es jedoch ohne
weiteres zu einer leichten Abweichung der Sageblattach-
se von der Horizontalachse kommen, so dass die Langs-
flachen nicht parallel zueinander und/oder nicht exakt
rechtwinklig zu den groRen Oberflaichen der aus dem
Sekundarvlies zu bildenden Dachdammplatten orientiert
sind.
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[0010] Die Breite der Produktionslinie und damit auch
der Abstand zwischen den beiden S&gen begrenzen die
maximale Lange der Dachdammplatten. Diese Dach-
dammplatten werden entsprechend der gewilinschten
Breite durch mitlaufende Quersédgen mit S&geblattern
von dem endlosen Sekundarvlies abgetrennt. Die beson-
ders gro3 dimensionierten, grobzahnigen kreisférmigen
Séageblatter der Quersagen werden wegen ihrer Masse
und der Kiihlung standig angetrieben. Eine Mel3vorrich-
tung ermittelt die momentane Férdergeschwindigkeit des
Sekundarvlieses und steuert einen die Sage in Forder-
richtung bewegenden Antrieb mit der Férdergeschwin-
digkeit des Sekundarvlieses. Im Bereich des gewlinsch-
tes Trennschnitts wird die Quersége mit einem Vorschub
von mehreren Metern pro Sekunde quer zur Férderrich-
tung durch das Sekundarvlies geschoben. Die Genauig-
keit, mit der der Bereich des Trennschnitts angesteuert
werden soll, liegt in der GréRenordnung von = 2 mm,
hinzu kommen Abweichungen von der Rechtwinkligkeit
von = 1,5-2,5 mm pro 2 m Breite des Sekundarvlieses.
Eine derart prazise Steuerung des Querschnitts werden
jedoch mit den bekannten Anlagen und Steuerungen
nicht erreicht, was sich auch in dem Niveau widerspie-
gelt, das durch die gliltigen Normen reprasentiert wird.
[0011] GemaR DIN 18165 Teil 1 Ausg. 1991 sind Ab-
weichungen von * 2 % der Lange und Breite der DA&mm-
platten von dem Mittelwert der Stichprobe sowie eine Ab-
weichung der Rechtwinkligkeit von 3 mm auf 500 mm
Lange und/oder Breite der Dachdammplatten zulassig.
Auchin derzukinftigen européaisch harmonisierten Norm
DIN EN 13162 -Spezifikation werkmaRig hergestellter
Produkte aus Mineralwolle- werden Abweichungeninder
Lange von * 2% in der Lange und = 1,5 % in der Breite
zugelassen. Abweichungen von der Rechtwinkligkeit in
Lange und Breite dirfen 5 mm/ pro Meter Lange oder
Breite nicht Uberschreiten. Hinsichtlich der Rechtwinklig-
keit in Dickenrichtung der Ddmmplatten werden keine
Anforderungen gestellt.

[0012] Die vom Sekundarvlies abgetrennten Dach-
dammplatten werden anschliefiend ohne weitere Be-
handlung ubereinander, z.B. auf Transportpaletten ge-
stapelt und zum Schutz gegen Witterungseinfliisse bei-
spielsweise mit Kunststoff-Folien abgedeckt.

[0013] Die Dachdammplatten werden vorzugsweise
als groRformatige Elemente mit Abmessungen von bei-
spielsweise 2 m Lange und 1,2 m Breite sowie ca. 40 bis
160 mm Dicke hergestellt. Diese Dachdammplatten las-
sen sich zum einen wesentlich schneller transportieren
und verlegen und reagieren zum anderen bei Belastun-
gen auf ihre grofen Oberflachen wie Mehrfeldtrager und
sind somit von vornherein widerstandsfahiger als klein-
formatige Dachdammplatten.

[0014] Dachdammplatten mit steiler, aber richtungs-
abhéangiger Anordnung der einzelnen Mineralfasern wei-
sen bei relativ geringeren Rohdichten hohe Werte fir die
Druckspannung, fiir die Punktlast gemafR DIN 12430 und
die Querzugfestigkeit auf, wahrend die Biegezugfestig-
keit parallel der Produktionsrichtung nur ein Drittel bis
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ein Sechstel derjenigen Biegefestigkeit quer zur Produk-
tionsrichtung betragt. Haufig brechen derartige Dach-
dadmmplatten bereits beim Transport zum Verarbeitungs-
ort auseinander. Die steile Anordnung der einzelnen Fa-
sern fihrt auch zu einer Verminderung des Durch-
stanzwiderstands der zwischen den Obergurten der pro-
filierten Tragschale angeordneten Bereich der Dach-
dammplatten.

[0015] Eine Variation dieser voranstehend beschrie-
benen Dachddmmplatten weist zur Vermeidung insbe-
sondere des geringen Durchstanzwiderstandes eine in-
tegrierte Deckschicht mit auf ca. 180 bis 220 kg/m3 be-
sonders hoch verdichteten Mineralfasern auf.

[0016] Alle Dachddmmplatten aus Mineralfasern sind
in sich sehr steif, so dass sich auch die Randbereiche
beim Verlegen nicht oder nur sehr gering komprimieren
lassen. Die Dachdammplatten werden auf der Tragscha-
le gegeneinander versetzt verlegt. Dachdammplatten mit
besonders richtungsabhangigen Biegezugfestigkeiten
werden gewohnlich mit ihrer Langsachse quer zu der
Profilrichtung der Tragschale, also quer zu den Obergur-
ten und damit auch zu einem zwischen jeweils zwei Ober-
gurten angeordneten Untergurt der Tragschale ausge-
legt. Toleranzen in der Breite der Dachdammplatten fiih-
ren deshalb ebenso wie die Schiefwinkligkeit in bezug
auf die Abmessungen zu aufklaffenden Fugen in der
Dammschicht. Bei gréReren Dammdicken wirkt sich be-
reits auch die nicht unbetrachtliche Durchbiegung der die
Tragschale bildenden Profilbleche aus, da sich die Fugen
im Zugbereich weiten, prinzipiell oben aber zusammen-
gedrickt werden. Diese Bewegung erfolgt bereits suk-
zessive bei der Belegung der Tragschalen und dann wie-
der bei zuséatzlichen Belastungen.

[0017] Die aufklaffenden Fugen stellen aber Warme-
briicken dar, welche die Dammwirkung deutlich herab-
setzten. Da die einzelnen Bahnen der luftsperrenden Fo-
lien zumeist nicht untereinander dicht verklebt und auch
nicht dicht an die angrenzenden Bauteile angeschlossen
werden, kann prinzipiell immer Warmluft aus dem Ge-
baudeinneren durch und oberhalb der haufig Gber den
Untergurten durchhdngenden Folien entlang strémen
und letzten Endes ohne weiteren Widerstand zwischen
den Dachdammplatten in die Zwischenrdume zwischen
derDammschichtund lose aufliegenden Dachabdichtun-
gen gelangen. An deren Unterseiten bildet sich sofort
Tauwasser. Wenn dieses nicht rasch wieder verdampfen
und Uber die Dachabdichtungen nach aul3en abdiffun-
dieren kann, kommt es zu Durchfeuchtungen der Dach-
dadmmplatten, was nicht nur deren Dammwirkung erheb-
lich reduziert, sondern auch zu deutlichen Abminderun-
gen der Festigkeit sowie zur Korrosion der Befestigungs-
elemente, ndmlich der Schrauben und Teller flhrt.
[0018] Desweiteren sind, beispielsweise aus der US
3,549,738 A Dammplatten bekannt, welche an einer
Stirnseite mit einer Zunge ausgebildet werden und an
einer dazu korrespondierenden Stirnseite mit einem
Schlitz passender GréRe. Durch diese Zunge-Schlitz-
Verbindung kénnen nebeneinander liegende Dammplat-
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ten formschllssig miteinander verbunden werden. Damit
die Dammplatten einen gut ddmmenden Verbund einge-
hen, missen Zunge und Schlitz prazise ineinander grei-
fen, was auch eine bevorzugt exakt rechtwinklige Aus-
bildung der Plattenoberflachen erfordert. Daher ist ge-
maf der US 3,549,738 A vorgesehen, die noch unver-
bundene Fasermasse auf eine Férdereinrichtung zu le-
gen und in eine Form hineinzupressen, welche im We-
sentlichen einendseitig eine Schlitzform und andernend-
seitig eine Zungenform aufweist, wobei die Fasermasse
anihren groRen Oberflachen gepresst wird, sodass Uber-
schissiges Material in die Zungen-bzw. Schlitzform hin-
einlauft. Gleichzeitig wird das Material erhitzt und somit
ausgehartet. Problematisch ist dabei, dass dieses Her-
stellungsverfahren durch den Prozess des Pressens und
Aushartens innerhalb der Form sehr zeitaufwandig ist.
[0019] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens zu
schaffen, mit dem bzw. mit der die Herstellung von Dach-
dammplatten héherer MaRgenauigkeit in einfacher und
kostengtinstiger Weise moglich ist, um die voranstehend
beschriebenen Nachteile des Standes der Technik aus-
zuschlief3en.

[0020] Die Lésung dieser Aufgabenstellung sieht bei
einem erfindungsgemalen Verfahren vor, dass die
Dachdammplatten sowohl in ihrer Langserstreckung, als
auch in ihrer zur Langserstreckung rechtwinklig verlau-
fenden Quererstreckung lagegenau auf einer Forderein-
richtung ausgerichtet und anschlielRend einer Besau-
mung und/oder Kalibrierung zumindest ihrer Langsfla-
chen zugefuhrt werden.

[0021] Durch diese erfindungsgemafe Lésung gelan-
gen die Dachddmmplatten bereits in ihrer ausgeharteten
Form auf die Férdereinrichtung, wobei sie anschlieRend
nur noch ihre exakte rechtwinklige Form gebracht wer-
den mussen. Der zeitaufwandige Prozess des Vorfor-
mens und Aushartens erfolgt in einem vorrausgehenden
Verfahrensschritt. Da auf der Fordereinrichtung lediglich
nur noch die Besdumung und/oder Kalibrierung durch-
geflihrt werden muss, kann das Herstellungsverfahren
wesentlich einfacher und kostengunstiger, weil schnel-
ler, durchgefiihrt werden.

