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(54) Title: METHOD FOR PRODUCING ROOF INSULATION PLATES, ROOF INSULATION PLATES AND DEVICE FOR
IMPLEMENTING SAID METHOD

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON DACHDAMMPLATTEN, DACHDAMMPLATTEN UND VOR-
RICHTUNG ZUR DURCHFUHRUNG DES VERFAHRENS

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing particularly large-sized roof insulation plates made from fibre mate-
rials, whereby mineral fibres are produced from a silicate melt and deposited with a binding and/or impregnating agent as a mineral
fibre strip on a continuous conveyor. Said mineral fibre strip is mechanically machined and fed into a hardening furnace and fi-
nally divided into plates along the cutting surfaces. The invention also relates to a device for producing roof insulation plates and
implementing said method, with a conveying route along which the roof insulation plates are conveyed to the packing station. In
order to create a method and a device for implementing said method which enable the simple and cost-effective production of roof
insulation plates with greater dimensional accuracy, the plates are accurately arranged on the continuous conveyor both lengthways
and widthways, the two dimensions forming a right angle. The narrow edge of the roof insulation plates is finally trimmed so that
said plates have a maximum deviation widthways measuring + 0.5 to 1 mm and/or a maximum oblique angle of the cutting surfaces
relative to the longitudinal surfaces of 0,5 to 1 mm, in relation to a length of 1 m. A stop, which can be brought into the conveying
route, is arranged in the conveying route at a right angle relative to the direction of conveyance. A device for cutting or machining the
side-surfaces of the roof insulation plates which extend substantially parallel to the direction of conveyance is placed after the stop.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von insbesondere grossformatigen Dachddmmplatten
aus Fasermaterialien, bei dem aus einer silikatischen Schmelze Mineralfasern erzeugt und mit einem Binde- und/oder Imprégnier-
mittel auf einem Stetigforderer
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als Mineralfaserbahn abgelegt werden, die Mineralfaserbahn mechanischen Bearbeitungen und einem Hirteofen zugefiihrt und an-
schlieBend entlang von Schnittflichen in Platten unterteilt wird, sowie eine Vorrichtung zur Herstellung von Dachddmmplatten und
zur Durchfithrung des Verfahrens, mit einem Forderweg, auf dem die Dachddmmplatten einer Verpackungsstation zugefordert wer-
den. Um ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens zu schaffen, mit dem bzw. mit der die Herstellung
von Dachddmmplatten hoherer Massgenauigkeit in einfacher und kostenglinstiger Weise mdéglich ist, ist vorgesehen, dass die Plat-
ten sowohl in Threr Langserstreckung, als auch in ihrer zur Langserstreckung rechtwinklig verlaufenden Quererstreckung lagegenau
auf dem Stetigforderer ausgerichtet und anschlieBend einer Besdumung ihrer Schmalseiten zugefiihrt werden, dass die Dachddmm-
platten eine maximale Abweichung in der Breite von + 0,5 bis 1 mm und/oder maximale Schiefwinkligkeit der Schnittflichen zu
den Liangsfldachen von 0,5 bis 1 mm bezogen auf eine Linge von 1 m aufweisen und dass im Forderweg ein in den Forderweg ein-
bringbarer Anschlag angeordnet ist, der rechtwinklig zur Férderrichtung aus gerichtet ist und dass dem Anschlag nachfolgend eine
Einrichtung zur schneidenden und/oder spanabhebenden Bearbeitung der im wesentlichen parallel zur Férderrichtung verlaufenden
seitlichen Fldchen der Dachddmmplatten angeordnet ist.
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Verfahren zur Herstellung von Dachdammplatten, Dachdammplatten

und Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von insbesondere
grof3formatigen Dachdammplatten, vorzugsweise fir flache und/oder flach
geneigte Déacher, aus Fasermaterialien, insbesondere aus Mineralfasern,
vorzugsweise 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
Mineralfaserbahn mechanischen Bearbeitungen, wie Langs- und/oder
Querkompressionen und einem Harteofen zugefihrt und anschlieRend
entlang von Schnittflachen in Platten unterteilt wird. Die Erfindung betrifft
ferner Dachdérﬁmplatten aus Fasermaterialien, insbesondere aus
Mineralfasern, vorzugsweise aus Steinwolle, mit zwei groflen, parallel und
beabstandet zueinander angeordneten Oberflachen, die Uber zwei
Schnittflachen und zwei Langsflachen miteinander verbunden sind, wobei die
Schnittflachen rechtwinklig zu den Langsflachen und die Langsflachen sowie
die Schnittflachen rechtwinklig zu den grofen Oberflachen ausgerichtet sind.
SchlieRlich betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Herstellung von
voranstehend genannten Dachddmmplatten und zur Durchflhrung des
voranstehend genannten Verfahrens, mit einem Foérderweg, vorzugsweise
zumindest einem Stetigférderer auf dem die Dachdammplatten einer

Verpackungsstation zugeférdert werden.

Aus dem Stand der Technik ist es bekannt, tragende Dachschalen von
flachen und/oder flach geneigten D&chern, insbesondere bei Industriebauten,
wie Fabrik- und/oder Lagerhallen aus profilierten Stahlblechen herzustellen.
Um die Baukosten fir eine Tragkonstruktionen bei derartigen Dachern zu
reduzieren, werden die Stahlbleche méglichst weit gespannt. Das fuhrt aber
zu leicht verformbaren und schwingungsfahigen Tragschalen bzw.
Dachkonstruktionen, die aus derartigen Stahlblechen hergestellt werden.
Eine Tragschale besteht aus einem oder mehreren Stahlblechen und darauf
aufliegenden Dachdammplatten. Als hierfir besonders geeignet haben sich
Dachdammplatten aus Mineralfasern, vorzugsweise aus Steinwolle bewahrt.
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Diese Dachdammplatten aus Mineralfasern weisen handelsublich ca. 3 — 7
Masse-% eines duroplastisch aushdrtenden Gemisches aus Phenol-
Formaldehyd-Harnstoffharzen auf, mit denen die Mineralfasern in einem an
sich bekannten Verfahren des Aufschmelzens, Zerfaserns und Aufsammelns
eines silikatischen Ausgangsmaterials gebunden werden. Angesichts der
geringen Mengen an Bindemitteln, die bei den am haufigsten eingesetzten
Mineralfaserprodukten in diesem Anwendungsgebiet maximal 4,5 Masse-%
betragen, koénnen naturgemaB nicht alle Mineralfasern ausreichend
gebunden werden bzw. wird der grote Teil der Mineralfasern nur
punktweise miteinander verknUpft werden, um zudem noch ein elastisch-

federndes Verhalten der Mineralfasermasse zu erhalten.

Die einzelnen Mineralfasern werden wéhrend des Herstellungsprozesses mit
Olfilmen Uberzogen, um eine Kapillaraktivitit des Dammstoffs und den

Ausfall von Tauwasser in der Dammstoffschicht zu unterbinden.

Die Struktur und die Orientierung der einzelnen Mineralfasern in den
Dachdammplatten kdénnen ebenso wie die Rohdichte in relativ weiten
Grenzen variiert werden. In den friher gebrauchlichen Herstellungsanlagen
werden die mit Bindemitteln benetzten und hydrophobierten Mineralfasern
nach der Herstellung auf einem luftdurchlassigen, im, in der Regel durch
einen oder mehrere in Reihe geschaltete Stetigférderer, beispielsweise
Forderbander und/oder Rollenbahnen gebildeten Férderweg angeordneten
Sammelband als Mineralfaserbahn unter der leicht komprimierenden
Wirkung einer hindurchgesaugten Kuhl- und Transportluft in quasi natarlicher
Lage aufgeschittet. AnschlieBend wird die endlose Mineralfaserbahn
komprimiert und das Bindemittel in einem Harteofen ausgehartet, bevor die
Mineralfaserbahn anschlieRend in einzelne Abschnitte unterteilt wird, die die
Dachdammplatten bilden.

