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@ Schalldammende Platte.

@ Die schallddmmende Platte (1} weist Hohlrdume (2)
unter ihren Oberflache auf, die mittels Oeffnungen (3) mit der
die Piatte {1) umgehenden Luft verbunden sind. Eine soiche
Platte kann so hergestelit werden, dass auf ihrer Oberflache
eine Maske (4) ausgebildet wird und dass diese Maske (4} mit
einem Aetzmittel (6) (berzogen wird. Das aufgeweichte
Plattenmaterial (7) wird aus den Hohirdumen (2} entfernt.

Eine solche Platte weist bessere schallddmmende Eigen-
schaften als vergleichbare bekannte Platten auf.

Crovdonﬁnnng Company te




0181611

Schallddmmende Platte

Die vorliegende Erfindung betrifft eine schallcZmmende
Platte mit Oeffnungen in ihrer Oberfl&dche sowis Verfahren

zur Herstellung einer solchen Platte.

Zur Reduktion der Gerdusch- und Larmausbreitung verwendet
man, sofern es sich um geschlossene Rdume handelt, so-
genannte akustische Decken und Widnde. Dabei handelt es
sich, im Falle der Decken, um abgehdngte Platten mit
hoher Schallabsorption. Solche Platten enthaltan
beispielsweise ein Gemisch aus Mineralfasern, Ton und
Stédrkekleister und sie werden aus einer wdssricen
Aufschldmmung auf einem Langsieb hergestellt uri
anschliessend getrockrnet. Fiir Spezialanwenduncan kann

es sich dagegen um glasfaservliesbeschichtete,

phenolharzgebundene Mineralwollplatten handeln.

Zur Erhthung der Schallabsorption beldsst man die Ober-

fldche der Platten nicht wie urspriinglich glatt, sondern
man erzeugt eine definierte Textur der Oberfldche durch
Perforation, Fissuration, Prdgen oder Sandstrahlen.

Auf diese Weise wird versucht, sich der idealen schall-

absorbierenden Platte zu ndhern. Durch hohe Porositdt

der Oberfldche ermdglicht eine solche Platte ein
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Eindringen der Schallwelle in die Platte, wobei an deren

Rlickseite die Schallenergie durch zu Schwingung angereg-

te Masse der Platte absorbiert wird. Die Absorption oder
Schallschluckeigenschaft ist dabei umso ausgeprédgter,

je niedriger der Elastizitdtsmodul des Materials ist.

Es hat sich herausgestellt, dass die akustischen Eigen-
schaften einer schallschluckenden Platte, ausser von
Porositdt und spezifischem Gewicht derselben, wesentlich
auch von Form und Herstellungsverfahren der Oberfl&dchen-
textur abhédngen. So erhdlt man z.B. bei ansosten
identischen Platten hdhere Absorptionswerte bei tiefer
Perforierung mit engem Lochdurchmesser als bei flacher
Fissuration mit breitem Rz=d. In beiden Fdllen wird die
Textur durch Einstechen vca Nadeln oder Z&hnen erreicht.
In diesem Verfahren, bei welchem Materie verdrdngt wird,
wird die Oberfldche der Vertiefungen in der Platte jedoch

verdichtet, was den Anteil der Schallreflexion eher erhdht.

Bei der Herstellung bekannter "akustischer Deckenplatten"
geht man von einer verh&dltnismdssig glatten Oberfl&che

der Rohplatte aus. Das sp=zifische Gewicht des Materials
in der Oberfldchenschicht der Platte ist durch Verdichtung
wdhrend der Herstellungsprozesses der Platte bereits hoher
‘als im Inneren derselben. Die Textur entsteht durch
Einarbeiten eines Musters mittels der bereits genannten
Verfahren. Das Muster, welchem auch dekorative Bedeutung
zukommt, bedeckt iblicherw=ise zwischen 5 und 50% der
Oberfldche, der Rest bleibt glatt und wird abschliessend
farbbeschichtet. Die Schallreflexion bei solchen Platten
ist somit verhidltnismdssig hoch.

Die Aufgabe der Erfindung ist, eine Platte der oben
beschriebenen Art anzugeben, welche gegeniiber dem Stand
der Technik ein deutlich htheres Absorptionsvermdgen

besitzt. Diese Aufgabe wird bei der einleitend genannten
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schallddmmenden Platte erfindungsgemdss so geldst, wie
dies im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 definiert
ist.