[0022] Seitens der erfindungsgemalRen Dachddmm-
platten istals Lésung der Aufgabenstellung vorgesehen,
dass die Dachdammplatten eine maximale Abweichung
in der Breite von = 0,5 bis 1 mm und/oder maximale
Schiefwinkligkeit der Schnittflachen zu den Langsflachen
von 0,5 bis 1 mm bezogen auf eine Lange von 1 m auf-
weisen.

[0023] SchlieRlichistals Losung der Aufgabenstellung
eine Vorrichtung vorgesehen, bei welcher im Foérderweg
ein in den Férderweg einbringbarer Anschlag angeord-
net ist, der rechtwinklig zur Férderrichtung ausgerichtet
istund dass dem Anschlag nachfolgend eine Einrichtung
zur schneidenden und/oder spanabhebenden Bearbei-
tung der im wesentlichen parallel zur Férderrichtung ver-
laufenden seitlichen Flachen der Dachdammplatten an-
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geordnet ist.

[0024] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus den Unteranspriichen. Es wird beziglich der Aus-
gestaltung der Erfindung und ihrer Vorteile noch auf fol-
gendes hingewiesen:

Um offene Fugen zwischen den einzelnen Dach-
dammplatten zu vermeiden, dirfen keine oder nur
sehr geringe Abweichungen von den Nennwerten
der Abmessungen und den rechten Winkeln an den
Ecken der Dachdammplatten auftreten. Ferner wer-
den groReren Dachflachen Dachdammplatten ver-
baut, die zu unterschiedlichen Zeitpunkten und ge-
gebenenfalls auch in unterschiedlichen Produkti-
onsanlagen hergestellt worden sind. Erfindungsge-
mafl kénnen Dachddmmplatten mit Abweichungen
inder Breite von ca. = 0,5 bis 1 mm oder einer Schief-
winkligkeit von max. ca. 0,5 bis 1 mm pro Meter in
bezug auf Langen und Breiten hergestellt werden.
Diese Toleranzen schlieRen die eingangs darge-
stellten Nachteile zumindest insoweit aus, dass Fu-
gen zwischen benachbarten Dachdammeplatten der-
art klein ausgebildet sind, dass sich keine Warme-
briicken bilden.

[0025] Dazu werden die Dachdadmmplatten generell
mit einem UbermaR von ca. 3 bis 10 mm hergestellt und
erfindungsgemaR bearbeitet.

[0026] Um den EinfluR der mitlaufenden Quersage auf
die Breitentoleranzen und die Schiefwinkligkeit auf das
gewtnschte Niveau zu minimieren, werden die Damm-
platten zunéchst mit einem derartigen UbermaR herge-
stellt, dass nach der Entfernung der tGiberschissigen Fla-
chen, die Nennmale erreicht werden.

[0027] GemaR der Erfindung werden die schiefwinkli-
gen, unterschiedlich breiten Platten z.B. gegen einen im
Forderweg heb- und versenkbaren Anschlag gefahren,
der exakt in einem rechten Winkel zur Forderrichtung
angeordnet ist. Das Ausrichten der auflaufenden Dach-
dadmmplatte kann sowohl tber den Schlupf des glatten
Transportbands oder der Transportrollen eines Rollen-
forderes erfolgen. Alternativ oder erganzend kann der
Anschlag in seiner der auflaufenden Dammstoffplatte zu-
gewandten Flache Drucksensoren aufweisen, welche
die Position der auflaufenden Dammstoffplatte erfassen
und an eine rechnergestitzte Steuerung Ubermitteln,
welche die weitere Bearbeitung der Dachdammplatte bei
Erreichen der vorgesehenen Anordnung einleitet.
[0028] Um eine mdglichst schnelle, vom Schlupf zwi-
schen der Fordereinrichtung und der auflaufenden Dach-
dammplatte unabhangige Ausrichtung zu erreichen, wer-
den die Dachdammplatten nach einem weiteren Merk-
mal der Erfindung durch auf beiden Seiten der Forder-
strecke angeordnete, vorzugsweise pneumatisch oder
hydraulisch angetriebene und insbesondere auf der
Grundlage der Uiber die Drucksensoren ermittelten Werte
der Lage der auflaufenden Dachdammplatte gesteuerte
Schieberelemente in die, fiir die weitere Bearbeitung er-
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forderliche Lage geschoben.

[0029] Vorzugsweise wird die zu bearbeitende Dach-
dammplatte mitlaufende, auf den groRen Oberflaichen
aufliegende Druckbander in der fir die Bearbeitung be-
vorzugten Position gehalten. Die Bearbeitung der Dach-
dammoplatte erfolgt mitaufbeiden Seiten der Forderstrek-
ke angeordneten Frasen, Schleifbdndern, Schleifrollen
und/oder Sagen, an den die Dachdadmmplatte vorbei ge-
fuhrt wird. Alternativ kann vorgesehen sein, dass die vor-
anstehend genannten Abtragseinrichtungen an den zu
bearbeitenden Flachen der Dachdammplatte vorbei be-
wegt werden.

[0030] Mit Hilfe dieser Abtragseinrichtungen kénnen
auch sehr diinne Schichten von den zu bearbeitenden
Flachen der Dachdammplatte abgetragen werden, was
bei herkdmmlichen Vorrichtungen und Verfahren nicht
moglich ist.

[0031] DerAbstand beispielsweise der Frasen und da-
mit die Breite der Platte kann vor der Bearbeitung der
Dachdammplatten festgelegt werden oder aber bei-
spielsweise durch eine Laser-MeRanlage als MeRRwert-
geber jeweils angesteuert werden. Bei dieser Ausgestal-
tung besteht die Méglichkeit, die zu bearbeitenden FI&-
chen der Dachdammplatte beispielsweise wellenférmig
auszubilden, wobei die Wellenbduche und Wellentaler
benachbart auf der Dachfliche angeordneter Dach-
dammplatten korrespondierend und insbesondere dich-
tend ineinander greifen.

[0032] Durch eine Drehung der Dachddmmplatten
nach Durchlauf dieser Bearbeitungsstation und die An-
wendung derselben Verfahrenstechnik kénnen auch die
zunachst nicht behandelten Flachen, namlich beim Ab-
trennen der Dachdammplatten vom Sekundarvlies ent-
stehenden Schnittflachen kalibriert und Gberformt, dass
heilt entsprechend den Langsflachen bearbeitet wer-
den.

[0033] Durch entsprechende Form der Fraser bzw. in
Kombination mehrerer Fraser kénnen die Seitenflachen
in verschiedener Weise ausgeformt werden. Beispiels-
weise kénnen vor- und ausgewdlbte bzw. konvexe und
konkave seitliche Flachen gebildet werden, die beim Zu-
sammenflgen der Dachdammplatten auf der Dachflache
nach der Art eines Kugelgelenks zusammenwirken, so
dass sich eine Fuge zwischen den benachbarten Dach-
dammplatten bei der Durchbiegung und/oder bei
Schwingungen der Tragschale nicht oder zumindest
nicht durchgehend 6ffnet. Entsprechend sind nattrlich
auch andere Formen der seitlichen Flachen herstellbar.
[0034] Die Behandlung der seitlichen Flachen von
Dachdammplatten mit Frdsen kann bei entsprechend fei-
ner, gegebenenfalls Gber die Hohe der seitlichen Flachen
abgestuften Profilierung dieser Flachen zu einer deutlich
erhdhten Kompressibilitat der Flachen flhren, so dass
die Dachdammplatten bereits auf diese Weise bei der
Verlegung ohne grofl3e Kraftanstrengungen dicht gesto-
Ren werden kénnen.

[0035] Mitdem gleichen Ziel kdnnen die seitlichen Fla-
chen durch mehrere parallel zu den groen Oberflachen
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und zueinander verlaufende Einschnitte aufgelockert
werden. Die Einschnitte kdnnen auch als Ausnehmun-
gen, beispielsweise als Nuten mit eine Breite < 2 mm
ausgebildet sein.

[0036] Eine Auflockerung der Mineralfaserstruktur und
somit eine lokal begrenzte Verminderung der Steifigkeit
der Dachdammplatte kann dadurch erreicht werden,
dass die seitlichen Flachen mit Hilfe zumindest einer, um
eine parallel zu den seitlichen Flachen verlaufenden Ach-
serotierenden, vorzugsweise gezahnten Druckwalze ge-
walkt werden und bis in eine Tiefe bis ca. 20 mm, vor-
zugsweise aber nur 3 bis 10 mm stark auf Druck und
Scherung beansprucht werden. Die Begrenzung der
Strukturverdnderungen auf diese Tiefe der moéglichen
Abweichungen von den nominellen Langen - und Brei-
tenabmessungen fihrt zu keinen merkbaren Verande-
rungen der Gebrauchseigenschaften der Dachdamm-
platten bei Belastungen.

[0037] Die Elastifizierung kann auf verschiedene Zo-
nen in der Héhe der seitlichen Flachen beschrankt wer-
den. Die Tiefe der Einwirkung kann in Abhangigkeit von
der Orientierung der einzeln Mineralfasern unterschied-
lich sein, was bedeutet, dass die seitlichen Flachen, die
quer zu der urspriinglichen Produktionsrichtung ange-
ordnetsind und demzufolge die voranstehend definierten
Schnittflachen sind gegenuber den Langsflachen eine
flachere Lagerung der einzelnen Mineralfasern aufwei-
sen und in ihrer Struktur weniger intensiv aufgelockert
werden missen, als die Mineralfasern in den Langsfla-
chen.