Bei dieser Herstellung ergibt sich eine laminare Struktur der
Mineralfaseranordnung, die durch eine im groRen und ganzen gleichmaRige
Orientierung der flach gelagerten Mineralfasern charakterisiert wird. Bei
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dieser Aufsammelte__chnik 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 mechanischen
Eigenschaften der hieraus beispielsweise hergestellten Dachdammplatten
negativ bemerkbar macht. Um den Dachdammplatten auch an den
weicheren Stellen die notwendige Gebrauchstauglichkeit zu geben, muf}
regelméaRig die Rohdichte der gesamten Dachddmmplatte angehoben
werden. Das aber macht die Dachdammplatte schwer und fur den Hersteller
unwirtschaftlich. Dachdammplatten, die mit dieser Aufsammeltechnik
hergestellt werden, weisen Rohdichten von ca. 150 - 190 kg/m?

gegebenenfalls auch héhere Werte auf.

Vorteilhaft ist bei diese Dachdammplatten jedoch eine in beiden
Hauptachsen nahezu gleiche und hohe Biegefestigkeit sowie eine relative
Unempfindlichkeit der groen Oberflache gegen Druckbeanspruchungen, wie
sie beispielsweise beim Begehen einer mit diesen Dachdammplatten
eingedeckten  Dachflaiche  aufireten koénnen. Diese vorteilhaften
Eigenschaften werden aber durch die Verwendung von mit beispielsweise 1
bis 1,25 m Lange und 05 bis 0625 m Breite kleinformatigen
Dachdammplatten wieder aufgehoben. Angesichts relativ breiter Abstande
zwischen benachbarten Obergurten einer hier in Rede stehenden
Dachkonstruktion und der Vielzahl frei zwischen zwei benachbarten
Obergurten auskragenden Abschnitten der Dachdammplatten werden die
Dachdammplatten im Gebrauch sehr schnell beschadigt oder zerstért, wenn
sie nicht zumindest auf tragfahigen Dampf- und Luftsperren aus
Bitumenbahnen aufgeklebt oder ausgelegt sind.

Flache und Flach geneigte Déacher werden wesentlich wirtschaftlicher
dadurch hergestellt, dass auf die Verklebung der einzelnen Schichten der
Dachdammung verzichtet wird. Als Luftsperre und/oder Dampfbremse
werden dinne Folien aus Polyathylen lose ausgelegt, die materialbedingt
keine die Dachddmmplatten stutzende Funktionen austben kénnen.
AbschlieRend wird eine Dachabdichtung auf die Da&mmschicht aufgebracht,
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die zumindest aus Folien und/oder Bitumenbahnen sowie gegebenenfalls
aus einer Metalitafel besteht. Die Dachabdichtung und gleichzeitig auch die
Dachdammplatten 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 Schraubenképfe verhindern soll, indem der Druck des
Schraubenkopfes auf die Dachabdichtung auf eine gréRere Flache verteilt

wird.

Die zu diesem Zweck verwendeten Dachdammplatten weisen eine
besondere Struktur auf. Zunachst werden natirliche Schwankungen der pro
Zeiteinheit hergestellten Mineralfasern und Schwankungen bei der
Ablagerung der Mineralfasermasse dadurch stark abgemindert, dass ein
mdglichst dannes, sogenanntes Primarvlies durch Pendelbewegungen auf
einem zweiten Transportband in der gewlnschten Dicke abgelegt und eine
derart gebildete, Sekundarvlies genannte endlose Mineralfaserbahn
anschlieBend in eine Auffaltungseinrichtung geférdert wird, wo die
Mineralfaserbahn (Sekundarvlies) einer intensiven Langs- und gleichzeitigen
Héhenkompression unterworfen wird. Die Folgen sind in Produktions- und
damit Férderrichtung intensiv miteinander verformte und steil zu den grofRen
Oberflachen des Sekundarvlieses angeordnete einzelne Mineralfasern. Quer
zur Produktionsrichtung weist das Sekundarvlies eine scheinbar laminare
Struktur. ’

Das Sekundarvlies durchlduft anschlieRend, eventuell nach weiteren
mechanischen Bearbeitungsstationen, wie Kompressionsbereiche einen
Harteofen, in dem das Bindemittels ausgehartet und das Sekundérvlies in
seiner Geometrie fixiert wird. Nach dem Verlassen des Harteofens und einer
nachgeschalteten Kihizone wird das Sekundarvlies mit Hilfe von parallel zu
der Produktionsrichtung angeordneten Kreissagen besdumt. Dabei wird ein
mehrere Zentimeter breiter, zuvor auch noch seitlich verdichteter Streifen des
Sekundarvlieses abgetrennt, der auch der Sage eine gewisse Fuhrung gibt.
Die fest positionierten mit gro3formatigen Sageblattern ausgertsteten Sagen
erzeugen in der Regel zwei parallel zueinander verlaufende Langsflachen,
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die parallel zur Férderrichtung und damit langs des Sekundarviieses
verlaufen. Um eine moglichst parallele Ausrichtung der Langsflachen zu
erreichen, missen die Achse der Sageblatter exakt ausgerichtet sein. Bei
nicht sorgfaltig genug ausgerichteten S&agen kann es jedoch ohne weiteres
zu einer leichten Abweichung der Sageblattachse von der Horizontalachse
kommen, so dass die Langsflachen nicht parallel zueinander und/oder nicht
exakt rechtwinklig zu den grof3en Oberflachen der aus dem Sekundéarvlies zu

bildenden Dachdammplatten orientiert sind.

Die Breite der Produktionslinie und damit auch der Abstand zwischen den
beiden Sagen begrenzen die maximale Lange der Dachdammplatten. Diese
Dachdammplatten werden entsprechend der gewinschten Breite durch
mitlaufende Queréégen mit Sageblattern von dem endlosen Sekundarvlies
abgetrennt. Die besonders gro3 dimensionierten, grobzahnigen
kreisformigen Sageblatter der Quersagen werden wegen ihrer Masse und
der Kuhlung standig angetrieben. Eine MeRvorrichtung ermittelt die
momentane Fc‘jrdérgeschwindigkeit des Sekundarvlieses und steuert einen
die Sage in Férderrichtung bewegenden Antrieb mit der
Fordergeschwindigkeit des Sekundarvlieses. Im Bereich des gewlnschtes
Trennschnitts wird die Quersage mit einem Vorschub von mehreren Metern
pro Sekunde quer zur Férderrichtung durch das Sekundéarvlies geschoben.
Die Genauigkeit, mit der der Bereich des Trennschnitts angesteuert werden

soll, liegt in der GréRenordnung von + 2 mm, hinzu kommen Abweichungen

von der Rechtwinkligkeit von £ 15 — 25 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 widerspiegeft, das durch die gultigen Normen

reprasentiert wird.

GemaR DIN 18165 Teil 1 .Ausg. 1991 sind Abweichungen von + 2 % der
Lange und Breite der Dammplatten von dem Mittelwert der Stichprobe sowie
eine Abweichung der Rechtwinkligkeit von 3 mm auf 500 mm Lange
und/oder Breite der Dachdammplatten zulassig. Auch in der zukunftigen
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europdisch harmonisierten Norm DIN EN 13162 -Spezifikation werkméaRig
hergestellter Produkte aus Mineralwolle- werden Abweichungen in der Lange
von + 2% in der Lange und + 1,5 % in der Breite zugelassen. Abweichungen
von der Rechtwinkligkeit in Lange und Breite durfen 5 mm/ pro Meter Lange
oder Breite nicht Uberschreiten. Hinsichtlich der Rechtwinkligkeit in

Dickenrichtung der Dammplatten werden keine Anforderungen gestelit.

Die vom Sekundarvlies abgetrennten Dachdammplatten werden
anschlieBend ohne weitere Behandlung Ubereinander, z.B. auf
Transportpaletten gestapelt und zum Schutz gegen Witterungseinflisse

beispielsweise mit Kunststoff-Folien abgedeckt.

Die Dachdammplatten werden vorzugsweise als grof3formatige Elemente mit
Abmessungen von beispielsweise 2 m Léhge und 1,2 m Breite sowie ca. 40
bis 160 mm Dicke hergestellt. Diese Dachdammplatten lassen sich zum
einen wesentlich schneller transportieren und verlegen und reagieren zum
anderen bei Belastungen auf ihre groen Oberflachen wie Mehrfeldtrager
und sind somit von vornherein widerstandsfahiger als kleinformatige

Dachdammplatten.

