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Die Erfindung betrifft eine Dammplatte aus Holzwerkstoff, wie sie im Oberbegriff
des Anspruches 1 gekennzeichnet ist.

Es sind bereits Vorrichtungen und Verfahren zur Herstellung von Bauplatten be-
kannt - gemidB DE-OS 37 35 242 - bei welchem die Platten vorab in einem Konvek-
tionstrockner, der als Etagentrockner ausgebildet ist, vorgetrocknet werden um
nachfolgend in einem Durchlauf durch einen Hochfrequenzofen die gewiinschte
Endtrocknung zu erfahren. Nachteilig war bei diesen Anlagen, da die Platten mehr-
fach manipuliert werden muBten, um sie vorerst in den Konvektionstrockner und an-
schlieBend in den Hochfrequenzofen zu bringen. Dariiber hinaus wurde diese Vor-
richtung und das Verfahren zur Herstellung derartiger Platten nur fiir mineralische
Baustoffplatten verwendet. | |

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Dimmplatte aus Hol-
zwerkstoff zu schaffen, die ein gutes Dimmvermdgen, insbesondere gegen Schall
und bzw. oder Wirme aufweist und aus Naturwerkstoffen besteht.

Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch geldst, daB zumindest ein Teil des Fiill-
materials durch Astabschnitte mit einem deren Querschnittsfliche umhiillenden
Hiillkreisdurchmesser bis zu 40 mm und einer Linge bis zu 150 mm gebildet ist.
Durch diese iiberraschend einfache Losung werden die giinstigen Eigenschaften von
Holz in vorteilhafter Weise zur Herstellung von eine Dimmwirkung gegen Schall
und und bzw. oder Wiarme bewirkenden Platten genutzt. Dazu kommt, daB die Ei-
genschaften des Fiillmaterials zur Herstellung der zur besseren Isolierung benétig-
ten Hohlrdume direkt verwendet werden kann und der Arbeitsaufwand zur Herstel-
lung dieser Fiillmaterialien gering ist. Dies ermdglicht eine rasche und
kostengiinstige Herstellung derartiger Ddmmplatten. Dazu kommt, daB bei Verwen-
dung geeigneter Bindemittel, mit biologischen Materialien zur Herstellung dieser
Dammplatten das Auslangen gefunden werden kann.
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Eine vorteilhafte Weiterbildung ist im Anspruch 2 beschrieben, wodurch die Dim-
meigenschaften einfach an unterschiedliche Anwendungsfille angepaBt werden kon-

nen.

Vorteilhaft ist auch eine Ausgestaltung nach Anspruch 3, da dadurch mit Naturbau-
stoffen fiir das Herstellen der Ddmmplatten das Auslangen gefunden werden kann.

Weiters ist auch eine Ausgestaltung nach Anspruch 4 méglich, wodurch die Festig-
keit der Démmplatte in Richtung der Oberflichen erhéht werden kann.

Nach einer anderen Ausfithrung nach Anspruch 5 ist es mdglich, Ddmmplatten mit
geschlossenen Oberflichen herzustellen.

Mit der Ausgestaltung nach Anspruch 6 wird es moglich, diese Démmplatten als
Wandelemente direkt einzusetzen.

Bei einer Ausgestaltung nach Anspruch 7 wird erreicht, daB die Dimmplatten unmit-
telbar zur Innenraumgestaltung verwendet werden konnen.

Von Vorteil ist eine Weiterbildung nach Anspruch 8, die eine gute Festigkeit der
Dimmplatte gegen Durchbiegung erméglicht.

Bei der Ausgestaltung nach Anspruch 9 ist vorteilhaft, daB die Dimmplatte in den
verschiedenen Raumrichtungen etwa gleich beanspruchbar ist.

Bei der Ausgestaltung nach Anspruch 10 ist von Vorteil, daB zwischen den einzel-
nen Astabschnitten Hohlrdume geschaffen werden konnen, die als abgeschlossene
Isolierkammern wirken und das Dimmverhalten der Dimmplatte verbessern.

Vorteilhaft ist weiters eine Ausgestaltung nach Anspruch 11, wodurch die Dimm-
platte gleichzeitig als Brandschutzplatte und zumindest zur Brandabschottung von
unterschiedlichen Raumeinheiten eingesetzt werden kann.