Gegeniiber den bekannten V- und U-fdrmigen Vertiefungen,
die durch Fissuration und Sandstrahlen erreicht werden
k6nnen, verhdlt sich die Aushdhlung unter der Oberfléche

der Platte wie ein schwarzer Kdrper zu einem Lichtstrahl.

Nachstehend werden Ausfilhrungsbeispiele der vorliegenden
Erfindung anhand der beiliegenden Zeichnungen né&her

erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 in einem vertikalen Schnitt einen Teil
der vorliegenden Platte, der einen der

schallschluckenden Hohlrdume aufweist,

Fig. 2 in einer Draufsicht den in Fig. 1

dargestellten Teil der Platte,

Fig. 3 den Stréhlengang bei einem der Hohlr&dume

der vorliegenden Platte,

Fig. 4 in einem vertikalen Schnitt eine der
Phasen der Herstellung des Hohlraumes

nach Fig. 1, und

Fig. 5 einen Vergleich des Schallabsorptions-
grades von in verschiedener Weise
behandelten Oberfldchen einer schall-

dammenden Platte.
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Die schallddmmende Platte 1, von der in den beiliegendéen
Zeichnungen jeweils nur ein Ausschnitt dargestellt ist,
besteht aus einem fiir die schallddmmenden Platten iblichen
Material. 1Im vorliegenden Beispiel besteht diese Platte

1 aus Mineralfasern, die mit Hilfe eines Binders unter-
einander verbunden sind. In den nachstehenden Beispielen
befinden sich weitere Angaben iber das Material der Platte 1.
Unter der Oberfldche dieser Platte 1 befindet sich ein
Hohlraum 2, der im dargestellten Beispiel einen kreisfdrmigen
Querschnitt aufweist, wie dies aus Fig. 1 und 2 hervor-
geht. Dieser Hohlraum 2 ist durch eine Oeffnung 3 mit

der die Platte 1 umgebenden Luft verbunden. Die Breite

bzw. der Durchmesser der Oeffnung 3 in der Oberfl&che der
Platte 1 ist kleiner als die Breite bzw. der Durchmesser

des darunterliegenden Hohlraumes 2. Dies ist vor allem

aus Tig. 2 gut ersichtlich. Der Hohlraum unter der Oeffnung

3 ir. der Oberfldche der Platte ist sphdrisch und die wand 8
dieses Hohlraumes 2 schliesst sich an die Oberfliche 9 der
Platte 1 gleich an, so dass an der Ueberganygsstelle zwischen
der Wand 8 und der Plattenoberfliiche 9 eine scharfe Kante 15

vorhanden ist.

Fig. 2 deutet das Pfinzip der Schallddmmung durch die
jeweilige Kavitdt 2 an. Eine Schallwelle, deren Fort-
pfleanzungsrichtung durch die Gerade S angedeutet ist,
trizt durch die Oeffnung 3 in der Platte 1 in den Hohlraum
2 hinein. Hiernach wird diese Schallwelle S an der
sphdrischen Wand des Hohlraumes 2 mehrmals reflektiert,
wobei bei jeder Reflexion ein Teil der Energie der Schall-
welle S durch das Material der Platte 1 absorbiert wird.
Da der Durchmesser der Oeffnung 2 in der Platte 1 im
Vergleich zum Durchmesser des Hohlraumes 2 klein ist,

ist die Wahrscheinlichkeit sehr klein, dass die Welle S
aus dem Hohlraum 2 wieder austritt. Sollte dies trotzdem
vorkommen, dann ist die Energie dieser austretenden Welle
wesentlich kleiner als jene Energie, welche diese Welle

beim Eintritt in den Hohlraum 2 aufwies.
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Es gibt allerdings F&dlle, in welchen eine noch h&here schall-
ddmmende Wirkung verlangt wird. Diese erreicht man dadurch,
dass von der Wand 8 des Hohlraumes Teile von Fasern 16 ab-
stehen, von welchen nur einige dargestellt sind. Der Durch-
messer dieser Fasern 16 ist in der Zeichnung wesentlich ver-
grdssert, um die einzelnen Fasern 16 zeichnerisch darstellen
zu kénnen. Die von der Wand 8 abstehenden Fasern 16 stehen
den akustischen Wellen im Weg und dadurch verursachen sie