Dachdammplatten mit steiler, aber richtungsabhangiger Anordnung der
einzelnen Mineralfasern weisen bei relativ geringeren Rohdichten hohe
Werte fur die Druckspannung, far die Punktlast gemaR DIN 12430 und die
Querzugfestigkeit auf, wahrend die Biegezugfestigkeit parallel der
Produktionsrichtung nur ein Drittel bis ein Sechstel derjenigen Biegefestigkeit
quer zur Produktionsrichtung betrdgt. Haufig brechen derartige
Dachddmmplatten  bereits beim Transpot zum Verarbeitungsort
auseinander. Die steile Anordnung der einzelnen Fasern fuhrt auch zu einer
Verminderung des Durchstanzwiderstands der zwischen den Obergurten der
profilierten Tragschale angeordneten Bereich der Dachdammplatten.

Eine Variation dieser voranstehend beschriebenen Dachddmmeplatten weist
zur Vermeidung insbesondere des geringen Durchstanzwiderstandes eine
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integrierte Deckschicht mit auf ca. 180 bis 220 kg/m® besonders hoch
verdichteten Mineralfasern auf.

Alle Dachdammplatten 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 Tragschale
gegeneinander versetzt verlegt. Dachdammplatten mit besonders
richtungsabhangigen Biegezugfestigkeiten werden gewohnlich mit ihrer
Langsachse quer zu der Profilrichtung der Tragschale, also quer zu den
Obergurten und damit auch zu einem zwischen jeweils zwei Obergurten
angeordneten Untergurt der Tragschale ausgelegt. Toleranzen in der Breite
der Dachddmmplatten flhren deshalb ebenso wie die Schiefwinkligkeit in
bezug auf die Abhessungen zu aufklaffenden Fugen in der Dammschicht.
Bei gréfleren Dammdicken wirkt sich bereits auch die nicht unbetrachtliche
Durchbiegung der die Tragschale bildenden Profilbleche aus, da sich die
Fugen im Zugbereich weiten, prinzipiell oben aber zusammengedrickt
werden. Diese Bewegung erfolgt bereits sukzessive bei der Belegung der

Tragschalen und dann wieder bei zusatzlichen Belastungen.

Die aufklaffenden Fugen stellen aber Warmebriicken dar, welche die
Dammwirkung deutlich herabsetzten. Da_die einzelnen Bahnen der
luftsperrenden Folien zumeist nicht untereinander dicht verkiebt und auch
nicht dicht an die angrenzenden Bauteile angeschlossen werden, kann
prinzipiell immer Warmiuft aus dem Gebaudeinneren durch und oberhalb der
haufig Ober den Untergurten durchhangenden Folien entlang strémen und
letzten Endes ohne weiteren Widerstand zwischen den Dachdammplatten in
die Zwischenrdume zwischen der Dammschicht und lose aufliegenden
Dachabdichtungen gelangen. An deren Unterseiten bildet sich sofort
Tauwasser. Wenn dieses nicht rasch wieder verdampfen und Uber die
Dachabdichtungen nach auflen abdiffundieren kann, kommt es zu
Durchfeuchtungen der Dachdammplatten, was nicht nur deren Dammwirkung
erheblich reduziert, sondern auch zu deutlichen Abminderungen der
Festigkeit sowie zur Korrosion der Befestigungselemente, namlich der
Schrauben und Teller fuhrt.
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Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfindung die
A ufgab e zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Durchfihrung
des Verfahrens zu schaffen, mit dem bzw. mit der die Herstellung von
Dachdammplatten hoherer MalRgenauigkeit in einfacher und kostengunstiger
Weise moglich ist, um die voranstehend beschriebenen Nachteile des

Standes der Technik auszuschlie3en.

Die L 6 s u n g dieser Aufgabenstellung sieht bei einem erfindungsgemaRen
Verfahren vor, dass die Platten sowohl in ihrer Langserstreckung, als auch in
ihrer zur Léangserstreckung rechtwinklig verlaufenden Quererstreckung
lagegenau auf dem Stetigférderer ausgerichtet und anschlieBend einer

Besdumung ihrer Schmalseiten zugefuhrt werden.

Seitens der erfindungsgeméafRen Dachdammplatten istals L é sun g der
Aufgabenstelluhg 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 aufweisen.

SchlieRlich ist als L 6 s u n g der Aufgabenstellung eine Vorrichtung
vorgesehen, dass im Forderweg ein in den Férderweg einbringbarer
Anschlag angeordnet ist, der rechtwinklig zur Férderrichtung ausgerichtet ist
und dass dem Anschlag nachfolgend eine Einrichtung zur schneidenden
und/oder spanabhebenden Bearbeitung der im wesentlichen parallel zur
Forderrichtung verlaufenden seitlichen Flachen der Dachdammplatten

angeordnet ist.

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspriichen. Es
wird bezuglich der Ausgestaltung der Erfindung und ihrer Vorteile noch auf

folgendes hingewiesen:

Um offene Fugen zwischen den einzelnen Dachdammplatten zu vermeiden,
dirfen keine oder nur sehr geringe Abweichungen von den Nennwerten der
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Abmessungen und den rechten Winkeln an den Ecken der Dachdammplatten
auftreten. Ferner werden grof3eren Dachflachen Dachdammplatten verbaut,
die zu unterschiedlichen Zeitpunkten und gegebenenfalls auch in
unterschiedlichen Produktionsanlagen hergestellt worden sind.
Erfindungsgemafl kdnnen Dachdammplatten mit Abweichungen in der Breite
von ca. + 0,5 bis 1 mm oder einer Schiefwinkligkeit von max. ca. 0,5 bis 1
mm pro Meter in bezug auf Langen und Breiten hergestelit werden. Diese
Toleranzen schlieRen die eingangs dargesteliten Nachteile zumindest
insoweit aus, dass Fugen zwischen benachbarten Dachdammplatten derart

klein ausgebildet sind, dass sich keine Warmebrtcken bilden.

Dazu werden die Dachdammplatten generell mit einem UbermaR von ca. 3
bis 10 mm hergestellt und erfindungsgeman bearbeitet.

Um den Einflul der mitlaufenden Quersage auf die Breitentoleranzen und die
Schiefwinkligkeit auf das gewilnschte Niveau zu minimieren, werden die
Dammplatten zunachst mit einem derartigen UbermaR hergestellt, dass nach

der Entfemung der Gberschissigen Flachen, die NennmaRe erreicht werden.

GemaR der Erfindung werden die schiefwinkligen, unterschiedlich breiten
Platten z.B. gegen einen im Férderweg heb- und versenkbaren Anschlag
gefahren, der exakt in einem rechten Winkel zur Férderrichtung angeordnet
ist. Das Ausrichten der auflaufenden Dachdammplatte kann sowoh! Gber den
Schlupf des glatten Transportbands oder der Transportrollen eines
Rollenforderes erfolgen. Alternativ oder erganzend kann der Anschlag in
seiner der auflaufenden  Dammstoffplatte  zugewandten  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.

Um eine mdglichst schnelle, vom Schiupf zwischen der Férdereinrichtung
und der auflaufenden Dachdammplatte unabhangige Ausrichtung zu
erreichen, werden die Dachdammplatten nach einem weiteren Merkmal der
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Erfindung durch auf beiden Seiten der Foérderstrecke angeordnete,
vorzugsweise pneumatisch oder hydraulisch angetriebene und insbesondere
auf der Grundlage der Uber die Drucksensoren ermittelten Werte der Lage
der auflaufenden Dachdammplatte gesteuerte Schieberelemente in die, far

die weitere Bearbeitung erforderliche Lage geschoben.

Vorzugsweise wird die zu bearbeitende Dachdammplatte mitlaufende, auf
den groRen Oberflachen aufliegende Druckbénder in der fur die Bearbeitung
bevorzugten Position gehalten. Die Bearbeitung der Dachdammplatte erfolgt
mit auf beiden Seiten der Forderstrecke angeordneten Frasen,
Schleifbandern, Schleifrollen und/oder Sagen, an den die Dachdammplatte
vorbei gefuhrt wird. Alternativ kann vorgesehen sein, dass die voranstehend
genannten Abtragjseinrichtungen an den zu bearbeitenden Flachen der

Dachdammplatte vorbei bewegt werden.