Bei einer Ausbildung nach Anspruch 12 wird erreicht, daB die die Isolierwirkung
aufweisenden Bereiche der Sandwichplatte mechanisch nahezu nicht beansprucht
sind.
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SchlieBlich ist auch die Ausgestaltung nach Anspruch 13 mdéglich, da dadurch ein
verbesserter Widerstand gegen den Abbrand aufgebaut werden kann.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung wird diese im nachfolgenden anhand der
in den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbeispiele niher erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemife Dimmplatte eingebaut in eine Sandwichplatte in

schematischer, stark vereinfachter, schaubildlicher Darstellung;

Fig. 2 einen Teil der Dimmplatte nach Fig.1 in stark vereinfachter und ver-
groBerter Darstellung;

Fig. 3 eine andere Ausgestaltung einer erfindungsgemiBen Ddmmplatte mit
einer Verstdrkungsschicht;

Fig. 4 zwei erfindungsgeméBe Dimmplatten mit einer zwischen diesen angeord-
neten als Mittelschicht ausgebildeten Verstdrkungsschicht;

Fig. 5 ein Anlagenschema zur Durchfithrung des erfindungsgemiBen Ver-
fahrens in stark vereinfachter, schaubildlicher Darstellung.

In Fig.1 und 2 ist eine Ddmmplatte 1 gezeigt, die beim dargestellten Ausfithrungsbei-
spiel von einer Sandwichplatte 2 den Kern 3 bildet. Diese Dimmplatte 1 ist aus Hol-
zwerkstoff 4, insbesondere aus Astabschnitten 5 gebildet. Die Astabschnitte 5 sind
im wesentlich wirr angeordnet und weisen eine unterschiedliche Linge 6 und eine
unterschiedliche Querschnittsfliche 7 mit dem Hiillkreisdurchmesser 8 auf. Oberfli-
chen 9 der Astabschnitte 5, wie auch Oberflichen 10 vom eventuell im Kern 3 ein-
gelagerten Fiillmaterial 11, wie Holzteile 12 bzw. Holzspanmaterial 13 bilden an
Beriithrungsbereichen 14 mit einem Klebeeigenschaften aufweisenden Bindemittel

15 Verbindungsstellen 16 aus.

Im Bereich zwischen den Astabschnitten 5 und dem Fiillmaterial 11 weist die
Dimmplatte 1 Hohlrdume 17 in unterschiedlichen GroBen und Lagen auf, welche
miteinander verbunden ein rdumliches Labyrinth bilden. Durch diese offenzellige
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Struktur wird eine iiberraschend hohe Dimmwirkung, insbesondere ein hoher Schall-
didmmfaktor erreicht. Durch die Vielzahl der Verbindungsstellen 16, insbesondere
zwischen den Astabschnitten S iiber das als Kleber 18 ausgebildeten Bindemittel 15
wird aber auch eine hohe Stabilitit der Démmplatte 1 und durch die Verwendung
des Holzwerkstoffes 4 gleichzeitig eine gute Bearbeitbarkeit, z.B. durch Ségen, Fri-
sen, Bohren etc. erreicht.

Wie der Fig.1 weiters zu entnehmen ist, ist es moglich, auf einer oder mehreren von
Oberflichen 19 der Dimmplatte 1 Schichten 20, z.B. eine mineralische
Verstdrkungsschicht 21 und eine Dekorschicht 22, z.B. aus textilem Gewebe Kork
oder aber auch z.B. eine Aluminiumfolie 23 als Dampfsperrschicht anzuordnen. Es
ist ebenso moglich, die Verstdarkungsschicht 21 als Putztrigerschicht 24 fiir einen
Edelputz 25 auszubilden.

Die Dimmplatte 1 kann dabei eine Linge 26, Breite 27 und Dicke 28, wie z.B. 1000
mm x 500 mm x 100 mm aufweisen, wie jedoch auch wesentliche Abweichungen
von den beschriebenen MafBien méglich sind.

Durch unterschiedliche NormmaBe und in Verbindung mit dem Aufbau als Dimm-
platte 1 bzw. Sandwichplatte 2 wird ein Fertigbauelement mit einer guten Dammwir-
kung in Verbindung mit einer guten Verarbeitbarkeit erreicht.