[0038] Die Elastifizierung kann gegebenenfalls auf ei-
ne der sich gegenuberliegenden Schnittflachen und/oder
Langsflachen beschrankt werden, wenn bei der Verle-
gung der Dachdammplatten jeweils eine elastifizierte
und eine nicht elastifizierte seitliche Flache aneinander
gelegt werden. In diesem Fall hat sich eine Kennzeich-
nung einer der seitlichen Fl&dchen, insbesondere der ela-
stifizierten Flache als vorteilhaft erwiesen, da hiermit dem
Handwerker eine Verlegungshilfe gegeben wird.

[0039] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der
zugehdrigen Zeichnung, in der bevorzugte Ausfiihrungs-
formen der erfindungsgemaRen Vorrichtung und der er-
findungsgemafRen Dachdammplatten dargestellt sind. In
der Zeichnung zeigen:

Figur 1  einen Abschnitt einer Vorrichtung zur Herstel-
lung von Dachdéammplatten in einer Drauf-
sicht;

Figur2 eine erste Ausfihrungsform einer Dach-
dammplatte in einer Draufsicht;

Figur 3  eine zweite Ausflihrungsform einer Dach-
dammplatte in einer Seiten-ansicht und

Figur4 eine dritte Ausflihrungsform einer Dach-

dadmmplatte in einer perspektivischen An-
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sicht.

[0040] Figur 1 zeigtin einer Draufsicht einen Abschnitt
einer Vorrichtung zur Herstellung von Dachdammplatten
1. Dieser Abschnitt der Vorrichtung schlief3t sich an die
an sich bekannten, nicht naher dargestellten Einrichtun-
gen einer Produktionsanlage im Anschluss an einen Har-
teofen und eine Quersage an, mit der ein nicht naher
dargestelltes endloses Sekundarvlies nach Ausharten
eines im Sekundarvlies enthaltenen Bindemittels in ein-
zelne Abschnitte, die nachfolgend noch zu behandeln-
den Dachdammplatten 1 unterteilt wird.

[0041] Die Dachdammplatten 1 sind in Figur Ubertrie-
ben parallelogrammférmig dargestellt, um die Schiefwin-
keligkeit der Dachdammplatten 1 unterschiedlicher Brei-
te deutlicher darzustellen. Jede Dachdammplatte 1 weist
zwei parallel und beabstandet zueinander ausgerichtete
groRe Oberflachen 2, 3 (Figur 3) sowie zwei Schnittfla-
chen 4 und zwei Langsflachen 5 auf. Die Schnittflachen
4 entstehen durch das Abschneiden einer Dachdamm-
platte 1 vom nicht ndher dargestellten Sekundarvlies. Die
Langsflachen 5 erstrecken sich im wesentlichen parallel
zur durch einen Pfeil dargestellten Foérderrichtung 6.
[0042] Die Dachdammplatten 1 bestehen aus Mineral-
fasern 7, die mit dem Bindemittel gebunden sind.
[0043] Produktionstechnisch bedingt sind die Dach-
dammplatten 1 gemaR Figur 1 schiefwinklig ausgebildet,
so dass fir eine ordnungsgemafe und warmebricken-
freie Verarbeitung derartiger Dachdammplatten 1im Be-
reich von flachen bzw. flachgeneigten Dachern aus die-
sen schiefwinkligen Dachdammplatten 1 rechtwinklig be-
grenzte Dachdammplatten 1 hergestelltwerden missen.
Zu diesem Zweck ist es erforderlich, im Bereich der
Langsflachen 5 keilférmige Abschnitte 8 von der schief-
winkligen Dachdammplatte 1 abzutrennen.

[0044] Die in Figur 1 dargestellte Vorrichtung weist zu
diesem Zweck einen im Férderweg 9 angeordneten An-
schlag 10 auf, der rechtwinklig zur Férderrichtung geman
Pfeil 6 ausgerichtet ist. Dem Anschlag 10 nachfolgend
ist eine Einrichtung zur schneidenden und/oder spanab-
hebenden Bearbeitung der im wesentlichen parallel zur
Forderrichtung verlaufenden Langsflachen 5 angeord-
net. Diese Einrichtung besteht bei dem dargestellten
Ausfuhrungsbeispiel der Vorrichtung aus zwei rotations-
symmetrischen, walzenférmig ausgebildeten Frasen 11,
von denen jeweils eine beidseitig des Forderweges 9 an-
geordnet ist.

[0045] Die Frasen 11 weisen Frasflachen 12 auf, die,
wie nachfolgend noch beschrieben werden wird, eine un-
terschiedliche Konturaufweisen kdnnen. In Abhangigkeit
der erwiinschten Breite der Dachdammplatte 1 kdnnen
die Fréasen 11 in ihrem Abstand zueinander bzw. zur Mit-
telachse des Forderweges 9 verstellt werden. Die Ver-
stellung erfolgt hierbei fir beide Frasen 11 gleichmafig
in Bezug auf die Mittelachse des Forderwegs 9.

[0046] Der Anschlag 10istin einer Position relativzum
Férderweg 9 dahingehend verstellbar, dass er in einer
oberen Position in den Férderweg 9 hineinragt und nach
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Ausrichten der auflaufenden Dachdammplatte 1 diese
durch eine Bewegung in eine untere Position zur Weiter-
forderung freigibt. In seiner der auflaufenden Dach-
dadmmplatte 1 zugewandten Anschlagflache 13 weist der
Anschlag 10 Drucksensoren auf, die eine erwiinschte
Ausrichtung der auflaufenden Dachddmmplatte 1 erfas-
sen und an eine nicht ndher dargestellte Steuerung fiir
den Anschlag 10 Ubermitteln. Diese Steuerung gibt die
auflaufende Dachdammplatte 1 nach Erreichen der er-
wiinschten Ausrichtung auf dem Férderweg 9 zur Wei-
terverarbeitung frei, wobei der Anschlag 10 zu diesem
Zweck in seine untere Position bewegt wird.

[0047] Die erwiinschte Ausrichtung der Dachddmm-
platte 1 ist dann erreicht, wenn die Dachdammplatte 1
mitihrer vorauseilenden Schnittflache 4 vollflachig an der
Anschlagflache 13 des Anschlags 10 anliegt und die Mit-
telachse der Dachddmmplatte 1 im Bereich dieser vor-
auseilenden Schnittflache 4 mit der Mittelachse des For-
derwegs 9 und damit der Mittelachse des Anschlags 10
kolinear ausgerichtet ist. Hat die Dachdammplatte 1 die-
se Position erreicht, wird der Anschlag 10 aus dem For-
derweg 9 bewegt, so dass die Dachdammplatte 1 den
dem Anschlag 10 nachgeschalteten Bereich des Forder-
wegs 9 erreicht. Die Ausrichtung der Dachddmmplatte 1
erfolgt beispielsweise durch einen Schlupf zwischen der
Dachdammplatte 1 und dem unterhalb der Dachdamm-
plattte 1 angeordneten, nicht ndher dargestellten Foérder-
element, welches als Forderband oder als Rollenbahn
ausgebildet sein kann. Gegebenenfalls kénnen ergan-
zend seitlich des Férderwegs 9 Schieberelemente ange-
ordnet sein, die die auf den Anschlag 10 auflaufende
Dachdammplatte 1 seitlich ausrichten, um die voranste-
hend genannten Kolinearitat der Mittelachse der Dach-
dadmmplatte 1, des Férderwegs 9 und des Anschlags 10
herzustellen.

[0048] Derdem Anschlag 10 nachgeschaltete Bereich
des Foérderwegs 9 weist ein nicht ndher dargestelltes un-
teres Forderband und ein oberes Forderband 14 auf, wel-
ches Uber zwei Umlenkrollen 15 uml&uft, von denen eine
Umlenkrolle 15 angetrieben ist. Der Abstand zwischen
dem oberen Forderband 14 und dem unteren, die Dach-
dammplatte 1 tragenden Férderband ist in Abhangigkeit
der Materialstarke der Dachddmmplatte 1 einstellbar.
Hierbei wird der Abstand zwischen dem oberen Férder-
band 14 und dem unteren Forderband derart gewahlt,
dass die Dachdammplatte 1 zumindest wahrend des Fra-
svorgangs mit den Frasen 11 ortsfest eingespannt ist
und eine Ausweichbewegung der Dachdammplatte 1 in
Forderrichtung 6 bzw. rechtwinklig hierzu nicht méglich
ist.

[0049] Im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel gemafn
Figur 1 wird die Dachdammplatte 1 an den ortsfest an-
geordneten Frasen 11 vorbeigeflhrt. Alternativ kann
aber vorgesehen sein, dass die Dachdammplatte 1 in
der in Figur 1 dargestellten Position angehalten und die
Fréasen 11 an der Dachdammplatte vorbeigefiihrt wer-
den. Selbstverstandlich besteht auch die Méglichkeit ei-
ner Uberlagerten Bewegung der Frasen 11 und der Dach-
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dammplatte 1.

[0050] Ein erstes Ausflihrungsbeispiel einer bearbei-
teten Dachdammplatte 1 ist in Figur 2 dargestellt. Es ist
zu erkennen, dass die Dachdammplatte 1 gemaR Figur
1 abweichend von der Schiefwinkligkeit der Dachdamm-
platten 1 in Figur 1 nunmehr rechte Winkel zwischen den
Schnittflachen 4 und den Langsflachen 5 aufweist. Glei-
ches gilt hinsichtlich der Winkel zwischen den Oberfla-
chen 2, 3 und den Schnittflachen 4 einerseits sowie den
Langsflachen 5 andererseits. Die Dachdammplatte 1 ist
daher quaderférmig ausgebildet.