Mit Hilfe dieser Abtragseinrichtungen kénnen auch sehr dinne Schichten von
den zu bearbeitenden Flachen der Dachdammplatte abgetragen werden,

was bei herkémmlichen Vorrichtungen und Verfahren nicht méglich ist.

Der Abstand beispielsweise der Frasen und damit die Breite der Platte kann
vor der Bearbeitung der Dachdammplatten festgelegt werden oder aber
beispielsweise durch eine Laser-Meflanlage als MeBwertgeber jeweils
angesteuert werden. Bei dieser Ausgestaltung besteht die Méglichkeit, die zu
bearbeitenden Flachen der Dachdammplatte beispielsweise wellenférmig
auszubilden, wobei die Wellenbauche und Wellentaler benachbart auf der
Dachfliche angeordneter Dachdammplatten korrespondierend und
insbesondere dichtend ineinander greifen.

Durch eine Drehung der Dachdammplatten nach Durchlauf dieser
Bearbeitungsstation und die Anwendung derselben Verfahrenstechnik
kénnen auch die zunachst nicht behandelten Flachen, namlich beim
Abtrennen der Dachdédmmplatten vom Sekundérvlies entstehenden
Schnittflachen kalibriet und Uberformt, dass heit entsprechend den
Langsflachen bearbeitet werden.
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Durch entsprechende Form der Fraser bzw. in Kombination mehrerer Fraser
kénnen die Seitenflachen in verschiedener Weise ausgeformt werden.
Beispielsweise kénnen vor- und ausgewdlbte bzw. konvexe und konkave
seitiche Flachen gebildet werden, die beim Zusammenfigen der
Dachdammplatten auf der Dachflache nach der Art eines Kugelgelenks
zusammenwirken, so dass sich eine Fuge zwischen den benachbarten
Dachdammplatten bei der Durchbiegung und/oder bei Schwingungen der
Tragschale nicht oder zumindest nicht durchgehend o6ffnet. Entsprechend

sind naturlich auch andere Formen der seitlichen Flachen herstellbar.

Die Behandlung der_seitlichen Flachen von Dachdammplatten mit Frasen
kann bei entspredhend feiner, gegebenenfalls Gber die Hoéhe der seitlichen
Flachen abgestuften Profilierung dieser Flachen zu einer deutlich erhéhten
Kompressibilitat der Flachen fihren, so dass die Dachdédmmplatten bereits
auf diese Weise bei der Verlegung ohne groRe Kraftanstrengungen dicht

gestoflen werden kénnen.

Mit dem gleichen Ziel kénnen die seitlichen Flachen durch mehrere parallel
zu den grollen Oberflachen und zueinander verlaufende Einschnitte
aufgelockert werden. Die Einschnitte kénnen auch als Ausnehmungen,

beispielsweise als Nuten mit eine Breite <2 mm ausgebildet sein.

Eine Auflockerung der Mineralfaserstruktur und somit eine lokal begrenzte
Verrhinderung der Steifigkeit der Dachdammplatte kann dadurch erreicht
werden, dass die seitlichen Flachen mit Hilfe zumindest einer, um eine
parallel zu den ‘seiflichen Flachen verlaufenden Achse rotierenden,
vorzugsweise gezahnten Druckwalze gewalkt werden und bis in eine Tiefe
bis ca. 20 mm, vorzugsweise aber nur 3 bis 10 mm stark auf Druck und
Scherung beansprucht werden. Die Begrenzung der Strukturveranderungen
auf diese Tiefe der méglichen Abweichungen von den nominellen Langen-
und Breitenabmessungen fuhrt zu keinen merkbaren Veranderungen der
Gebrauchseigenschaften der Dachddmmplatten bei Belastungen.
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Die Elastifizierung kann auf verschiedene Zonen in der Héhe der seitlichen
Flachen beschrankt werden. Die Tiefe der Einwirkung kann in Abhangigkeit
von der Orientierung der einzeln Mineralfasern unterschiedlich sein, was
bedeutet, dass die seitlichen Flachen, die quer zu der urspringlichen
Produktionsrichtung angeordnet sind und demzufolge die voranstehend
definierten Schnittflachen sind gegentber den Langsflachen eine flachere
Lagerung der einzelnen Mineralfasern aufweisen und in ihrer Struktur
weniger intensiv aufgelockert werden mussen, als die Mineralfasern in den

Langsflachen.

Die Elastifizierung kann gegebenenfalls auf eine der sich
gegenuberliegenden” Schnittflachen und/oder Langsflaichen beschrankt
werden, wenn bei der Verlegung der Dachdammplatten jeweils eine
elastifizierte und eine nicht elastifizierte seitliche Flache aneinander gelegt
werden. In diesem Fall hat sich eine Kennzeichnung einer der seitlichen
Flachen, insbesondere der elastifizierten Flache als vorteilhaft erwiesen, da

hiermit dem Handwerker eine Verlegungshilfe gegeben wird.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung der zugehérigen Zeichnung, in der bevorzugte
Ausfihrungsformen der erfindungsgemaRen Vorrichtung und  der

erfindungsgeméalen Dachdammplatten dargestellt sind. In der Zeichnung

zeigen:

Figur 1 einen Abschnitt einer Vorrichtung zur Herstellung von Dach-
dammplatten in einer Draufsicht;

Figur 2 eine erste Ausfuhrungsform einer Dachdammplatte in einer
Draufsicht;

Figur 3 eine zweite Ausflhrungsform einer Dachdammplatte in einer

Seiten-ansicht und
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Figur 4 eine dritte Ausfuhrungsform einer Dachdammplatte in einer

perspektivischen Ansicht.

Figur 1 zeigt in einer Draufsicht einen Abschnitt einer Vorrichtung zur
Herstellung von Dachddmmplatten 1. Dieser Abschnitt der Vorrichtung
schlieBt sich an die an sich bekannten, nicht naher dargestellten
Einrichtungen einer Produktionsanlage im Anschluss an einen Harteofen und
eine Quersdge an, mit der ein nicht naher dargestelites endloses
Sekundarvliies nach Ausharten eines im Sekundarvlies enthaltenen
Bindemittels in einzelne Abschnitte, die nachfolgend noch zu behandelnden

Dachdammplatten 1 unterteiit wird.

Die Dachdammplatten 1 sind in Figur Ubertrieben parallelogrammférmig
dargestelit, um die Schiefwinkeligkeit der Dachdammplatten 1
unterschiedlicher Breite deutlicher darzustellen. Jede Dachdammplatte 1
weist zwei parallel und beabstandet zueinander ausgerichtete groRe
Oberflachen 2, 3 (Figur 3) sowie zwei Schnittflachen 4 und zwei
Langsflachen 5 auf. Die Schnittflachen 4 entstehen durch das Abschneiden
einer Dachdammplatte 1 vom nicht naher dargestellten Sekundarvlies. Die
Langsflachen 5 erstrecken sich im wesentlichen parallel zur durch einen Pfeil

dargestellten Forderrichtung 6.

Die Dachdammplatten 1 bestehen aus Mineralfasern 7, die mit dem

Bindemittel gebunden sind.

Produktionstechnisch bedingt sind die Dachdammplatten 1 gemaR Figur 1
schiefwinklig ausgebildet, so dass. fir eine ordnungsgemaRe und
warmebrickenfreie Verarbeitung derartiger Dachdammplatten 1 im Bereich
von flachen bzw. flachgeneigten Dachern aus diesen schiefwinkligen
Dachdammplatten 1 rechtwinklig begrenzte Dachdammplatten 1 hergestellit
werden mussen. Zu diesem Zweck ist es erforderlich, im Bereich der
Langsflachen 5 keilférmige Abschnitte 8 von der schiefwinkligen
Dachdammplatte 1 abzutrennen.
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Die in Figur 1 dargestellte Vorrichtung weist zu diesem Zweck einen im
Férderweg 9 angeordneten Anschlag 10 auf, der rechtwinklig zur
Forderrichtung gemaf Pfeil 6 ausgerichtet ist. Dem Anschlag 10 nachfolgend
ist eine Einrichtung zur schneidenden und/oder spanabhebenden
Bearbeitung der im wesentlichen parallel zur Forderrichtung verlaufenden
Langsflachen 5 angeordnet. Diese Einrichtung besteht bei dem dargesteliten
Ausfiihrungsbeispiel der Vorrichtung aus zwei rotationssymmetrischen,
walzenférmig ausgebildeten Frasen 11, von denen jeweils eine beidseitig des

Foérderweges 9 angeordnet ist.