Die erreichbare, hohe Stabilitdt der Dimmplatte 1, welche durch die hohe Anzahl
von den'Verbindungsstellen 16 zwischen den Astabschnitten 5 und bzw. oder dem
Fiillmaterial 11 im Kern 3 erreicht wird, ermdglicht auch den Einsatz der Didmmplat-
te 1 ohne zusitzliche Verstirkungsschichten 21. In dieser Ausbildung kann die
Déammplatte 1 bevorzugt bei zweischaligen Baustrukturen als Wirme- und bzw.
oder Schallddmmplatte eingesetzt werden.

In der Fig.3 ist eine Detailansicht eines Querschnittes einer Dimmplatte 1 gezeigt.
Bei dieser Ausfiihrungsform der Dimmplatte 1 wird eine grobzelligen Struktur
durch die Anordnung der Astabschnitte 5 iiber eine Schichtdicke 29 erreicht, wobei
die Astabschnitte 5 mit dem Kleber 18 an ihren Beriihrungsbereichen 14 dauerhaft
verbunden sind. In Richtung einer Oberfliche 30 ist ein durch eine Feinschicht 31
gebildeter Ubergangsbereich 32 angeordnet. Die Feinschicht 31 wird dabei aus ei-
nem eine geringe KorngroBe 33 aufweisenden Holzwerkstoff 4 gebildet. Bedingt
durch die Hohlrdume 17 zwischen den Astabschnitten 5 ergibt sich durch teilweises
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Auffiillen der Hohlrdume 17 mit dem die Feinschicht 31 bildenden Holzwerkstoff 4
eine stabile und dauerhafte Verbindung mit den den Grundaufbau der Dimmplatte 1
bildenden Astabschnitien 5. Bedingt durch die kleine KorngroB8e 33 der Feinschicht
31 weist diese eine geringe Oberflichenrauhigkeit auf, wodurch sich diese Ausbil-
dung der Dimmplatte 1 fiir die Anordnung der Dekorschicht 22, z.B. einer Struktur-
tapete 34 etc. besonders geeignet.

Selbstverstindlich konnen auch anders geartete Dekorschichten 22, wie z.B. Kork-
platten, textile Gewebe, Kunststoffolien angeordnet sein.

In Fig.4 ist eine Dimmplatte 1 in einer anderen Ausfithrung als Sandwichplatte 2
gezeigt. Bei dieser Ausfiihrungsform ist eine mittlere Schicht 35 zwischen Schich-
ten 36 von plattenformigen Elementen 37 angeordnet, die aus den mit dem Bindemit-
tel 15 beschichteten Astabschnitten 5 gebildet sind. Die Schicht 35 kann z.B. bei
dieser Ausfiihrungsform aus einem Dimmaterial oder als Verstirkungs- bzw.
SchweiBschicht wie z.B. einer Mineralfasermatte, Glasfasermatte, PU-
Schaumstoffplatte etc. bestehen, welche an Beriihrungsflichen 38 mit den
plattenférmigen Elementen 37 verbunden, z.B. verklebt ist. Als Klebemittel kom-
men dabei insbesondere wasserlosliche Klebstoffe ohne wesentliche Anteile von
chemischen Losungsmitteln in Frage. Moglich ist aber auch die Anwendung von be-
kannten unter Wirmeeinwirkung aufschmelzende Klebefolien oder mit unter Mikro-
wellenbestrahlung eine Schmelztemperatur erzeugenden Folieninhaltstoffen. Die
Anordnung einer SchweiBschicht ist vor allem bei Verwendung der Dimmplatte 1
zur Schalldimmung von besonderem Vorteil.

Selbstverstindlich ist es auch bei dieser Ausfiihrungsform der Sandwichplatte 2
moglich, auf Plattenoberflichen 39 Beschichtungen aufzubringen, wie dies bereits
in Verbindung mit den vorhergehenden Figuren beschrieben wurde.

Bei all den zuvor beschriebenen Dammplatten 1 ist es moglich, durch die Wahl der
Linge der Astabschnitte 5 bzw. deren Hiillkreisdurchmesser 8 diese an unterschiedli-
che Einsatzzwecke anzupassen.