[0051] DieLangsflachen 5 sind wellenférmig ausgebil-
det, wobei jede Langsflache 5 alternierend Wellenb&u-
che 16 und Wellentéler 17 aufweist. Die Wellenbduche
16 sind derart ausgebildet, dass sie beim Zusammenfii-
gen benachbarter Dachddmmplatten 1 die Wellentaler
17 vollstandig und dichtend ausfiillen. Die Herstellung
der Dachdammplatte 1 gemaR Figur 2 erfolgt mittels ei-
ner Bewegung der Frasen 11 rechtwinklig zum Foérder-
weg 9, wobei die Frequenz der Bewegung der Frasen
11 in Kombination mit der Férdergeschwindigkeit der
Dachdammplatte 1 im Bereich des Forderwegs 9 die
Ausgestaltung der Wellenb&uche 16 und Wellentaler 17
bestimmt. Im Ausfiihrungsbeispiel gemaf Figur 2 sind
die Frasflachen 12 der Frasen 11 identisch ausgebildet,
um im Bereich beider Langsflachen 5 eine identische
Wellenform zu erzielen.

[0052] Figur 3 zeigt zwei Dachdammplatten 1 in Sei-
tenansicht, die zur Bildung einer geschlossenen Damm-
schicht auf einem flachen bzw. flach geneigten Dach in
Richtung der Pfeile 18 aufeinanderzu geschoben wer-
den.

[0053] Die Schnittflache 4 der linken Dachdammplatte
1 unterscheidet sich von der Schnittflache 4’ der rechten
Dachdammplatte 1 dadurch, dass die Schnittflache 4 ei-
ne Innenwdlbung 20 und die Schnittflache 4’ eine korre-
spondierend ausgebildete Auswdlbung 19 aufweist. Die-
se Konturen werden durch Frasen 11 mit unterschiedli-
chen Frasflachen 12 erzeugt. Durch die Auswdélbung 19
und die Innenwdlbung 20 sind die Schnittflaichen 4, 4’
derart ausgebildet, dass sie eine Art Kugelgelenk bilden,
so dass sich eine zwischen den benachbarten Dach-
dammplatten 1 ausbildende Fuge bei Durchbiegung der
Dachdammplatten 1, beispielsweise durch eine Bela-
stung auf ihre groflen Oberflachen 2 oder bei Schwin-
gungen der die Dachdammplatten 1 tragenden Dachun-
terkonstruktion nicht vollstdndig 6ffnen, so dass hier-
durch Warmedammbriicken entstehen kdnnen.

[0054] Die Auswoélbung 19 und die Innenwdlbung 20
erstrecken sich hierbei nicht Gber die gesamten Schnitt-
flachen 4 bzw. 4’, sondern beschranken sich auf einen
mittleren Bereich dieser Schnittflachen 4 und 4.

[0055] Erganzend ist zu erkennen, dass die Dach-
dammplatten 1 im Bereich ihrer groBen Oberflachen 2
eine verdichtete Schicht 21 von Mineralfasern 7 aufwei-
sen. Diese verdichtende Schicht 21 dient der Verbesse-
rung der Druckfestigkeit der Dachdammplatten 1. Es
kann sich hierbei auch um eine Schicht 21 handeln, die
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in Art einer Kaschierung auf die Dachdammplatte 1 auf-
gebracht ist.

[0056] Ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer Dach-
dadmmplatte 1 ist in Figur 4 dargestellt. Bei diesem Aus-
fuhrungsbeispiel der Dachdammplatte 1 ist zu erkennen,
dass die Mineralfasern 7 in Produktionsrichtung, d.h. in
Forderrichtung 6 eine flache Lagerung innerhalb der
Dachdammplatte 1 haben, wahrend sie quer zur Forder-
richtung 6 eine steile Lagerung aufweisen.

[0057] Erganzend zu den beziiglich den Figuren 2 und
3 beschriebenen Bearbeitungen der Langsflachen 5 ist
bei dem Ausfiihrungsbeispiel der Dachdammplatte 1 ge-
maf Figur 4 vorgesehen, dass eine Langsflache 5 eine
kompressible Zone 22 aufweist, die beispielsweise durch
Auflockerung der Mineralfaserstruktur im Bereich dieser
Langsflache 5 erzeugt wird. Zu diesem Zweck kann eine
der Frase 11 nachgeschaltete Druckwalze (nicht darge-
stellt) vorgesehen sein, die gezahnt ausgebildet ist und
die Langsflache 5 auf Druck und Scherung beansprucht.
Die Zone 22 hat eine Dicke von 5 mm.

[0058] Die voranstehend beschriebene Erfindung ist
nicht auf die Herstellung von Dachdammplatten 1 be-
schrankt. Vielmehr kdnnen das erfindungsgemafie Ver-
fahren und die erfindungsgemafe Vorrichtung immer
dann verwendet werden, wenn Dammplatten aus Mine-
ralfasern mit einer hohen Genauigkeit hinsichtlich ihrer
rechtwinkligen Anordnung ihrer Flachen zueinander fir
die Ausgestaltung einer Warmedammung mit hoher Ef-
fektivitdt notwendig sind. Beispielsweise kdnnen mitdem
erfindungsgemaRen Verfahren bzw. der erfindungsge-
maflen Vorrichtung auch solche Dammplatten herge-
stellt werden, die im Fassadenbereich, beispielsweise in
Verbindung miteinem Warmedammverbundsystem Ver-
wendung finden.

Patentanspriiche

1. VerfahrenzurHerstellung von Dachdammplatten (1)
aus Mineralfasem, vorzugsweise aus Steinwolle, bei
dem aus einer silikatischen Schmelze Mineralfasern
erzeugt und mit einem Binde- und/oder Impréagnier-
mittel auf einem Stetigférderer (9) als Mineralfaser-
bahn abgelegt werden, die Mineralfaserbahn me-
chanischen Bearbeitungen, wie Langs- und/oder
Querkompressionen und einem Harteofen zugefuhrt
und anschliefend entlang von Schnittflachen (4) in
Dachdammplatten (1) unterteilt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Dachdammplatten (1) sowohlinihrer Lang-
serstreckung, als auch in ihrer zur Langserstreckung
rechtwinklig verlaufenden Quererstreckung lagege-
nau auf einer Foérdereinrichtung ausgerichtetund an-
schlieBend einer Besdumung und/oder Kalibrierung
zumindest ihrer Langsflachen (5, 5°) zugeflhrt wer-
den.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet,

dass die Dachddmmplatten (1) zumindest wahrend
der Besdumung zwischen zwei auf ihren grof3en
Oberflachen (2, 3) aufliegenden Druckbandern (14)
eingespannt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Besdumung mit zumindest zwei Frasen
(11), Schleifbandem, Schleifrollen und/oder Sagen
durchgefiihrt wird, die beiderseits der Férdereinrich-
tung angeordnet und vorzugsweise inihrem Abstand
zueinander einstellbar sind.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schnittflaichen (4) der Dachddmmplatten
(1) rechtwinklig zur Langsrichtung der Foérdereinrich-
tung ausgerichtet werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dachdammplatten (1) nach der Besau-
mung ihrer Langsflachen (5, 5’) um 90° gedreht und
einer Besdumung der Schnittflachen (4) zugeflhrt
werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dachddmmplatten (1) im Bereich ihrer
Langsflachen (5, 5’) und/oder Schnittflachen (4) mit
einem Ubermaf von 3 bis 25 mm, insbesondere 3
bis 10 mm hergestellt und der Besdumung zugefiihrt
werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dachdammplatten (1) zu ihrer Ausrichtung
gegen einen rechtwinklig zur Férderrichtung (6) ver-
laufenden, heb- und versenkbaren Anschlag (10) im
Forderweg (9) gefahren und zur vollflachigen Anlage
der in Férderrichtung (6) vorne liegenden Schnittfla-
che (4) am Anschlag (10) geschoben werden.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erforderliche Ausrichtung der Dachdadmm-
platten (1) Uber im Anschlag (10) angeordnete
Drucksensoren ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dachdammplatten (1) Uber seitlich des For-
derwegs (9) angeordnete, vorzugsweise hydrau-
lisch und/oder pneumatisch angetriebene Manipu-
latoren in die fiir die Besdumung erforderliche Aus-
richtung bewegt werden.



10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

15 EP 1 402 128 B1 16

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dachdammplatten (1) an den Frasen (11)
oder die Frasen (11) an den Dachdammplatten (11)
vorbei bewegt werden, bzw. die Bewegung der
Dachdammplatten (1) und Frasen (11) kombiniert
wird.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Frasen (11), Schleifbdnder, Schleifrollen
und/oder Sdgen an gegenuberliegenden Flachen (4,
5, 5’) der Dachddmmplatten (1) korrespondierende
Ausnehmungen (20) und Vorspriinge (19) einfrasen.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Abstand der Frasen (11), Schleifbander,
Schleifrollen und/oder Sagen mittels einer Laser-
MeRanlage, vorzugsweise in Abhangigkeit einer
rechnergestitzten Auftragsverwaltung eingestellt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Langsflachen (5, 5°) und/oder Schnittfla-
chen (4) wellenférmig oder in einer anderen, die Ver-
zahnung benachbart angeordneter Dachdammplat-
ten (1) ermdglichenden geometrischen Ausbildung
kalibriert und ausgebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Elastifizierung der Seitenflachenbereiche
der Dachdammplatten (1) in die Langsflachen (5, 5°)
und/oder Schnittflachen (4) im wesentlichen parallel
zu den groRen Oberflachen (2, 3) der Dachddmm-
platten (1) verlaufende Einschnitte und/oder Aus-
nehmungen, wie beispielsweise Nuten mit einer Tie-
fe von maximal 5 mm, vorzugsweise 2 mm einge-
bracht werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Elastifizierung der Seitenflachenbereiche
der Dachdammplatten (1) die Langsflachen (5, 5’)
und/oder Schnittflachen (4) Profilierungen Uber die
Hoéhe der Dachdammplatten (1) eingearbeitet, ins-
besondere eingefrast und/oder eingeschliffen wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Elastifizierung der Seitenflachenbereiche
der Dachdammplatten (1) die Langsflachen (5, 5’)
und/oder Schnittflachen (4) uber eine Walze auf
Druck und/oder Scherung belastet werden.
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18.