eine weitere Absorbtion der akustischen Energie.
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Zur Herstellung der beschriebenen Platte 1 wird die Ober-
flidche derselben zweckmidssig zunichst plan geschliffen.
Hiernach wird die Oberfldche der Platte 1 mit einer
Schicht 4 iiberdeckt, welche aus einem Material ist,

das in Sd3uren oder Laugen, zumindest fir kurze Zeit,
bestdndig ist. Die genannte Schicht kann beispielsweise
aus Latexfarbe sein, oder es kann sich um eine Silikat-
oder Phosphatschicht handelt. Letztere haben den Vorteil,
die gute Feuerbestdndigkeit dieser Platte nicht zu
verschlechtern. Das genannte Material 4 wird auf die
Platte 1 in Form einer Paste aufgetragen, welche nach

Trocknen wasserfest ist.

Das Maskenmaterial 4 kann auf die Platte 1 als eine
zusammenhdngende Schicht aufgetragen werden, deren Teile
danach von jenen Stellen der Platte 1 entfernt werden,
unter welchen spidter der jeweilige Hohlraum 2 entstehen
soll. Das Material 4 kann jedoch auch bereits so auf-
getragen werden, beispielsweise durch Bedrucken der
Plattenoberfldche, dass das Maskenmaterial nur jene
Stellen der Plattenoberfldche abdeckt, die vor der
nachfolgenden chemischen Behandlung der Platte 1
geschiitzt werden sollen, und zwar an den Stellen,
welche als glatte Plattenoberfldche erhalten bleiben
sollen. Dort, wo das Maskenmaterial 4 fehlt, bestehen

Licken 5 im Maskenmaterial 4.

Eine den Binder durch chemische Reaktion zerst&rende
Substanz 6 (Fig. 4), z.B. eine S&dure, wird in fliissiger
oder gelierter Form mittels Spritheinrichtung oder
Waize auf die mit der Maske 4 versehene Platte 1 auf-
getragen. Die Viskositdt der Fliissigkeit 6 ist so

einzustellen, dass ein kontrolliertes Eindringen dieser
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Fliissigkeit in das faserige Material der Platte 1 gewdhr-
leistet wird. Dazu bedient man sich eines z.B. sdure-
bestédndigen Dickungsmittels. Die Steuerung des Ein~
dringungseffektes kann dadurch erleichtert werden, dass
man nur solche Platten 1 verwendet, welchen bei der
Herstellung keine wasserabstossenden Mittel zugegeben
worden waren. In diesem Falle sorgen die hydrophilen
Bestandteile Ton bzw. mineralischer Fiillstoff und
getrocknetes Stdrkegel fiir rasches und gleichmédssiges
Eindringen der Wirksubstanz 6 in die Platte 1.

MSchte man eine phenolharzgebundene Platte 1 behandeln,
so wdhlt man eine Platte 1, beil der dem Harz bei der
Plattenherstellung ein geeignetes Produkt, z.B. ein
Netzmittel, zugegeben worden ist, welches eine gute
Benetzung des ausgehdrteten Harzes durch ein wdssriges

Medium erlaubt.

Bekanntlich erhdlt die vorstehend besprochene Platte 1
ihre mechanische Festigkeit durch den steifen, getrockne-
ten Stdrkekleister, welcher den Binder filir Mineralfasern
und Ton darstellt. 1In Gegenwart von Wasser und ins-
besondere von Sdure Verliert dieser Binder alle Festigkeit.
Mineralfasern, Ton und Stdrke liegen dann nur mehr als
breiige Masse ohne wesentlichen Zusammenhalt vor.

Dieser Zustand wird wenige Sekunden nach Auftragen der
Sdure 6 erreicht, und zwar an eben den Stellen der

Platte 1, welche nicht durch die Druckpaste 4 geschiitzt
worden waren. Jene Stellen aber, welche trocken blieben,
also die abgedeckten, behalten ihre urspriingliche feste
Struktur. Beim Eindringen der Fliissigkeit 6 durch die
Liicken 5 in der Maske 4 wird ein etwa sphdrisches
Volumenelement 7 des Plattenmaterials getridnkt, jeden-
falls ein Element 7, welches im gr&ssten Querschnitt

grosser ist als es der Projektion der jeweiligen Lilicke 5

0181611
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im gedruckten Muster 4 entsprdche. Zur ErhShung der
Produktionsgeschwindigkeit kann das Eindringen der

den Binder der Plattenfasern zerstdrenden Flissigkeit
durch Anlegen von Vakuum unterhalb der Platte geférdert

werden.