So ist es moglich, bei Astabschnitten mit geringeren Hiillkreisdurchmessern 8 und

kiirzeren Lingen 6 dichter zu lagern, sodaB die zwischen diesen gebildeten Hohlréu-
me bzw. Luftkammern kleiner und feiner verteilt sind. Dadurch kann die Dammwir-
kung sowohl bei Schall- als auch bei Warmedurchtritt verbessert werden. Vor allem
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bei Démmplatten 1 zum Dimmen des Schalldurchtrittes kann sich aber auch vor al-
lem in Verbindung mit Schwerschichten als vorteilhaft erweisen, Astabschnitte 5
mit groBeren Hiilldurchmessern und groBeren Lingen zu verwenden. Bei entspre-
chend vorgeordneteén Feinschichten ist dieser aber auch beim Einsatz als Wirme-
dimmplatte moglich.

Um eine jeweils gewiinschte Charakteristik der Dimmplatte 1 herstellen zu konnen,
konnen die Astabschnitte mit unterschiedlichen Hiillkreisdurchmessern 8 und Lin-
gen 6 in entsprechenden Verhiltnissen miteinander vermischt werden oder es ist
auch moglich, gegen die Oberflichen der Dédmmplatte 1 zu Material mit immer ge-
ringen Hiillkreisdurchmessern 8 bzw. Lingen 6 zu verwenden um eine dichtere
Oberfliche der Dimmplatte 1 zu erzielen.

In Fig.5 ist in schematischer Darstellung ein Verfahren zur Herstellung der Dimm-
platte 1 in einem endlosen Strang gezeigt. In einer Siloanordnung 50 ist der Hol-
zwerkstoff 4 z.B. die Astabschnitte 5 mit unterschiedlichen Lingen 6 bzw. Hiillkreis-
durchmessern in Silos 51,52 und verschiedenkérniges Fiillmaterial 11 in einem Silo
53 gelagert. Selbstverstindlich kann auch eine beliebige Mehrzahl von verschiede-
nen Silos sowohl fiir die Astabschnitte 5 mit unterschiedlichen Hiillkreisdurchmes-
sern 8 und Lidngen 6 als auch fiir verschiedenkornige Fiillmaterialien, beispielsweise
Holzspine, Hobelspine, Sidgescharten und dgl. angeordnet sein. Die aus den Silos
51,52,53 abgegebenen Holzwerkstoffe 4 werden iiber eine Férdereinrichtung 54,
z.B. einem Bandforderer, Schneckenférderer, etc. in eine Trockenkammer 55 gefor-
dert. Die Trockenkammer 55 umfaBt einen drehbar gelagerten Aufnahmebehilter
56, einen Antriebsmotor 57, Schwenkeinrichtungen 58 und am Umfang des Aufnah-
mebehilters 56 angeordnete Mikrowellenerzeuger 59.

Der iliber die Fordereinrichtung 54 in die Trockenkammer 55 geforderte Holzwerk-
stoff 4 wird durch die Rotation der Trockenkammer 55 in Verbindung mit einer
mehreckigen Ausbildung dieser bzw. durch im Aufnahmebehilter 56 angeordnete
Prallbleche durchwirbelt und unter Einsatz von Mikrowellenenergie getrocknet. In
den Aufnahmebehilter 56 eingebrachte Warmluft - Pfeil 60 - beschleunigt den Troc-
knungsvorgang. Nach Erreichung eines vorgegebenen Soll-Wertes fiir den Troc-
knungsgrad wird der Aufnahmebehilter 56 mit der Schwenkeinrichtung 58
verschwenkt und der vorgetrocknete Holzwerkstoff 4 an eine Fordereinrichtung 61,
z.B. einem Forderband abgegeben und in einem Spriihbereich 62 einer Beschich-
tungsvorrichtung zur Aufbringung des Bindemittels 15 geférdert.
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Das Bindemittel 15 kann z.B. wie dargestellt, durch einen Druckerzeuger 63 unter
Druck gesetzt und dann Diisen 64 zugefiihrt werden mit welchen es in feinzerstdub-
ter Form auf den kontinuierlich vorwértsbewegten Holzwerkstoff 4 aufgespriiht
wird.

Der mit dem Bindemittel 15 benetzte Holzwerkstoff 4 wird im AnschluB an den
Sprithbereich 62 einer Misch- und Dosiereinrichtung 65 zugefiihrt.