19.

20.

21.

22.

23.

Verfahren nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass vorzugsweise mit einer gezahnten Walze ein
Bereich von bis zu 20 mm, vorzugsweise zwischen
3 und 10 mm in Richtung der Flachennormalen der
Langsflachen (5, 5’) und/oder Schnittflachen (4) ela-
stifiziert wird.

Verfahren nach Anspruch 16,

dadurch gekenntzeichnet,

dass die Elastifizierung der Langsflachen (5, 5’) und/
oder Schnittflachen (4) lokal, insbesondere Uber die
Dicke der Dachdammplatten (1) begrenzt wird.

Verfahren nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass nur eine der gegenuberliegend angeordneten
Langsflachen (5, 5’) und/oder Schnittflachen (4) ela-
stifiziert wird.

Dachdammplatten (1) aus mit Binde- und/oder Im-
pragniermitteln versehenen Mineralfasem, vorzugs-
weise aus Steinwolle, mit zwei grof3en, parallel und
beabstandet zueinander angeordneten Oberflachen
(2, 3), die Uber zwei Schnittflachen (4) und zwei
Langsflachen (5, 5°) miteinander verbunden sind,
wobei die Schnittflachen (4) rechtwinklig zu den
Langsflachen (5, 5°) und die Langsflachen (5, 5°) so-
wie die Schnittflachen (4) rechtwinklig zu den groRen
Oberflachen (2, 3) ausgerichtet sind,
gekennzeichnet durch

eine maximale Abweichung in der Breite von = 0,5
bis 1 mm und/oder maximale Schiefwinkligkeit der
Schnittflachen (4) zu den Langsflachen (5, 5’) von
0,5 bis 1 mm bezogen auf eine Lange von 1 m.

Dachdammplatten nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schnittflachen (4) und/oder Langsflachen
(5, 5’) mit Ausnehmungen (20) und/oder Vorsprin-
gen (19) ausgebildet sind, so dass benachbart an-
geordnete Schnittflachen (4) und/oder Langsflachen
(5, 5’) dichtend ineinander greifen.

Dachdammplatten nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Ausnehmungen (20) und/oder Vorspriinge
(19) eine zumindest begrenzte Schwenkbeweglich-
keit der benachbart angeordneten Langsflachen (5,
57) und/oder Schnittflachen (4) zueinander ermdgli-
chen.

Dachdammplatten nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Ausnehmungen (20) konkav und die Vor-
spriinge (19) korrespondierend konvex ausgebildet
sind.
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Dachdammplatten nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schnittflachen (4) und/oder Langsflachen
(5, 5’) in Langsrichtung eine Wellenform aufweisen,
die an gegeniberliegend angeordneten Schnittfla-
chen (4) und/oder Langsflachen (5, 5’) derart korre-
spondierend ausgebildetsind, dass im Bereich eines
Wellenbauchs (16) einer Schnittflache (4) und/oder
Langsflache (5, 5°) ein korrespondierendes Wellen-
tal (17) in der gegeniiberliegenden Schnittflache (4)
und/oder Langsflache (5, 5’) angeordnet ist.

Dachdammplatten nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest eine der Schnittflachen (4) und/oder
Langsflachen (5, 5°) eine, vorzugsweise durch eine
Elastifizierung und/oder eine bestimmte Faseraus-
richtung kompressible Zone (22) aufweist.

Dachdammplatten nach Anspruch 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich die compressible Zone (22) Uber die ge-
samte Lange der Schnittfliche (4) und/oder Langs-
flache (5, 5°) erstreckt.

Dachdammplatten nach Anspruch 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass die kompressible Zone (22) eine Tiefe von bis
zu 20 mm, insbesondere 3 bis 10 mm aufweist.

Dachdammplatten nach Anspruch 25,

dadurch gekennzeichnet,

das die kompressible Zone (22) in unterschiedliche
Bereiche unterteilt ist, die Giber die Hohe der Schnitt-
flachen (4) und/oder die Langsflachen (5, 5°) verteilt
angeordnet sind.

Dachdammplatten nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schnittflachen (4) eine von der Elastifizie-
rung der Langsflachen (5, 5°) unterschiedliche, vor-
zugsweise bei flach gelagerten Mineralfasern (7) ei-
ne geringe Elastifizierung aufweisen.

Dachdammplatten nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schnittflachen (4) und/oder Langsflachen
(5, 5’) zumindest einen vorzugweise mehrere, ins-
besondere parallel zu den groRen Oberflachen (2,
3) verlaufenden Einschnitte und/oder Ausnehmun-
gen aufweisen.

Dachdammplatten nach Anspruch 29,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Einschnitte und/oder Ausnehmungen eine
Breite von maximal 2 mm aufweisen.

Vorrichtung zur Herstellung von Dachddmmplatten
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(1) aus mit Binde- und/oder Impragniermitteln ver-
sehenen Mineralfasern, vorzugsweise aus Steinwol-
le, mit zwei groRen, parallel und beabstandet zuein-
ander angeordneten Oberflachen (2, 3), die Uber
zwei Schnittflachen (4) und zwei Langsflachen (5,
5’) miteinander verbunden sind, wobei die Schnitt-
flachen (4) rechtwinklig zu den Langsflachen (5, 5°)
und die Langsflachen (5, 5°) sowie die Schnittflachen
(4) rechtwinklig zu den groRen Oberflachen (2, 3)
ausgerichtet sind und zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, miteinem Férderweg (9), vor-
zugweise zumindest einem Stetigférderer auf dem
die Dachdammplatten (1) einer Verpackungsstation
zugefordert werden,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Férderweg (9) ein in den Forderweg (9) ein-
bringbarer Anschlag (10) angeordnet ist, der recht-
winklig zur Foérderrichtung (6) ausgerichtet ist und
dass dem Anschlag (10) nachfolgend eine Einrich-
tung zur schneidenden und/oder spanabhebenden
Bearbeitung der im wesentlichen parallel zur Férder-
richtung (6) verlaufenden seitlichen Flachen (4, 5,
5’) der Dachdammplatten (1) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 32,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Anschlag (10) Drucksensoren aufweist, die
eine erwilinschte Ausrichtung der auflaufenden
Dachddmmplatte (1) erfassen und an eine Steue-
rung fur den Anschlag (10) Gbermitteln.

Vorrichtung nach Anspruch 32,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Bereich des Anschlags (10) beidseitig des
Forderwegs Schieberelemente angeordnet sind, die
die auf den Anschlag (10) auflaufende Dachddmm-
platten (1) ausrichten.

Vorrichtung nach Anspruch 32,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Einrichtung zur schneidenden und/oder
spanabhebenden Bearbeitung der im wesentlichen
parallel zur Férderrichtung (6) verlaufenden seitli-
chen Flachen (4, 5,5’) der Dachdammplatten (1) aus
zumindest zwei rotationssymetrischen Frasen (11)
besteht, die beidseitig des Férderwegs (9) angeord-
net sind.

Vorrichtung nach Anspruch 35,

dadurch gekennzeichnet,

dass den Frasen (11) die seitlichen Flachen (4, 5,
5’) der Dachdammplatten (1) bearbeitende Schleif-
einrichtungen nachgeschaltet und/oder Sagen vor-
geschaltet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 35 oder 34,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Frasen (11), die Schleifeinrichtungen und/
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oder die Sagen in ihrem Abstand zum Férderweg (9)
einstellbar angeordnet und/oder parallel zum Fér-
derweg (9) bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 35,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Frasen (11) unterschiedliche Ausbildungen
ihrer Frasflachen (12) aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 38,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Frasflachen (12) derart ausgebildet sind,
dass sie in gegeniiberliegend angeordnete seitliche
Flachen (4, 5, 5’) der Dachdammplatten (1) korre-
spondierende Ausnehmungen (20) und Vorspriinge
(19) einfrasen.

Vorrichtung nach Anspruch 38,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Frasflaiche (12) eine konkave Oberfla-
chenform und die zweite Frasflache (12) eine korre-
spondierende konvexe Wolbung aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 32,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Bereich der Einrichtung zur schneidenden
und/oder spanabhebenden Bearbeitung der im we-
sentlichen parallel zur Forderrichtung (6) verlaufen-
den seitlichen Flachen (4, 5, 5’) der Dachdammplat-
ten (1) Druckbander (14) angeordnet sind, die auf
den grofRen Oberflachen (2, 3) der Dachdammplat-
ten (1) aufliegen.

Vorrichtung nach Anspruch 32,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Einrichtung zur schneidenden und/oder
spanabhebenden Bearbeitung der im wesentlichen
parallel zur Férderrichtung (6) verlaufenden seitli-
chen Flachen (4, 5, 5’) der Dachdammplatten (1) zu-
mindest eine vorzugsweise gezahnte Druckwalze
nachgeordnet ist, die auf die seitlichen Flachen (4,
5, 5’) der Dachdammplatten (1) zur Elastifizierung
zumindest von Teilbereichen der seitlichen Flachen
(4, 5, 5) einwirkt.

Vorrichtung nach Anspruch 32,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Einrichtung zur schneidenden und/oder
spanabhebenden Bearbeitung der im wesentlichen
parallel zur Férderrichtung (6) verlaufenden seitli-
chen Flachen (4, 5, 5’) der Dachdammplatten (1) zu-
mindest ein Schneidwerkzeug nachgeschaltet ist,
welches Einschnitte und/oder Ausnehmungen in die
seitlichen Flachen (4, 5, 5’) der Dachddmmplatten
(1) einschneidet, die parallel zu den groRen Ober-
flachen (2, 3) ausgerichtet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 32,
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dadurch gekennzeichnet,

dass der Einrichtung zur schneidenden und/oder
spanabhebenden Bearbeitung der im wesentlichen
parallel zur Férderrichtung (6) verlaufenden seitli-
chen Flachen (4, 5, 5°) der Dachdammplatten (1) ei-
ne Drehstation und der Drehstation eine weitere Ein-
richtung zur schneidenden und/oder spanabheben-
den Bearbeitung der im wesentlichen parallel zur
Forderrichtung (6) verlaufenden seitlichen Flachen
(4, 5, 5’) der Dachdammplatten (1) nachgeschaltet
ist, so dass alle vier seitlichen Flachen, ndmlich die
Schnittflachen (4) und die Langsflachen (5, 5’) der
Dachdédmmplatten (1) bearbeitbar sind.