Die Frasen 11 weisen Frasflichen 12 auf, die, wie nachfolgend noch
beschrieben werden wird, eine unterschiedliche Kontur aufweisen kénnen. In
Abhangigkeit der erwinschten Breite der Dachdammplatte 1 kénnen die
Frasen 11 in ihrem Abstand zueinander bzw. zur Mittelachse des
Forderweges 9 verstellt werden. Die Verstellung erfolgt hierbei fur beide

Frasen 11 gleichmaBig in Bezug auf die Mittelachse des Férderwegs 9.

Der Anschlag 10 ist in einer Position relativ zum Férderweg 9 dahingehend
verstellbar, dass er in einer oberen Position in den Férderweg 9 hineinragt
und nach Ausrichten der auflaufenden Dachdammplatte 1 diese durch eine
Bewegung in eine untere Position zur Weiterférderung freigibt. In seiner der
auflaufenden Dachdadmmplatte 1 zugewandten Anschlagﬂéche 13 weist der
Anschlag 10 Drucksensoren auf, die eine erwlnschte Ausrichtung der
auflaufenden Dachdammplatte 1 erfassen und an eine nicht naher
dargestellte Steuerung fur den Anschlag 10 Gbermittein. Diese Steuerung
gibt die auflaufende Dachdémmplatte 1 nach Erreichen der erwlnschten
Ausrichtung auf dem Férderweg 9 zur Weiterverarbeitung frei, wobei der

Anschlag 10 zu diesem Zweck in seine untere Position bewegt wird.

Die erwutinschte Ausrichtung der Dachdammplatte 1 ist dann erreicht, wenn
die Dachdammplatte 1 mit ihrer vorauseilenden Schnittflache 4 vollflachig an
der Anschlagflache 13 des Anschlags 10 anliegt und die Mittelachse der
Dachdammplatte 1 im Bereich dieser vorauseilenden Schnittflache 4 mit der
Mittelachse des Férderwegs 9 und damit der Mittelachse des Anschlags 10
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kolinear ausgerichtet ist. Hat die Dachdammplatte 1 diese Position erreicht,
wird der Anschlag 10 aus dem Foérderweg 9 bewegt, so dass die
Dachdammplatte 1 den dem Anschlag 10 nachgeschalteten Bereich des
Forderwegs 9 erreicht. Die Ausrichtung der Dachdammplatte 1 erfolgt
beispielsweise durch einen Schlupf zwischen der Dachdammplatte 1 und
dem unterhalb der Dachdammplattter 1 angeordneten, nicht naher
dargesteliten Férderelement, welches als Férderband oder als Rollenbahn
ausgebildet sein kann. Gegebenenfalls kénnen erganzend seitlich des
Forderwegs 9 Schieberelemente angeordnet sein, die die auf den Anschlag
10 auflaufende Dachdammplatte 1 seitlich ausrichten, um die voranstehend
genannten Kolinearitdt der Mittelachse der Dachdémmplatte 1, des

Forderwegs 9 und des Anschlags 10 herzustellen.

Der dem Anschlag 10 nachgeschaltete Bereich des Foérderwegs 9 weist ein
nicht ndher dargestelltes unteres Forderband und ein oberes Férderband 14
auf, welches Gber zwei Umlenkrollen 15 umlauft, von denen eine Umlenkrolle
15 angetrieben ist. Der Abstand zwischen dem oberen Férderband 14 und
dem unteren, die Dachdémmplatte 1 tragenden Fdrderband ist in
Abhangigkeit der Materialstarke der Dachdammplatte 1 einstellbar. Hierbei
wird der Abstand zwischen dem oberen Férderband 14 und dem unteren

Forderband derart gewahlt, dass die Dachdammplatte 1 zumindest wahrend

- des Frasvorgangs mit den Frasen 11 ortsfest eingespannt ist und eine

Ausweichbewegung der Dachdéammplatte 1 in Férderrichtung 6 bzw.

rechtwinklig hierzu nicht moéglich ist.

Im vorliegenden AusfUhrungsbeispiel gemaR Figur 1 wird die
Dachdammplatte 1 an den ortsfest angeordneten Frasen 11 vorbeigefuhrt.
Alternativ kann aber vorgesehen sein, dass die Dachdammplatte 1 in der in
Figur 1 dargestellten Position angehalten und die Frésen 11 an der
Dachdammplatte vorbeigefuhrt werden. Selbstverstandlich besteht auch die
Méglichkeit einer Uberlagerten Bewegung der Frasen 11 und der
Dachdammplatte 1.
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Ein erstes Ausfuhrungsbeispiel einer bearbeiteten Dachdammplatte 1 ist in
Figur 2 dargestellt. Es ist zu erkennen, dass die Dachdammplatte 1 geman
Figur 1 abweichend von der Schiefwinkligkeit der Dachdammplatten 1 in
Figur 1 nunmehr rechte Winkel zwischen den Schnittflachen 4 und den
Langsflachen 5 aufweist. Gleiches gilt hinsichtlich der Winkel zwischen den
Oberflachen 2, 3 und den Schnittflachen 4 einerseits sowie den Langsflachen

5 andererseits. Die Dachdammplatte 1 ist daher quaderférmig ausgebildet.

Die Langsflachen 5 sind wellenférmig ausgebildet, wobei jede Langsflache 5
alternierend Wellenbduche 16 und Wellentdler 17 aufweist. Die
Wellenbduche 16 sind derart ausgebildet, dass sie beim Zusammenfugen
benachbarter Dachdammplatten 1 die Wellentdler 17 vollstandig und
dichtend ausfullen. Die Hérstellung der Dachdammplatte 1 geman Figur 2
erfolgt mittels einer Bewegung der Frasen 11 rechtwinklig zum F(jrderweg 9,
wobei die Frequenz der Bewegung der Frasen 11 in Kombination mit der
Fordergeschwindigkeit der Dachdammplatte 1 im Bereich des Férderwegs 9
die Ausgestaltung der Wellenbduche 16 und Wellentaler 17 bestimmt. Im
Ausflhrungsbeispiel gemanR Figur 2 sind die Frasflachen 12 der Frasen 11
identisch ausgebildet, um im Bereich beider Langsflachen 5 eine identische

Wellenform zu erzielen.

Figur 3 zeigt zwei Dachdémmplatten 1 in Seitenansicht, die zur Bildung einer
geschlossenen Dammschicht auf einem flachen bzw. flach geneigten Dach in
Richtung der Pfeile 18 aufeinanderzu geschoben werden.

Die Schnittflache 4 der linken Dachdammplatte 1 unterscheidet sich von der
Schnittfiache 4' der rechten Dachdammplatte 1 dadurch, dass die
Schnittflache 4 eine Innenwdlbung 20 und die Schnittflache 4’ eine
korrespondierend ausgebildete Auswélbung 19 aufweist. Diese Konturen
werden durch Frasen 11 mit unterschiedlichen Frasflaichen 12 erzeugt. Durch
die Auswolbung 19 und die Innenwdlbung 20 sind die Schnittflachen 4, 4'
derart ausgebildet, dass sie eine Art Kugelgelenk bilden, so dass sich eine
zwischen den benachbarten Dachddmmplatten 1 ausbildende Fuge bei
Durchbiegung der Dachddmmplatten 1, beispielsweise durch eine Belastung
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auf ihre groRen Oberflichen 2 oder bei Schwingungen der die
Dachdammplatten 1 tragenden Dachunterkonstruktion nicht vollstandig

6ffnen, so dass hierdurch Warmedammbricken entstehen kénnen.