Diese umfaBt ein in einem Behilter 66 angeordnetes Riithrwerk 67 und eine Abgabe-

einrichtung 68 fiir den Holzwerkstoff 4 auf eine nachgeordnete Fordereinrichtung
69.

Durch das Rithrwerk 67 wird eine Durchmischung des mit dem Bindemittel 15 ver-
sehenen Holzwerkstoffes 4 erreicht, welcher durch die Abgabeeinrichtung 68 in ei-
nen gleichméBigen und kontinuierlich flieBenden Strang 70 in einer vorgegebenen
Strangbreite 71 und Strangdicke 72 auf die Fordereinrichtung 69 abgegeben wird.

Der Strang 70 wird zu einer in Forderrichtung - Pfeil 73 - nachgeordnete Durchlauf-
presse 74 gefdrdert.

Die Durchlaufpresse 74 umfaBt in Férderrichtung des Stranges umlaufende und je-
der Strangoberfliche zugeordnete Gliederbinder 75, eine hydropneumatische An-
triebsvorrichtung 76 zur Druckbeaufschlagung des Stranges 70 und Mikrowellener-
zeuger 77.

Durch die hydropneumatische Antriebsvorrichtung 76 wird durch die Gliederbin-
dern 75 bei gleichzeitiger Energiezufuhr durch den Mikrowellenerzeuger 77 eine
Druckwechselbelastung auf den Strang 70 ausgeiibt. Die Mikrowellen bewirken eine
rasche und gleichmiBige Abbindung des Bindemittels 15 aus dem Stranginneren in
Richtung Strangoberfliche, wodurch in Verbindung mit der Druckwechselbelastung
und der Aufbringung eines vorbestimmbaren Formdruckes, entsprechend einem
Soll-Wert, die Gefiigestabilisierung im durchlaufenden Strang erreicht wird.

Von Vorteil erweist es sich in diesem Fall, wenn die Astabschnitte 5 durch eine vor-
hergehende Trocknung, insbesondere unter Verwendung von Mikrowellen einen ho-
hen Trocknungsgrad aufweisen. Dadurch wird ndmlich das Aushiérten des Bindemit-
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tels 15 im Bereich der Verbindungsstellen 16 begiinstigt, da die im Bindemittel ent-
haltene Feuchtigkeit zum Teil durch die sehr trockenen Astabschnitte aufgenommen
werden. Damit ist es moglich, die Aushirtezeit der Démmplatten 1 so gering wie
moglich zu halten.

Gegebenenfalls ist fiir unterschiedliche Ausbildungen, insbesondere bei Dammplat-
ten 1 mit einer Dicke 28 gré8er 100 mm bzw. auch Sandwichplatten 2 zumindest
eine weitere nachgeordnete Durchlaufpresse 78 zur Kalibrierung des Stranges 70 er-
forderlich.

Den Durchlaufpressen 74,78 nachgeordnet konnen bekannte Einrichtungen zur Kon-
fektionierung eines auf einem Forderer 79 kontinuierlich antransportierten Endlos-
stranges zu Platten, wie z.B. Aufteilsigen, Besiummaschinen, Bedruck- und Lackie-
ranlagen etc. angeordnet sein. In vorteilhafter Weise ist in diesem Bereich weiters
auch eine Beliiftung des Stranges, insbesondere durch getrocknete Luft - Pfeil 80 -
moglich.

Sdmtliche Parameter der Dimmplatten 1 bzw. Sandwichplatten 2 sind in einem Zen-
tralrechner 81 gespeichert und werden von diesem iiberwacht und geregelt. Zur Er-
fassung der Prozedaten sind den Vorrichtungen Sensoren 82, wie z.B. Feuchtig-
keitsmesser, Temperaturmesser, Druckmesser, Geschwindigkeitsmesser und Energi-
eerfassungsgerite fiir die Mikrowellenerzeuger 59,77 zugeordnet. Dadurch wird ein
standiger Soll-Ist-Vergleich wihrend des Verfahrensablaufes erreicht, wodurch sich
das Verfahren insbesondere fiir den vollautomatischen Betrieb eignet. Dariiber hin-
aus erfolgt durch die im Zentralrechner 81 gespeicherten Produktparameter ein auto-
matisiertes Umriisten der Vorrichtungen bei einem Produktwechsel. Durch die konti-
nuierliche ProzeBdatenerfassung ist jederzeit eine liickenlose ProzeBkontrolle und
Uberwachung méglich, wodurch fehlerhafte Abliufe im Verfahren und damit ein
kostenintensiver AusstoB von fehlerhaft produzierten Produkten vermieden werden

konnen.