Claims

1.

A method for the manufacture of roof insulating
boards (1) made of mineral fibres, preferably rock
wool, in which mineral fibres are produced from a
silicious melt and are deposited with a binding and/or
impregnating agent on a continuous conveyor (9) as
mineral fibre sheet, the mineral fibre sheet is sup-
plied to mechanical treatments, such as longitudinal
and transverse compressions, and to a hardening
furnace and is afterwards divided into roof insulating
boards (1) along cut surfaces (4),

characterized in that

the roof insulating boards (1) are aligned both in their
longitudinal extension and their transverse exten-
sion which is rectangular with respect to the longitu-
dinal extension in positional accuracy on a conveyor
and are afterwards supplied to a trimming operation
and/or calibration of at least their longitudinal faces
(5, 5).

A method according to claim 1,

characterized in that

the roof insulating boards (1) are clamped between
two compression strips (14) which rest upon the
large surfaces (2, 3) of the boards atleastwhen being
trimmed.

A method according to claim 1,

characterized in that

the trimming is carried out by means of at least two
milling cutters (11), grinding belts, grinding rolls
and/or saws which are placed on both sides of the
conveyor and which can be preferably adjusted with
respect to their distance between each other.

A method according to claim 1,

characterized in that

the cut surfaces (4) of the roof insulating boards (1)
are aligned in a right angle with respect to the longi-
tudinal direction of the conveyor.

A method according to claim 1,
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characterized in that

after the trimming of the longitudinal faces (5, 5’) the
roof insulating boards (1) are turned by 90° and sup-
plied to a trimming of the cut surfaces (4).

A method according to claim 1,

characterized in that

the roof insulating boards (1) are manufactured with
longitudinal faces (5, 5°) and/or cut surfaces (4) pre-
senting an excess dimension comprised between 3
and 25 mm, especially between 3 and 10 mm, and
are supplied to the trimming.

A method according to claim 1,

characterized in that

the roof insulating boards (1) are moved with respect
to their alignment against a stop (10) extending in a
right angle to the direction of transport (6), which stop
is located in the transport path (9) and can be lifted
and made sink in, and are pushed against said stop
(10) such that the cut surface (4) which is placed in
front in the direction of transport (6) comes to an all-
over bearing on it.

A method according to claim 7,

characterized in that

the required alignment of the roof insulating boards
(1) will be determined by pressure sensors installed
in the stop (10).

A method according to claim 1,

characterized in that

the roof insulating boards (1) are moved into the
alignment required for the trimming operation by
means of preferably hydraulically and/or pneumati-
cally driven manipulators which are located on the
side of the transport path (9).

A method according to claim 3,

characterized in that

the roof insulating boards (1) are moved along the
milling cutters (11) or the milling cutters (11) are
moved along the roof insulating boards or the move-
ments of the roof insulating boards (1) and milling
cutters (11) are combined.

A method according to claim 3,

characterized in that

the milling cutters (11), grinding belts, grinding rolls
and/or saws mill corresponding recesses (20) and
projections (19) into opposite surfaces (4, 5, 5’) of
the roof insulating boards (1).

A method according to claim 3,

characterized in that

the distance of the milling cutters (11), grinding belts,
grinding rolls and/or saws is adjusted by means of a
laser measuring unit, preferably in dependence on
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

22
a computer supported task management.

A method according to claim 1,

characterized in that

the longitudinal faces (5, 5’) and/or cut surfaces (4)
are calibrated and configured in an undulated form
or in another geometric configuration which enables
the toothing of adjacent roof insulating boards (1).

A method according to claim 1,

characterized in that

incisions and/or recesses, such as for example
grooves having a depth of maximum 5 mm, prefer-
ably of 2 mm, which essentially extend in parallel to
the large surfaces (2, 3) of the roof insulating boards
(1) arerealized in the longitudinal faces (5, 5’) and/or
cut surfaces (4) for elasticizing the side face areas
of the roof insulating boards (1).

A method according to claim 1,

characterized in that

profiles are incorporated, in particular milled and/or
grinded into the longitudinal faces (5, 5’) and/or cut
surfaces (4) over the height of the roof insulating
boards for elasticizing the side face areas of the roof
insulating boards (1).

A method according to claim 1,

characterized in that

the longitudinal faces (5, 5’) and/or cut surfaces (4)
are loaded with pressure and/or shear via a roller for
elasticizing the side face areas of the roof insulating
boards (1).

A method according to claim 16,

characterized in that

an area of up to 20 mm, preferably between 3 and
10 mm, in the direction of the surface normal of the
longitudinal faces (5, 5’) and/or cut surfaces (4) is
elasticized, preferably by means of a toothed roller.

A method according to claim 16,

characterized in that

the elastification of the longitudinal faces (5, 5’)
and/or cut surfaces (4) is locally limited, especially
by means of the thickness of the roof insulating
boards (1).

A method according to claim 16,

characterized in that

only one of the opposite longitudinal faces (5, 5’)
and/or cut surfaces (4) is elasticized.

Roof insulating boards (1) made of mineral fibres
provided with binding and/or impregnating agents,
preferably made of rock wool, comprising two large
surfaces (2, 3) placed in parallel and spaced from
each other which are connected to each other via
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two cut surfaces (4) and two longitudinal faces (5,
5’), wherein the cut surfaces (4) are aligned in a right
angle with respect to the longitudinal faces (5, 5’)
and the longitudinal faces (5, 5’) as well as the cut
surfaces (4) are aligned in a right angle with respect
to the large surfaces (2, 3),

characterized by

amaximum deviationin width of = 0.5to 1 mmand/or
a maximum oblique-angled state of the cut surfaces
(4) with respect to the longitudinal faces (5, 5’) of 0.5
to 1 mm referred to a length of 1 m.

Roof insulating boards according to claim 20,
characterized in that

the cut surfaces (4) and/or longitudinal faces (5, 5’)
are designed with recesses (20) and/or projections
(19), such that adjacent cut surfaces (4) and/or lon-
gitudinal faces (5, 5’) interlock in a sealing manner.

Roof insulating boards according to claim 21,
characterized in that

the recesses (20) and/or projections (19) enable an
at least limited swiveling mobility of the adjacent lon-
gitudinal faces (5, 5’) and/or cut surfaces (4) with
respect to each other.

Roof insulating boards according to claim 20,
characterized in that

the recess (20) are concave and the projections (19)
are correspondingly convex.

Roof insulating boards according to claim 20,
characterized in that

the cut surfaces (4) and/or longitudinal faces (5, 5')
comprise wave-shapes in the longitudinal direction,
which wave-shapes are correspondingly configured
onopposite cut surfaces (4) and/or longitudinal faces
(5, 5’) such that in the area of a wave loop (16) of a
cut surface (4) and/or a longitudinal face (5, 5’) a
corresponding wave through (17) is formed in the
opposite cut surface (4) and/or longitudinal face (5,
5).

Roof insulating boards according to claim 20,
characterized in that

atleast one of the cut surfaces (4) and/or longitudinal
faces (5, 5’) comprises a zone (22) which is made
compressible preferably by means of an elastifica-
tion and/or a special fibre alignment.

Roof insulating boards according to claim 25,
characterized in that

the compressible zone (22) extends over the entire
length of the cut surface (4) and/or longitudinal face
(5, 5.

Roof insulating boards according to claim 25,
characterized in that
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29.

30.

31.

32.
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the compressible zone (22) comprises a depth of up
to 20 mm, especially comprised between 3 and 10
mm.

Roof insulating boards according to claim 25,
characterized in that

the compressible zone (22) is divided into different
areas which are arranged in a distributed manner
over the height of the cut surfaces (4) and/or the
longitudinal faces (5, 5’).

Roof insulating boards according to claim 20,
characterized in that

the cut surfaces (4) comprise an elastification which
is different from the one of the longitudinal faces (5,
5’), preferably a low elastification in case of flat laid
mineral fibres (7).

Roof insulating boards according to claim 20,
characterized in that

the cut surfaces (4) and/or longitudinal faces (5, 5')
comprise at least one, preferably more incisions
and/or recesses which extend in particular in parallel
to the large surfaces (2, 3).

Roof insulating boards according to claim 29,
characterized in that

the incisions and/or recesses comprise a width of
maximum 2 mm.

A device for the manufacture of roof insulating
boards (1) made of mineral fibres provided with bind-
ing and/or impregnating agents, preferably made of
rock wool, comprising two large surfaces (2, 3)
placed in parallel and spaced from each other which
are connected to each other via two cut surfaces (4)
and two longitudinal faces (5, 5’), wherein the cut
surfaces (4) are aligned in a right angle with respect
to the longitudinal faces (5, 5’) and the longitudinal
faces (5,5’) as well as the cut surfaces (4) are aligned
in a right angle with respect to the large surfaces (2,
3), and for carrying out the method according to claim
1, comprising a transport path (9), preferably at least
one continuous conveyor on which the roof insulating
boards (1) are supplied to a packaging station,
characterized in that

a stop (10) is placed in the transport path (9) which
can be brought into said transport path (9) and which
is aligned in aright angle with respect to the direction
of transport, and that a device for the cutting and/or
chip removing treatment of the lateral faces (4, 5, 5’)
of the roof insulating boards (1) which essentially
extend in parallel to the direction of transport (6) is
placed downstream of the stop (10).