Zu diesem Zweck kann die Platte 1 auf einem Geh&duse 10
liegen, dessen inneres iilber einen Anschlussstutzen 11

an eine Vakuumpumpe (nicht dargestellt) angeschossen ist.
Die Oberseite 12 des Gehduses 10 ist perforiert und auf
dieser Oberseite 12 liegt die Unterseite der Platte 1.
Wegen dem Druckunterschied zwischen dem Innenraum des
Geh&duses 10 und der Oberseite der Platte 1 strémt Luft
durch die Platte 1 in das Gehduse 10 und diese Luft reisst

dabei Teilchen der Behandlungsfliissigkeit 6 mit.

An den aufgeweichten Stellen 7 der Platte 1 kann nun

die Fasermasse mittels eines Absaugschlitzes (nicht
dargestellt) herausgesaugt werden, der iiber der Ober-
fliche der Platte gefiihrt wird. Auch ein Herausblasen
der breiigen Masse 7 mit einem starken Luftstrahl ist
méglich. Diese Operation hat rasch zu erfolgen, jeden-
falls sofort, nachdem die aufgetragene Sdure das Maximum
der Eindringgeschwindigkeit durchschritten hat. Denn
nur dann kann man eine klare Grenzfldche zwischen der
Fasermasse 7 mit zerstdrter Bindung und dexr erhalten
gebliebener, fester Platte 1 erwarten. Die genannte
klare Grenzfldche stellt nd@mlich die Voraussetzung fiir
das Entstehen einer sauberen sphdrischen AushShlung dar.
Allenfalls zurlickbleibende S&urereste werden selbsttédtig
dadurch neutralisiert, dass die Platte neben Ton als
Fiillstoff in geringer Menge auch Kalziumkarbonat enthdlt.
Abschliessend kann die Platte mit éiner dekorativen Farb-

schicht versehen werden.
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Beispiel

Aus einer wdssrigen Aufschlé&mmung mit 3%iger Konzentration
an Feststoffen wurde auf einem Sieb ein Filz abgeschieden,
welcher aus (Gew%) 72 Mineralfasern (Schlackenwolle)

15 Ton, 5 Kalzitund 8 rohrer Maisstdrke bestand. Nach

dem Gellieren der Stdrke und dem Trocknen des Filzes

bei 130°C wdhrend 4 Stunden entstand eine Platte 1, welche
als Ausgangssubstrat fiir die nachfolgende Oberfl&dchen-
behandlung diente.

Das gewlinschte Muster wurde in eine Platte aus Silicongummi
geschnitten, welche auf einen Zylinder aufgeklebt als
Druckwalze diente. Als Druckpaste 4, welche von einer
Glasplatte aufgenommen wurde, wurde eine handelsiibliche,
leicht eingedickte Latexfarbe, wie sie fiir Betonanstrich
gebrduchlich ist, verwendet. Die Paste 4 drang etwa 0.5 mm
in die Oberfldche der Mineralfaserplatte 1 ein, hinter-
liess jedoch an der Oberfldche selbst einen glatten Film.
Nach sorgfédltigem Trocknen erfolgte mittels einer glatten
Gummiwalze der Auftrag eines Gels 6 aus 25%iger Salzsdure
und Spuren eines sdurebestdndigen Gelliermittels (Xanthan
der Firma Kelco). Das Gel 6 drang sofort in die Platte
ein (an den durch die Maske 4 nicht geschiitzten Stellen)
und hinterliess auf der Latexschutzschicht eiren diinnen
Film, welcher mit einem feuchten Schwamm durch leichtes
Wischen entfernt werden konnte. 5-10 sec nach Auftragen
des Gels wurden die durchfeuchteten Stellen 7 der Platte 1,
welche nun jede Festigkeit verloren hatten, mittels eines
scharfen Luftstrahls, geformt durch eine Schlitzdiise,
herausgeblasen. Nach kurzem Nachtrocknen konnte die

iibliche Farbbeschichtung erfolgen.
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Bei einer weiteren Mdglichkeit zur Herstellung der sich
unter der Oberfldche der Platte 1 befindlichen Kavitédten