SchlieBlich sei noch darauf hingewiesen, daB jeweils einzelne der in den einzelnen
Ausfiihrungsbeispielen beschriebenen Merkmalskombinationen auch von den ande-
ren unabhingige, fiir sich getrennte, erfindungsgemiBe Ausbildungen darstellen

konnen.
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Anspriiche

1. Dimmplatte aus Holzwerkstoff mit aus Holzteilen gebildeten Fiillmateria-
lien, die iiber Bindemittel untereinander verbunden sind und gegebenenfalls mit zu-
mindest einer mit der Schicht aus Fiillmaterial verbundenen Verstarkungsschicht,
dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein Teil des Fiillmaterials (11) durch unsor-
tierte, in einer Wirrlage angeordnete Astabschnitte (5) mit einem deren Querschnitts-
fliche (7) umhiillenden Hiillkreisdurchmesser (8) bis zu 40 mm und einer Linge (6)
bis zu 150 mm gebildet ist und daB die Astabschnitte (5) mit dem Bindemittel (15)
und gegebenenfalls einem Konservierungsmittel beschichtet und in den Beriihrungs-
bereichen (14) miteinander verbunden sind und zwischen sich Hohlrdume (17) ein-
schlieBen.

2. Dimmplatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB ein Teil des
Fiillmaterials (11) durch Holzspanmaterial (13) unterschiedlicher KorngroBe gebil-
det ist.

3. Dimmplatte nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB8 das
Bindemittel (15) durch einen biologischen Kleber gebildet ist.

4. Dimmplatte nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB ein die Querschnittsfliche (7) der Astabschnitte (5) umhiillen-
der Hiillkreisdurchmesser (8) zur Oberfldche (19) der Dammplatte (1) hin geringer
wird.

5. Dimmplatte nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, da8 einer Schicht (36) mit den durch Astabschnitte (5) gebildeten
Fiillmaterialien (11) in Richtung einer Oberfliche (19) der Ddmmplatte eine Fein-
schicht (31) vorgelagert ist.

6. Dimmplatte nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB der Oberflache (19) der durch die Astabschnitte (5) gebildeten
Schicht (36) der Dammplatte (1) eine Verstiarkungsschicht (21), z.B. eine Gewebe-
schicht oder eine Putztrigerschicht (24) vorgeordnet ist.
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7. D@mmplatte nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB die Verstdarkungsschicht (21) eine Oberfldiche (30) mit Dekor
aufweist.

8. Diammplatte nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die Astabschnitte (5) in etwa parallel zur Oberflache (19) der
Didmmplatte (1) verlaufend angeordnet sind.

9. Dammplatte nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daBl das Konservierungsmittel eine brandhemmende Wirkung auf-
weist.

10. Dammplatte nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 9, dadurch

gekennzeichnet, dal die Ddmmplatte (1) als Sandwichplatte (2) ausgebildet ist und
zumindest eine der Schichten (36) durch die Astabschnitte (5) gebildet ist.

11. Dammplatte nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 10, dadurch

gekennzeichnet, dal zumindest eine der Schichten (35) aus einer Mineralfasermatte
gebildet ist.
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bestellt werden
MAnﬂagegibtdasPamnmdekechsﬁMgkdtaRDgengmgdtmdmimehmhmbeﬁcm gepannten Pa-
tentdokumenten allfallige verdffentlichte "Patentfamilien™ (denseiben Gegenstand betreffende Patentverdffentlichun-
gen in anderen Landern, die dber eine gemeinsame Prioritatsanmeldung zusammenhiingen) bekannt Diesbeziigliche
Auskinfte erhalten Sie unter Telefonnummer 0222 / 534 24 - 132.