A device according to claim 32,
characterized in that
the stop (10) comprises pressure sensors which de-
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tecta desired alignment of the arriving roof insulating
board (1) and transmit it to a control system of the
stop (10).

A device according to claim 32,

characterized in that

pushing elements are placed on both sides of the
transport path in the area of the stop (10), which
pushing elements align the roof insulating board (1)
that arrives at the stop (10).

A device according to claim 32,

characterized in that

the device for the cutting and/or chip removing treat-
mentof the lateral faces (4, 5, 5°) of the roof insulating
boards (1) which essentially extend in parallel to the
direction of transport (6) consists of at least two ro-
tationally symmetrical milling cutters (11) which are
placed on both sides of the transport path (9).

A device according to claim 35,

characterized in that

grinding devices which are treating the lateral faces
(4, 5. 5’) of the roof insulating boards (1) are placed
downstream of the milling cutters (11) and/or saws
are placed upstream of the milling cutters (11).

A device according to claim 35 or 34,
characterized in that

the milling cutters (11), the grinding devices and/or
the saws are arranged such that their distance from
the transport path (9) can be adjusted and/or they
can be moved in parallel to the transport path (9).

A device according to claim 35,

characterized in that

the milling cutters (11) comprise different designs of
their milling surfaces (12).

A device according to claim 38,

characterized in that

the milling surfaces (12) are designed such that they
mill corresponding recesses (20) and projections
(19) into opposite lateral faces (4, 5, 5’) of the roof
insulating boards (1).

A device according to claim 38,

characterized in that

one milling surface (12) comprises a concave sur-
face shape and the second milling surface (12) com-
prises a corresponding convex bulging.

A device according to claim 32,

characterized in that

compression strips (14) which rest upon the large
surfaces (2, 3) of the roof insulating boards (1) are
placed in the area of the device for the cutting and/or
chip removing treatment of the lateral faces (4, 5, 5’)
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of the roof insulating boards (1) which essentially
extend in parallel to the direction of transport (6).

A device according to claim 32,

characterized in that

at least one preferably toothed press roller which
acts upon the lateral faces (4, 5, 5’) of the roof insu-
lating boards (1) for elasticizing at least partial areas
of the lateral faces (4, 5, 5’) is placed downstream
of the device for the cutting and/or chip removing
treatment of the lateral faces (4, 5, 5°) of the roof
insulating boards (1) which essentially extend in par-
allel to the direction of transport (6).

A device according to claim 32,

characterized in that

at least one cutting tool which cuts incisions and/or
recesses which are aligned in parallel to the large
surfaces (2, 3) into the lateral faces (4, 5, 5’) of the
roof insulating boards (1) is placed downstream of
the device for the cutting and/or chip removing treat-
ment of the lateral faces (4, 5, 5’) of the roof insulating
boards (1) which essentially extend in parallel to the
direction of transport (6).

A device according to claim 32,

characterized in that

a turning station is placed downstream of the device
for the cutting and/or chip removing treatment of the
lateral faces (4, 5, 5°) of the roof insulating boards
(1) which essentially extend in parallel to the direc-
tion of transport (6) and another device for the cutting
and/or chip removing treatment of the lateral faces
(4, 5, 5) of the roof insulating boards (1) which es-
sentially extendin parallel to the direction of transport
(6) is arranged downstream of the turning station,
such that all four lateral faces, namely the cut sur-
faces (4) and the longitudinal faces (5, 5’) of the roof
insulating boards (1) can be worked.

Revendications

Procédé de fabrication des panneaux isolants de toit
(1) en fibres minérales, de préférence en laine mi-
nérale, dans lequel des fibres minérales sont pro-
duites a partir d’une fonte silicieuse et sont déposées
avec un liant et/ou un liquide d’imprégnation sur un
engin de manutention continue (9) sous forme de
feuille continue en fibres minérales, la feuille conti-
nue en fibres minérales est amenée a des traite-
ments mécaniques tels que des compressions lon-
gitudinales et/ou transversales eta un four de trempe
et apres elle est divisée en panneaux isolants de toit
(1) le long des surfaces de coupe (4),

caractérisé en ce que

les panneaux isolants de toit (1) sont alignés, et en
ce qui concerne leur extension longitudinale et en
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ce qui concerne leur extension transversale rectan-
gulaire par rapport a I'extension longitudinale, avec
exactitude de position sur un transporteur et sont
amenés apres a un contournage et/ou un calibrage
d’au moins leurs surfaces longitudinales (5, 5’).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

les panneaux isolants de toit (1) sont serrés entre
deux bandes de compression (14) qui s’appuient sur
leurs grandes surfaces (2, 3), au moins pendant le
contournage.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

le contournage est réalisé a I'aide d’au moins deux
fraises (11), des rubans abrasifs, des rouleaux abra-
sifs et/ou des scies qui sont disposés des deux cotés
du transporteur et qui sont réglables par rapport a
leur distance mutuelle.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

les surfaces de coupe (4) des panneaux isolants de
toit (1) sont orientées a angles droits par rapport a
la direction longitudinale du transporteur.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce qu’

apres le contournage des surfaces longitudinales (5,
5’), les panneaux isolants de toit (1) sont tournés par
90° et amenés a un contournage des surfaces de
coupe (4).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

les panneaux isolants de toit (1) sont fabriqués de
sorte qu’ils présentent une surmesure comprise en-
tre 3 et 25 mm, notamment entre 3 et 10 mm, au
niveau de leurs surfaces longitudinales (5, 5’) et/ou
de leurs surfaces de coupe (4) et sont amenés au
contournage.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

les panneaux isolants de toit (1) sont déplacés par
rapport a leur orientation contre une butée (10) qui
s’étend a angles droits par rapport a la direction de
transport (6), la butée étant disposée dans le par-
cours de transport (9) et étant susceptible d’étre le-
vée et enfoncée, et ils sont poussés contre la butée
(10) de sorte que la surface de coupe (4) qui se trou-
ve en avant dans la direction de transport (6) prend
appui sur la butée sur toute la surface.

Procédé selon la revendication 7,
caractérisé en ce que
I'orientation nécessaire des panneaux isolants de

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

15

EP 1 402 128 B1

10.

1.

12.

13.

14.

15.

28

toit (1) est détectée par moyen des palpeurs de pres-
sion disposés dans la butée (10).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

les panneaux isolants de toit (1) sont déplacés dans
I'orientation nécessaire pour le contournage par
moyen des manipulateurs qui sont de préférence en-
trainés de maniére hydraulique et/ou pneumatique
et qui sont disposés a c6té du parcours de transport

9).

Procédé selon la revendication 3,

caractérisé en ce que

les panneaux isolants de toit (1) sont déplacés le
long des fraises (11) ou les fraises (11) sontdéplacés
le long des panneaux isolants de toit ou les mouve-
ments des panneauxisolants de toit (1) et des fraises
(11) sont combinés.

Procédé selon la revendication 3,

caractérisé en ce que

les fraises (11), des rubans abrasifs, des rouleaux
abrasifs et/ou des scies fraisent des évidements (20)
et des saillies (19) correspondants dans des surfa-
ces opposeées (4, 5, 5’) des panneaux isolants de toit

(1.

Procédé selon la revendication 3,

caractérisé en ce que

ladistance des fraises (11), des rubans abrasifs, des
rouleaux abrasifs et/ou des scies est ajustée par
moyen d’un arrangement de mesure a laser, de pré-
férence en fonction d’'une gestion de travaux assis-
tée par ordinateur.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

les surfaces longitudinales (5, 5’) et/ou les surfaces
de coupe (4) sont calibrées et configurées sous for-
me ondulé ou dans une autre configuration permet-
tant 'engrenage des panneaux isolants de toit (1)
adjacents.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

des incisions et/ou des évidements tels que par
exemple desrainures ayant une profondeur de maxi-
mum 5 mm, de préférence de 2 mm, qui s’étendent
essentiellement en parallele aux grandes surfaces
(2, 3) des panneaux isolants de toit (1) sont réalisés
dans les surfaces longitudinales (5, 5°) et/ou les sur-
faces de coupe (4) pour I'élastification des zones de
faces latérales des panneaux isolants de toit (1).

Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
des profilés sont incorporés, notamment fraisés
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et/ou meulés dans les surfaces longitudinales (5, 5')
et/ou les surfaces de coupe (4) sur la hauteur des
panneaux isolants de toit (1) pour élastifier les zones
de faces latérales des panneaux isolants de toit (1).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

les surfaces longitudinales (5, 5’) et/ou les surfaces
de coupe (4) sont chargées de pression et/ou de
cisaillement par moyen d’'un rouleau pour élastifier
les zones de faces latérales des panneaux isolants
de toit (1).

Procédé selon la revendication 16,

caractérisé en ce qu’

une zone de jusqu’a 20 mm, de préférence entre 3
et 10 mm, dans la direction de la normale de surface
des surfaces longitudinales (5, 5’) et/ou des surfaces
de coupe (4) est élastifiee, de préférence par moyen
d’un rouleau denté.

Procédé selon la revendication 16,

caractérisé en ce que

I'élastification des surfaces longitudinales (5, 5)
et/ou des surfaces de coupe est localement limitée,
notamment par I'épaisseur des panneaux isolants
de toit (1).

Procédé selon la revendication 16,

caractérisé en ce que

seulement I'une des surfaces longitudinales (5, 5’)
opposeées et/ou des surfaces de coupe (4) opposées
est élastifiée.