2 geht man ebenfalls von einer wdssrigen Aufschlemmung aus,
die Mineralfasern, Binder und Filillstoffe, wie z.B. Ton

und andere, enthdlt. Dieser Aufschlemmung werden Stiicke
aus einem Material beigemischt, dessen spezifisches
Gewicht kleiner istals spezifisches Gewicht von Wasser.
Solche Stiicke k&nnen beispielsweise aus Polystyrolschaum
bestehen. Diese Materialstiicke konnen kugelfdrmig oder
l&nglich, tonnenfdrmig bzw. im wesentlichen zylinderfdrmig
sein oder sie k®nnen eine Véllig unrege mdssige Form

und Oberfl&dche aufweisen. Solche Stiicke k&nnen beispiels-
weise durch Zerkleinerung eines gr&sser=n Stiickes aus
einem leichten Material entstehen. Eir=z gleichmdssige
Gr&sse solcher Materialstiicke mit unreg=lmdssiger Ober-
flédche kann beispielsweise durch Sieben der Materialstiicke

erreicht werden.

Die die genannten leichten Materialstilicke enthaltende
Aufschlemmung wird in eine flache Form =2ingegossen, deren
Seitenwdnde die Form der herzustellenden Platte definieren.
Da das spezifische Géwicht der genannten Materialstiicke
kleinexr ist als spezifisches Gewicht vca Wasser, sammeln
sich solche Materialstiicke vorwiegend unter dem Spiegel
der Aufschlemmung und somit auch unter Zer Oberfl&che der
herzustellenden Platte 1. Nach Abbinden des Bindemittels
werden solche Materialstiicke durch das iibrige Material der
Platte an Ort und Stelle festgehalten. Die Form der
Grenzfldche, die zwischen dem jeweiligen Materialstliick

und dem Material der Platte 1 besteht, bestimmt die Form

der Wand des Hohlraumes 2.
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Je nach der Art des filir die genannten Stiicke verwendeten
Materials wédhlt man die weitere Behandlung des wie
beschrieben entstandenen Rohlings. Im weiteren Herstellungs-
schritt kann man die Platte bis auf eine Temperatur er-
hitzen, bei welcher das Material der Stilicke in das faserige
Plattenmaterial hineingeht, nachdem es fliissig geworden

ist oder durch Sublimation desselben. 1In dieserWeise
hinterlassen die genannten Materialstilicke Hohlrdume 2,
welche sich unter der Oberflidche der Platte 1 befinden,
wobei nicht alle Hohlrdume 2  die mit der Umgebung

der Platte 1 verbindende Oeffnung 3 aufweisen. Das Material
im Bereich der Oberfl&che der Platte 1 wird nun teilweise
abgetragen, beispielsweise durch Schleifen, und dadurch

ldsst sich die gewlinschte GrOsse der Oeffnung 3 erreichen.

Mtglich ist es jedoch auch, die Oberfldche der Platte mit
den "eingefrorenen” Materialstilicken zundchst teilweise
abzutragen. Dann wird die Platte so gewendet, dass die
Mindungen 3 der angeschnittenen Hohlr&dume nach unten gerich-
tet sind und jetzt wird die Platte bis auf eine Temperatur
erhitzt, bei welcher das Material der Formstiicke aus den

Hohlrdumen 2 in der Platte 1 herausfliesst.

Wie dies aus der vorstehenen Darlegung hervorgeht, hingt
die Form der Hohlrdume 2 von der Form der Stilicke aus dem
leichten Material ab. Beim unregelmdssigen Verlauf der
Hohlraumwand kann die Schallabsorption unter Umstdnden
besser sein, als z.B. bei einem Hohlraum, mit kreisfdrmigem
Querschnitt. Wenn die Materialsticke l&dnglich sind, und
wenn man dafiir sorgt, dass die Ldngsachse derselben in

der Aufschlemmung zum Spiegel derselben etwa senkrecht
steht, dann k&nnen schmale und tiefe Hohlriume 2 unter

der Oberfldche der Platte entstehen. Wenn die L&ngsachse

von ldnglichen Materialstiicken dagegen etwa parallel
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zum Spiegel der Aufschlemmung verliuft, dann kdnnen
schlitzférmige Oeffnungen 3 in der Platte 1 erreicht

werden.