Die Auswolbung 19 und die Innenwdlbung 20 erstrecken sich hierbei nicht
Uber die gesamten Schnittflachen 4 bzw. 4', sondern beschranken sich auf

einen mittleren Bereich dieser Schnittflachen 4 und 4'.

Erganzend ist zu erkennen, dass die Dachdammplatten 1 im Bereich ihrer
groRen Oberflichen 2 eine verdichtete Schicht 21 von Mineralfasern 7
aufweisen. Diese verdichtende Schicht 21 dient der Verbesserung der
Druckfestigkeit der Dachdammplatten 1. Es kann sich hierbei auch um eine
Schicht 21 handelh, die in'Art einer Kaschierung auf dié Dachdémmplatte 1

aufgebracht ist.

Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer Dachdémmplatte 1 ist in Figur 4
dargestelit. Bei diesem AusfGhrungsbeispiel der Dachdammplatte 1 ist zu
erkennen, dass die Mineralfasern 7 in Produktionsrichtung, d.h. in
Forderrichtung 6 eine flache Lagerung innerhalb der Dachddmmplatte 1
haben, wahrend sie quer zur Fdérderrichtung 6 eine steile Lagerung

aufweisen.

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

Die voranstehend beschriebene Erfindung ist nicht auf die Herstellung von
Dachdammplatten 1 beschrénkt. Vielmehr kénnen das erfindungsgemafRe
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Verfahren und die erfindungsgeméfe Vorrichtung immer dann verwendet
werden, wenn Dammplatten aus Mineralfasern mit einer hohen Genauigkeit
hinsichtlich ihrer rechtwinkligen Anordnung ihrer Flachen zueinander fur die
Ausgestaltung einer Warmedammung mit hoher Effektivitat notwendig sind.
Beispielsweise konnen mit dem erfindungsgemaRen Verfahren bzw. der
erfindungsgeméaBen Vorrichtung auch solche Dammplatten hergestelit
werden, die im Fassadenbereich, beispielsweise in Verbindung mit einem

Warmedammverbundsystem Verwendung finden.
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Anspriiche

Verfahren zur Herstellung von insbesondere  grofformatigen
Dachdammplatten, vorzugsweise fur flache und/oder flach geneigte
Dacher, aus Fasermaterialien, insbesondere aus Mineralfasern,
vorzugsweise 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
Mineralfaserbahn mechanischen Bearbeitungen, wie Langs- und/oder
Querkompressionen und einem Harteofen zugefihrt und anschlieiend
entlang von Sc_hn’ittﬂéchen in Dachdammplatten unterteilt wird,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Dachdammplatten (1) sowohl in ihrer Langserstreckung, als
auch in ihrer zur Langserstreckung rechtwinklig verlaufenden
Quererstreckung lagegenau auf einer Fordereeinrichtung ausgerichtet
und anschlieRend einer Besaumung und/oder Kalibrierung zumindest

ihrer Langsflachen (5, 5’) zugefuhrt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dachdammplatten (1) zumindest wahrend der Besdumung
zwischen zwei auf ihren grofen Oberflachen (2, 3) aufliegenden

Druckbandern (14) eingespannt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Besaumung mit zumindest zwei Frasen (11), Schleifbandern,
Schleifrollen und/oder Sagen durchgefuhrt wird, die beiderseits der
Fordereinrichtung angeordnet und vorzugsweise in ihrem Abstand

zueinander einstellbar sind.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
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dass die Schnittflachen (4) der Dachdammplatten (1) rechtwinklig zur

Langsrichtung der Férdereinrichtung ausgerichtet werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dachdammplatten (1) nach der Besaumung ihrer Langsflachen
(5, 5') um 90° gedreht und einer Besdumung der Schnittflachen (4)

zugefthrt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dachdammplatten (1) im Bereich ihrer Langsflachen (5, 5)
und/oder Schnittﬂécheh (4) mit einem UbermaR von 3 bis 25 mm,
insbesondere 3 bis 10 mm hergestelit und der BeséumUng zugefuhrt

werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dachdammplatten (1) zu ihrer Ausrichtung gegen einen
rechtwinklig zur Forderrichtung (6) verlaufenden, heb- und versenkbaren
Anschlag (10) im Férderweg (9) gefahren und zur vollflachigen Anlage
der in Férderrichtung (6) vorne liegenden Schnittflache (4) am Anschiag
(10) geschoben werden.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erforderliche Ausrichtung der Dachdammplatten (1) tGber im
Anschlag (10) angeordnete Drucksensoren ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dachdammplatten (1) Uber seitlich des Férderwegs (9)
angeordnete, vorzugsweise hydraulisch und/oder pneumatisch
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angetriebene Manipulatoren in die fur die Besdumung erforderliche

Ausrichtung bewegt werden.

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 Dachdéammplatten (1) und Frasen (11) kombiniert wird.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Fréseni(ﬂ), Schieifbander, Schleifrollen und/oder Sagen an
gegenuberliegenden Flachen (4, 5, 5’) der Dachdammplatten (1)
korrespondierende Ausnehmungen (20) und Vorspringe (19) einfrésen.

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 rechnergestutzten Auftragsverwaltung eingestelit wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Langsflachen (5, 5’) und/oder Schnittflachen (4) wellenférmig
oder in einer anderen, die Verzahnung benachbart angeordneter
Dachdammplatten (1) ermdéglichenden 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') undloder Schnittflachen (4) im
wesentlichen parallel zu den groRen Oberflachen (2, 3) der
Dachdammplatten (1) verlaufende Einschnitte und/oder Ausnehmungen,
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wie beispielsweise Nuten mit einer Tiefe von maximal 5 mm,

vorzugsweise 2 mm eingebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Elastifizierung der Seitenflachenbereiche der Dachdammplatten
(1) die Langsflachen (5, 5') und/oder Schnittflachen (4) Profilierungen
tber die Hohe der Dachdammplatten (1) eingearbeitet, insbesondere

eingefrast und/oder eingeschliffen werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Elastifizierung der Seitenflachenbereiche der Dachdammplatten
(1) die Langsflachen (5, 5') und/oder Schnittflachen (4) ber eine Walze

auf Druck und/oder Scherung belastet werden.

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)

elastifiziert wird.

Verfahren nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,

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) elastifiziert wird.
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Dachdammplatten aus Fasermaterialien, insbesondere aus
Mineralfasern, vorzugsweise aus Steinwolle, mit zwei groflen, parallel
und beabstandet zueinander angeordneten Oberflachen, die Gber zwei
Schnittflachen und zwei Langsflachen miteinander verbunden sind,
wobei die Schnittflachen rechtwinklig zu den Langsflachen und die
Langsflachen sowie die Schnittflachen rechtwinklig zu den groflen
Oberflachen 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, &) mit
Ausnehmungen (20) und/oder Vorspriingen (19) ausgebildet sind, so
dass benachbart angeordnete 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 Schwenkbeweglichkeit der benachbart angeordneten

Langsflachen (5, 5') und/oder Schnittflachen (4) zueinander ermdglichen.

Dachdammplatten nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Ausnehmungen (20) konkav und die Vorspringe (19)
korrespondierend konvex ausgebildet sind.

Dachdammplatten nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Schnittflachen (4) und/oder Langsflachen (5, &) in
Langsrichtung eine Wellenform aufweisen, die an gegenuberliegend
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angeordneten Schnittflachen (4) und/oder Langsflachen (5, 5) derart
korrespondierend ausgebildet sind, dass im Bereich eines Wellenbauchs
(16) einer Schnittfliche (4) und/oder Langsflache (5, 5) ein
korrespondierendes  Wellental  (17) in der gegenuberliegenden

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, 3')
eine, vorzugsweise durch eine Elastifizierung und/oder eine bestimmte

Faserausrichtung kompressible Zone (22) aufweist.

Dachdammplatten nach Anspruch 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich die kompressible Zone (22) uUber die gesamte Lange der
Schnittflache (4) und/oder Langsflache (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,

dass die kompressible Zone (22) in unterschiedliche Bereiche unterteilt
ist, die Uber die Hohe der Schnittflachen (4) und/oder die Langsflachen
(5, 5') verteilt angeordnet sind.