Panneaux isolants de toit (1) en fibres minérales mu-
nies des liants et/ou des liquides d'imprégnation, no-
tamment en laine minérale, comprenant deux gran-
des surfaces (2, 3) disposées en paralléle et espa-
cées l'une de l'autre, qui sont reliées I'une a l'autre
par deux surfaces de coupe (4) et deux surfaces
longitudinales (5, 5°), les surfaces de coupe (4) étant
orientées de maniére orthogonale par rapport aux
surfaces longitudinales (5, 5°) et les surfaces longi-
tudinales (5, 5°) ainsi que les surfaces de coupe (4)
étant orientées de maniére orthogonale par rapport
aux grandes surfaces (2, 3),

caractérisé par

une divergence maximale de la largeur comprise en-
tre = 0,5 et 1 mm et/ou un état obliquangle maximal
des surfaces de coupe (4) par rapport aux surfaces
longitudinales (5, 5°) de 0,5 @ 1 mm rapporté a une
longueur de 1 m.

Panneaux isolants de toit selon la revendication 20,
caractérisé en ce que

les surfaces de coupe (4) et/ou les surfaces longitu-
dinales (5, 5’) comprennent des évidements (20)
et/ou des saillies (19) de sorte que des surfaces de
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coupe (4) adjacentes et/ou des surfaces longitudi-
nales adjacentes s’enchainent de maniere étanche.

Panneaux isolants de toit selon la revendication 21,
caractérisé en ce que

les évidements (20) et/ou les saillies (19) permettent
une mobilité pivotante au moins limitée des surfaces
longitudinales (5, 5°) adjacentes et/ou des surfaces
de coupe (4) adjacentes les unes par rapport aux
autres.

Panneaux isolants de toit selon la revendication 20,
caractérisé en ce que

les évidements (20) sont concaves et les saillies (19)
sont convexes de maniére correspondante.

Panneaux isolants de toit selon la revendication 20,
caractérisé en ce que

les surfaces de coupe (4) et/ou les surfaces longitu-
dinales (5, 5’) présentent des formes ondulatoires
dans la direction longitudinale, les formes ondulatoi-
res étant configurées de maniére correspondante
sur des surfaces de coupe (4) opposées et/ou des
surfaces longitudinales (5, 5’) opposées de sorte que
dans la zone d’'un ventre d’onde (16) d’'une surface
de coupe (4) et/ou d’'une surface longitudinale (5, 5')
un creux de I'onde (17) correspondant est disposé
dans la surface de coupe (4) opposée et/ou la sur-
face longitudinale (5, 5°) opposée.

Panneaux isolants de toit selon la revendication 20,
caractérisé en ce que

I’'au moins une des surfaces de coupe (4) et/ou des
surfaces longitudinales (5, 5°) comprend une zone
(22) rendue compressible par une élastification et/ou
une certaine orientation de fibres.

Panneaux isolants de toit selon la revendication 25,
caractérisé en ce que

la zone compressible (22) s’étend sur toute la lon-
gueur de la surface de coupe (4) et/ou de la surface
longitudinale (5, 5’).

Panneaux isolants de toit selon la revendication 25,
caractérisé en ce que

lazone compressible (22) comprend une profondeur
de jusqu’a 20 mm, notamment compris entre 3 et 10
mm.

Panneaux isolants de toit selon la revendication 25,
caractérisé en ce que

la zone compressible (22) est divisée en parties dif-
férentes qui sont distribuées sur la hauteur des sur-
faces de coupe (4) et/ou des surfaces longitudinales
(5, 5).

Panneaux isolants de toit selon la revendication 20,
caractérisé en ce que
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les surfaces de coupe (4) comprennent une élastifi-
cation différente de I'élastification des surfaces lon-
gitudinales (5, 5’), notamment une élastification fai-
ble au cas des fibres minérales (7) posées a plat.

Panneaux isolants de toit selon la revendication 20,
caractérisé en ce que

les surfaces de coupe (4) et/ou les surfaces longitu-
dinales (5, 5’) comprennent au moins une, de préfé-
rence plusieurs incisions et/ou évidements qui
s’étendent notamment en paralléle aux grandes sur-
faces (2, 3).

Panneaux isolants de toit selon la revendication 29,
caractérisé en ce que

les incisions et/ou les évidements comprennent une
largeur de maximum 2 mm.

Dispositif de fabrication des panneaux isolants de
toit (1) en fibres minérales munies des liants et/ou
des liquides d’imprégnation, notamment en laine mi-
nérale, comprenant deux grandes surfaces (2, 3) dis-
posées en parallele et espacées 'une de l'autre, qui
sontreliées I'une a I'autre par deux surfaces de cou-
pe (4) et deux surfaces longitudinales (5, 5’), les sur-
faces de coupe (4) étant orientées de maniere or-
thogonale par rapport aux surfaces longitudinales
(5, 5) et les surfaces longitudinales (5, 5°) ainsi que
les surfaces de coupe (4) étant orientées de maniére
orthogonale par rapport aux grandes surfaces (2, 3),
et d’exécution du procédé selon la revendication 1,
comprenant un parcours de transport (9), de préfé-
rence au moins un engin de manutention continue
sur lequel les panneaux isolants de toit (1) sont ame-
nés a une station d’'emballage,

caractérisé en ce qu’

une butée (10) est disposée au niveau du parcours
de transport (9) qui est susceptible d’étre placée
dans le parcours de transport (9) et qui est orientée
de maniére orthogonale par rapport a la direction de
transport (6) et en ce qu’un dispositif pour 'usinage
de coupe et/ou d’enlévement des copeaux des sur-
faces latérales (4, 5, 5') des panneaux isolants de
toit (1) lesquelles s’étendent essentiellement en pa-
ralléle a la direction de transport (6) est disposé en
aval de la butée (10).

Dispositif selon la revendication 32,

caractérisé en ce que

la butée (10) comprend des palpeurs de pression
qui détectent une orientation désirée du panneau
isolant de toit (1) arrivant et la transmettent a un ré-
glage automatique de la butée (10).

Dispositif selon la revendication 32,

caractérisé en ce que

des éléments pousseurs sont disposés des deux co-
tés du parcours de transport au niveau de la butée
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(10), lesquels alignent le panneau isolant de toit (1)
arrivant a la butée (10).

Dispositif selon la revendication 32,

caractérisé en ce que

le dispositif pour I'usinage de coupe et/ou d’enléve-
ment des copeaux des surfaces latérales (4, 5, 5°)
des panneaux isolants de toit (1) lesquelles s’éten-
dent essentiellement en paralléle a la direction de
transport (6) est composé d’au moins deux fraises
(11) a symétrie de révolution qui sont disposées des
deux co6tés du parcours de transport (9).

Dispositif selon la revendication 35,

caractérisé en ce que

des dispositifs de meulage qui usinent les surfaces
latérales (4, 5, 5’) des panneaux isolants de toit (1)
sontdisposés enaval desfraises (11) et/ou des scies
sont disposées en amont des fraises (11).

Dispositif selon les revendications 35 ou 34,
caractérisé en ce que

les fraises (11), les dispositifs de meulage et/ou les
scies sont disposés de sorte que leur distance par
rapportau parcours de transport (9) peut étre ajustée
et/ou ils peuvent étre déplacés en paralléle au par-
cours de transport (9).

Dispositif selon la revendication 35,

caractérisé en ce que

les fraises (11) comprennent des configurations dif-
férentes de leurs surfaces de fraisage (12).

Dispositif selon la revendication 38,

caractérisé en ce que

les surfaces de fraisage (12) sont configurées de
sorte qu’elles fraisent des évidements (20) et des
saillies (19) correspondants dans des surfaces laté-
rales (4, 5, 5’) opposées des panneaux isolants de
toit (1).

Dispositif selon la revendication 38,

caractérisé en ce qu’

une surface de fraisage (12) comprend une forme
de surface concave et la deuxiéme surface de frai-
sage (12) comprend une courbure convexe corres-
pondante.

Dispositif selon la revendication 32,

caractérisé en ce que

des bandes de compression (14) qui s’appuient sur
les grandes surfaces (2, 3) des panneaux isolants
detoit (1) sontdisposées au niveau du dispositif pour
I'usinage de coupe et/ou d’enlévement des copeaux
des surfaces latérales (4, 5, 5’) des panneaux iso-
lants de toit (1) lesquelles s’étendent essentielle-
ment en paralléle a la direction de transport (6).
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Dispositif selon la revendication 32,

caractérisé en ce q U’

au moins un rouleau-presseur qui est de préférence
denté et qui agit sur les surfaces latérales (4, 5, 5°)
des panneaux isolants de toit (1) pour élastifier au
moins des parties partielles des surfaces latérales
(4, 5, 5) est disposé en aval du dispositif pour I'usi-
nage de coupe et/ou d’enlévement des copeaux des
surfaces latérales (4, 5, 5°) des panneaux isolants
de toit (1) lesquelles s’étendent essentiellement en
parallele a la direction de transport (6).

Dispositif selon la revendication 32,

caractérisé en ce qu’

au moins un outil de coupe qui coupe des incisions
et/ou des évidements qui sont alignés en paralléle
aux grandes surfaces (2, 3) dans les surfaces laté-
rales (4, 5, 5’) des panneaux isolants de toit (1) est
disposé en aval du dispositif pour I'usinage de coupe
et/ou d’enlévement des copeaux des surfaces laté-
rales (4, 5, 5’) des panneaux isolants de toit (1) les-
quelles s’étendent essentiellement en paralléle a la
direction de transport (6).

Dispositif selon la revendication 32,

caractérisé en ce qu’

une station de tournage est disposée en aval du dis-
positif pour I'usinage de coupe et/ou d’enlévement
des copeaux des surfaces latérales (4, 5, 5’) des
panneaux isolants de toit (1) lesquelles s’étendent
essentiellement en paralléle a la direction de trans-
port (6) et un autre dispositif pour I'usinage de coupe
et/ou d’enlévement des copeaux des surfaces laté-
rales (4, 5, 5’) des panneaux isolants de toit (1) les-
quelles s’étendent essentiellement en paralléle a la
direction de transport (6) est disposé en aval de la
station de tournage de sorte que tous les quatre sur-
faces latérales, a savoir les surfaces de coupe (4)
et les surfaces longitudinales (5, 5’), des panneaux
isolants de toit (1) peuvent étre traitées.
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