Zur Messung des Schallabsorptionsgrades wurden vor-
liegende Platten in die Decke eines Schallprifraumes
eingebaut. Die Priifung wurde nach DIN 52212 durchgefiihrt.
Zum Vergleich wurde auf Rohplatten identischer Zusammen-
setzung und physikalischer Eigenschaften das gleiche
Muster aufgebracht, jedoch unter Verwendung verschie-

dener Verfahren, ndmlich durch

1 herk6bmmliche Fissuration mit Prdgewalzen,
2 Sandstrahlen mit Quarzsand iber eine £:-hablone,
und

3 durch das hier beschriebene Aetzverfahren.

Die Messwerte des Schallabsorptionsgrades bei verschie-
denen Frequenzen (Fig. 5) zeigen deutlich die Ueberlegen-
heit jener Platten, welche die Hohlriume 2 ausweisen.
Eine weitere Optimierung ist durch die Variat_on des

aus solchen Hohlrdumes bestehenden Musters mdclich.

Jedes der vorstehend beschriebenen Merkmale kann als er-

findungswesentlich betrachtet werden.
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PATENTANSPRUECHE

1. Schalld&mmende Platte mit Oeffnungen in ihrer Ober-
fldche, dadurch gekennzeichnet, dass unter der je-~
weiligen Oeffnung (3) der Platte (1) sich ein Hohl-
raum (2) befindet und dass die Breite bzw. der Durch-
messer der Oeffnung in der Oberfldche der Platte kleiner
ist als die Breite bzw. der Durchmesser des darunter
liegenden Hcalraumes und dass sich die Wand (8) eines
solchen Hohlr-aumes (2) gleich an die Oberfldche (9)
der selbsttragenden Platte (1) anschliesst, so dass
der Bereich ZIer Oeffnung (3) eine scharfe Kante (15)

aufweist.

2. Platte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der Hohlraum unter der Oeffnung in der Oberfl&dche der
Platte sphidrisch oder l&dnglich, wie z.B. tonnenfdrmig

oder im wese=tlichen zylinderfdrmig, ist.

[}

3. Platte nach anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Platte ¥_neralfasern enthdlt, die mit Hilfe eines
Binders untereinander verbunden sind, wobei die Platte

ferner Fillstoff, wie z.B. Ton, enthalten kann.

4, Platte nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass

Abschnitte (16) von Fasern in den Hohlraum (2) ragen.
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Verfahren zur Herstellung der Platte nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass jene Stellen der Ober-
fldche einer Rohplatte (1), unter welchen sich die
Hohlrdume (2) befinden sollen, mit einer Masse (6)
versehen werden, die in die Rohplatte eindringen kann
und die das die Fasern der Rohplatte untereinander
bindende Mittel zerstdren kann und dass die durch die
Zerstdrung des Bindemittels frei gewordenen Fasern

aus der Rohplatte entfernt werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Entfernung der freigewordenen Fasern aus
der Rohplatte erst dann beginnt, nachdem die Wirkung
der das Bindemittel zerstOrenden Masse eine Tiefe er-
reicht hat, welche die herzustellenden Hohlrdume

aufweisen sollen.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberfldche (9) der Platte (1) mit einer
Maske (4) derart &ersehen wird, dass diejenigen Stel-
len frei bleiben, 'unter welchen die Hohlrdume (2)
entstehen sollen und dass auf die so abgedeckte Platte
die Masse (6) aufgetragen wird welche das Bindemittel
zerstdrt und dass das dadurch aufgelockerte Material

aus den Hohlrdumen entfernt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass als Material der Maske Latexfarben, Silikate

oder Phosphate verwendet werden.
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9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,

10.

dass als Aetzmittel eine chemische Substanz in fliis-
siger oder Gelierter Form verwendet wird, die auf die
Platte aufgespriiht oder mit Hilfe einer Walze aufgetra-

gen wird und welche den Binder der Platte zerstdrt.

Verfahren zur Herstellung der Platte nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Aufschlemmung, aus
der die Platte angefertigt werden soll, Stiicke eihes
Materials beigemischt werden, dessen spezifisches Ge-
wicht kleiner ist als spezifisches Gewicht von Wasser
und dass nach Erstarren des Plattenmaterials die Roh-
platte einer Wdrmebehandlung bei einer Temperatur

unterworfen wird, bei der das leichte Material schmilzt

oder sublimiert.
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