Dachdammplatten nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schnittfidchen (4) eine von der Elastifizierung der Langsflachen
(5, 5') unterschiedliche, vorzugsweise bei flach gelagerten Mineralfasern
(7) eine geringere Elastifizierung aufweisen.



10

20

25

30

WO 02/099213

30.

31.

32.

33.

34,

PCT/EP02/04386
25

Dachdammplatten nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Schnittflachen (4) und/oder Langsflachen (5, 5) zumindest
einen, vorzugsweise mehrere, insbesondere parallel zu den groR3en
Oberflachen (2, 3) verlaufenden Einschnitte und/oder Ausnehmungen

aufweisen.

Dachdammplatten nach Anspruch 29,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Einschnitte und/oder Ausnehmungen eine Breite von maximal 2

mm aufweisen.

Vorrichtung zur Herstellung von Dachdammplatten (1 )'nach Anspruch 20
und zur Durchf(Jhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, mit einem
Férderweg (9), vorzugsweise zumindest einem Stetigférderer auf dem
die Dachdammplatten (1) einer Verpackungsstation zugeférdert werden,
dadurch gekennzeichnet,

dass im Forderweg (9) ein in den Férderweg (9) einbringbarer Anschlag
(10) angeordnet ist, der rechtwinklig zur Férderrichtung (6) ausgerichtet
ist und dass dem Anschlag (10) nachfolgend eine Einrichtung zur
schneidenden und/oder spanabhebenden Bearbeitung der im
wesentlichen parallel zur Férderrichtung (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 erwinschte
Ausrichtung der auflaufenden Dachdammplatte (1) erfassen und an eine
Steuerung fur den Anschlag (10) Gbermitteln. |

Vorrichtung nach Anspruch 32,
dadurch gekennzeichnet,
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dass im Bereich des Anschlags (10) beidseitig des Férderwegs
Schieberelemente angeordnet sind, die die auf den Anschlag (10)

auflaufende Dachdammplatte (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 seitlichen Flachen (4, 5, 5') der Dachdammplatten (1) aus
zumindest zwei rotationssymetrischen Frasen (11) besteht, die beidseitig

des Férderwegs (9) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 35,

dadurch gekennzeichnet,'

dass den Frasen (11) die seitlichen Flachen (4, 5, &) der
Dachdammplatten (1) bearbeitende Schleifeinrichtungen nachgeschaltet

und/oder Sagen vorgeschaltet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 35 oder 34,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Frasen (11), die Schieifeinrichtungen und/oder die Sagen in
ihrem Abstand zum Foérderweg (9) einstellbar angeordnet und/oder .

parallel zum Férderweg (9) bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 35,

dadurch gekennzeichnet,

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

Vorrichtung nach Anspruch 38,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Frasflachen (12) derart ausgebildet sind, dass sie in
gegentberliegend angeordnete seitliche Flachen (4, 5, 5) der
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Dachdammplatten (1) korrespondierende Ausnehmungen (20) und

Vorspringe (19) einfrasen.

Vorrichtung nach Anspruch 38,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Frasflache (12) eine konkave Oberflachenform und die zweite

Frasflache (12) eine korrespondierende konvexe Wolbung aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 32,

dadurch gekennzeichnet,

dass im | Bereich der Einrichtung zur schneidenden und/oder
spanabhebenden. Bearbeitung der im wesentlichen parallel zur
Forderrichtung (6) verlaufenden seitlichen Flachen (4, 5, 5') der
Dachdammplatten (1) Druckbander (14) angeordnet sind, die auf den
groRen Oberflachen (2, 3) der Dachdédmmplatten (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 seitlichen Flachen (4, 5, 5') der Dachdémmplatten 1
zumindest 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 seitlichen Flachen (4, 5, 5') der Dachdammplatten (1)
zumindest ein Schneidwerkzeug nachgeschaltet ist, welches Einschnitte
und/oder Ausnehmungen in die seitlichen Flachen (4, 5, &) der
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Dachdammplatten (1) einschneidet, die parallel zu den groRen
Oberflachen (2, 3) ausgerichtet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 32,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Einrichtung zur schneidenden und/oder spanabhebenden
Bearbeitung der im wesentlichen parallel zur Férderrichtung (6)
verlaufenden seitlichen Flachen (4, 5, 5’) der Dachdémmplattén (1) eine
Drehstation und der Drehstation eine weitere Einrichtung zur
schneidenden undloder spanabhebenden Bearbeitung der im
wesentlichen parallel zur Férderrichtung (6) verlaufenden seitlichen
Flachen (4, 5, 5') der Dachdammplatten (1) nachgeschaltet ist, so dass
alle vier seitlichen Flachen, namlich die Schnittflachen (4) und die

Langsflachen (5, 5') der Dachdammplatten (1) bearbeitbar sind.



WO 02/099213

1/4

e ———

pro oo o > o dre o - -

PCT/EP02/04386

, -
. ¢ .
' ‘
C J -
.




WO 02/099213 PCT/EP02/04386
2/4

46 A1




WO 02/099213 PCT/EP02/04386
3/4




PCT/EP02/04386

WO 02/099213

4/4

~L —— B ~ _——
$ M\Nw \\\\/\.\I;\, .\l/\\) _ \\Iul\ll. o~
Xt ¢N & \\/\nl.\,\ i-,\\.. = \\\\)\/\ M\\.\/\\
\.\ .\. ). NVNV L — ‘\W\/}\ |/\ \/I,// \\/».l\n\.. —
WJ\\w \\\\,./\.,t\\‘./\\ — =
Y — el
V17 S T B =
A wvwm Z 0 T SRR —
o T - [ S T




INTERNATIONAL SEARCH REPORT Inte

1al Application No

PCT/EP 02/04386

A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER

IPC 7 E04B1/80 B27F1/00

B27N3/18 E04D13/16

According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC

B28D1/18

B. FIELDS SEARCHED

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

IPC 7 E04B B27F B27N EO04D B28D

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched

EPO-Internal, WPI Data, PAJ

Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practical, search terms used)

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category ° | Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages

Relevant to claim No.

the whole document

claims 11,12; figures

figures

A US 3 549 738 A (TROYER RICHARD LLOYD)
22 December 1970 (1970-12-22)

A WO 92 13150 A (ROCKWOOL INT)

6 August 1992 (1992-08-06)
figure 1
A DE 41 33 416 A (ROCKWOOL MINERALWOLLE)

15 April 1993 (1993-04-15)

A EP 0 682 134 A (OWENS CORNING FIBERGLASS
CORP) 15 November 1995 (1995-11-15)

-/~

1,20,32

1,20

1,20,32

1,20,32

m Further documents are listed in the continuation of box C.

Patent family members are listed in annex.

° Special categories of cited documents :

'A" document defining the general state of the art which is not
considered to be of particular relevance

'E" earlier document but published on or after the international
filing date

*L* document which may throw doubts on priority claim(s) or
which Is cited to establish the publication date of another
citation or other special reason (as specified)

"0O* document referring to an oral disclosure, use, exhibition or
other means

*P* document published prior to the international filing date but
later than the priority date claimed

*T* later document published after the international filing date
or priority date and not in conflict with the application but
cited to understand the principle or theory underlying the

invention

*X* document of particular relevance; the claimed invention
cannot be considered novel or cannot be considered to
involve an inventive step when the document is taken alone

*Y* document of particular relevance; the claimed invention
cannot be considered to involve an inventive step when the
document is combined with one or more other such docu-
ments, such combination being obvious to a person skilled

in the art.

*&* document member of the same patent family

Date of the actual completion of the international search

9 October 2002

17/10/2002

Date of mailing of the international search report

Name and mailing address of the ISA
European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk
Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl,
Fax: (+31-70) 340-3016

Authorized officer

Barathe, R

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (July 1992)




INTERNATIONAL SEARCH REPORT tnt 1al Appllcation No
PCT/EP 02/04386

C.(Continuation) DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category ° | Citation of document, with indication,where appropriate, of the relevant passages Relevant to claim No.