Versffentlichungsdatam, Textstelle oder Figur soweit erforderlich)

CH- 665 443-A5 (Sch&fer) 13. Mai 1988 (13.05.88)
*Ganzes Dokument®*

DE-3 133 949-Al1 (Forsnds . . . ) 17.M3rz 1983
é}7.22.83) *Figuren 1 bis 3; Anspriiche; Seiten 4
is

‘ K] Fortsetzung siehe Folgeblatt
5 K_gt_eggﬁmdﬂmmm(dimmm&mgmdiemoﬁmdaﬁmgegmhﬂmgmbd
EP- bzw. PCT-Recherchenberichten nur zar raschen Einordnung des ermitieiten Stands der Technik, stelit keine
| Beurteilung der Erfingungseigenschaft dar):
"A" Verdffentlichung, die den aligemeinen Stand der Technik definiert
1 "Y" Verdffentlichung von Bedeutung; die Erfindung kann nicht als neu (bzw. auf erfinderischer Tatigkeit beru-
‘ hmd)bmchawude&wmndieVaﬁﬁmﬂichmgnﬁtdwodﬂmhxumWVaaﬁenﬂichmgm dieser
Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist.
"X" Veraffentlichung von besonderer Bedentung, die Erfindung kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht
als neu (bzw. auf erfinderischer Tatigkeit beruhend) betrachtet werden.
"Pr zwischenverdffentlichtes Dokument von besonderer Bedeutung (alteres Recht)
"&" Veroffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist
Liandercodes:
AT = Osterreich: AU = Australien; CA = Kanada; CH = Schweiz, DD = ¢hem. DDR; DE = Deutschiand;
EP = Europaisches Patentamt, FR = Frankreich; GB = Vereinigtes Kénigreich (UK); JP = Japan; RU = Russische
Foderation: SU = Ehem. Sowjetunion; US = Vereinigte Staaten von Amerika (USA); WO = Verdffentlichung gem.
PCT (WIPO/OMPI); weitere siche WIPO-Appl. Codes.

E X ome MICR R HOTK SN A KIOETKR N SN KAR KXRitseitex kitsnarissiche Bicksenek
Datum der Beendigung der Recherche: 27, pezember 1996 BearbeiterA¥ Dipl.-Ing.Lang
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OSTERREICHISCHES PATENTAMT AT 001 607 U1

A -1014 Wien, Kohimarkt 8 - 10, Postfach 95
Tel.: 0222 /1 534 24; Fax.: 0222 / 534 24 - 535; Telex.: 136847 OEPA A
Postscheckkonto Nr. 5.160.000; DVR: 0078018

Folgeblattzu GM 8033/96-1

Kategorie |Bezeichnung der Veroffentlichung Betreffend
(Landercode, Veroffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Veréffentli- Anspruch
chungsdatum, Textstelle oder Figur soweit erforderlich)

Y AT-303 333-B (Technisch Ontwikkelingsbureau . J1 bis 3,

e « ) 27.November 1972 (27.11.72) *Ganzes 5,6,8
Dokument* bis 10,
13

Kategorien der angefiihrten Dokumente:
f(Dient in Anlehnung an EP- bzw. PCT-Recherchenberichte nur zur raschen Einordnung des ermittelten

Stands der Technik und stellt keine Beurteilung der Erfindungseigenschaft dar.)

"A" Veroffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.

"Y" Veréffentlichung von Bedeutung; die Erfindung kann nicht als neu (bzw. auf erfinderischer Tatigkeit
beruhend) betrachtet werden, wenn die Veréffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verdffentli-
chungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir einen Fachmann nahe-
liegend ist.

"X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung, die Erfindung kann allein aufgrund dieser Druckschrift
nicht als neu (bzw. auf erfinderischer Tatigkeit beruhend) betrachtet werden.

"P" zwischenverdffentlichtes Dokument von besonderer Bedeutung (flteres Recht)

"&" Verdffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist.

Liandercodes:

AT = Osterreich; AU = Australien; CA = Kanada; CH = Schweiz; DD = ehem. DDR; DE = Deutschland;
EP = Europiisches Patentamt; FR = Frankreich; GB = Vereinigtes Kénigreich (UK); JP = Japan; RU =
Russische Foderation; SU = ehem. Sowjetunion; US = Vereinigte Staaten von Amerika (USA); WO = Verdf-
fentlichung gemiaf PCT (WIPO/OMPI); weitere siche WIPO-Appl. Codes.

O Fortsetzung sieche Folgeblatt
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