A WO 00 35644 A (KLASTERKA STANISLAV 1,20,32
; TIMBEREX TIMBER EXPORTS LTD (GB))
22 June 2000 (2000-06-22)

figures 2,3

A DE 42 11 082 A (EISELT HANNELORE) 1
7 October 1993 (1993-10-07)
the whole document

A DE 43 16 099 A (GRUENZWEIG & HARTMANN) 1
2 December 1993 (1993-12-02)
the whole document

A DE 296 12 810 U (ROSTAK ANTON) 1
14 November 1996 (1996-11-14)
figure 2

A EP 0 727 292 A (TRIANGLE PACIFIC CORP) 1
21 August 1996 (1996-08-21)
figure 5

A US 4 977 805 A (CORLEY III ANDREW J) 1
18 December 1990 (1990-12-18)
the whole document

Form PCT/ISA/210 (continuation of second sheet) (July 1992)



INTERNATIONAL SEARCH REPORT

nformation on patent family members

nal Application No

PCT/EP 02/04386

Patent document Publication - Patent family Publication
cited in search report date member(s) date
US 3549738 A 22-12-1970 CA 939466 Al 08-01-1974
DE 1949652 Al 09-04-1970
FR 2019246 A5 26-06-1970
GB 1260175 A 12-01-1972
JP 49026102 B 05-07-1974
us 3661491 A 09-05-1972
WO 9213150 A 06-08-1992 AU 1166792 A 27-08-1992
Wo 9213150 Al 06-08-1992
DE 4133416 A 15-04-1993 DE 4143387 Al 24-06-1993
DE 4133416 Al 15-04-1993
EP 0682134 A 15-11-1995 US 5486401 A 23-01-1996
CA 2146947 Al 10-11-1995
DE 69525484 D1 28-03-2002
DE 682134 T1 27-06-1996
EP 0682134 A2 15-11-1995
JP 2657176 B2 24-09-1997
JP 7301388 A 14-11-1995
us 5578258 A 26-11-1996
WO 0035644 A 22-06-2000 DE 19858096 Al 21-06-2000
AU 2284000 A 03-07-2000
BR 9916231 A 04-09-2001
CN 1330584 T 09-01-2002
Wo 0035644 Al 22-06-2000
EP 1140447 Al 10-10-2001
US 2001017428 Al 30-08-2001
DE 4211082 A 07-10-1993 DE 4211082 Al 07-10-1993
DE 4316099 A 02-12-1993 DE 4316099 Al 02-12-1993
DE 29612810 U 14-11-1996 DE 29612810 U1 14-11-1996
EP 0727292 A 21-08-1996 US 5597024 A 28-01-1997
CA 2167038 Al 18-07-1996
DE 69601096 D1 21-01-1999
DE 69601096 T2 24-06-1999
EP 0727292 Al 21-08-1996
us 6148884 A 21-11-2000
us 5823240 A 20-10-1998
US 4977805 A 18-12-1990 US 4702134 A 27-10-1987

Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (July 1992)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT nt ales Aktenzelchen
PCT/EP 02/04386

. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES

?PK 7 E04B1/80 B27F1/00 B27N3/18 E04D13/16 B28D1/18

Nach der Internationalen Patentklassifikation (IPK) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPK

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestpriifstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

IPK 7 E04B B27F B27N E04D B28D

Recherchierte aber nicht zum Mindestpriifstoff gehdrende Veréffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Wahrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evil. verwendete Suchbegriffe)

EPO-Internal, WPI Data, PAJ

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie® | Bezeichnung der Verdffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

A US 3 549 738 A (TROYER RICHARD LLOYD) 1,20,32
22. Dezember 1970 (1970-12-22)
das ganze Dokument

A WO 92 13150 A (ROCKWOOL INT) 1,20
6. August 1992 (1992-08-06)
Abbildung 1

A DE 41 33 416 A (ROCKWOOL MINERALWOLLE) 1,20,32
15. April 1993 (1993-04-15)
Anspriiche 11,12; Abbildungen

A EP 0 682 134 A (OWENS CORNING FIBERGLASS 1,20,32

CORP) 15. November 1995 (1995-11-15)
Abbi1dungen

-/~=

Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu Siehe Anhang Patentfamilie
entnehmen
° Besondere Kategorien von angegebenen Verdffentlichungen 'T* Spatere Verdffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum

ps A ; : : oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der
A" Verbffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstandnis des der

aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist ) . "
N i . Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
'E* &lteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen Theorie angegeben ist

Anmeldedatum verdffentlicht worden ist *X* Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung

‘L' Verbffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritdtsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Veréffentlichung nicht als neu oder auf
scheinen zu lassen, oder durch die das Verdffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden
anderen im Recherchenbericht genannten Verdffentlichung belegt werden v« ygrsfentiichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Edindung
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben Ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet
ausgefiihrt) o . o werden, wenn die VerSffentlichung mit einer oder mehreren anderen

'O Verbffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung, ) Verbdffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

*P* Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Prioritatsdatum versffentlicht worden ist *&" Verdffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschiusses der internationalen Recherche Absendedatum des intemationalen Recherchenberichts
9. Oktober 2002 17/10/2002
Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde Bevollmachtigter Bediensteter

Européisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl,

Fax: (+31-70) 340-3016 Barathe, R

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (Juli 1992)



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

ales Aktenzeichen

PCT/EP 02/04386

C.(Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie®

Bezeichnung der Verbffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile

Betr. Anspruch Nr.

WO 00 35644 A (KLASTERKA STANISLAV
:TIMBEREX TIMBER EXPORTS LTD (GB))
22. Juni 2000 (2000-06-22)
Abbildungen 2,3

DE 42 11 082 A (EISELT HANNELORE)
7. Oktober 1993 (1993-10-07)
das ganze Dokument

DE 43 16 099 A (GRUENZWEIG & HARTMANN)
2. Dezember 1993 (1993-12-02)
das ganze Dokument

DE 296 12 810 U (ROSTAK ANTON)
14. November 1996 (1996-11-14)
Abbildung 2

EP 0 727 292 A (TRIANGLE PACIFIC CORP)
21. August 1996 (1996-08-21)
Abbildung 5

US 4 977 805 A (CORLEY III ANDREW J)
18. Dezember 1990 (1990-12-18)
das ganze Dokument

1,20,32

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 2) (Juli 1992)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Verdffentlichu™en, die zur selben Patentfamilie gehdren

Inte

nales Aktenzeichen

PCT/EP 02/04386

Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
US 3549738 A 22-12-1970 CA 939466 Al 08-01-1974
DE 1949652 Al 09-04-1970
FR 2019246 A5 26-06-1970
GB 1260175 A 12-01-1972
JP 49026102 B 05-07-1974
us 3661491 A 09-05-1972
WO 9213150 A 06-08-1992 AU 1166792 A 27-08-1992
Wo 9213150 Al 06-08-1992
DE 4133416 A 15-04-1993 DE 4143387 Al 24-06-1993
DE 4133416 Al 15-04-1993
EP 0682134 A 15-11-1995 US 5486401 A 23-01-1996
CA 2146947 Al 10-11-1995
DE 69525484 D1 28-03-2002
DE 682134 T1 27-06-1996
EP 0682134 A2 15-11-1995
JP 2657176 B2 24-09-1997
JP 7301388 A 14-11-1995
us 5578258 A 26-11-1996
WO 0035644 A 22-06-2000 DE 19858096 Al 21-06-2000
AU 2284000 A 03-07-2000
BR 9916231 A 04-09-2001
CN 1330584 T 09-01-2002
Wo 0035644 Al 22-06-2000
EP 1140447 Al 10-10-2001
US 2001017428 Al 30-08-2001
DE 4211082 A 07-10-1993 DE 4211082 Al 07-10-1993
DE 4316099 A 02-12-1993 DE 4316099 Al 02-12-1993
DE 29612810 U 14-11-1996 DE 29612810 U1 14-11-1996
EP 0727292 A 21-08-1996 US 5597024 A 28-01-1997
CA 2167038 Al 18-07-1996
DE 69601096 D1 21-01-1999
DE 69601096 T2 24-06-1999
EP 0727292 Al 21-08-1996
us 6148884 A 21-11-2000
us 5823240 A 20-10-1998
US 4977805 A 18-12-1990 US 4702134 A 27-10-1987

Formblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilie)(Juli 1992)




	Abstract
	Bibliographic
	Description
	Claims
	Drawings
	Search_Report

