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(54) Pressvorrichtung

(57)  Die Erfindung beschreibt eine Pressvorrichtung
(1), bevorzugt zur Herstellung profilierter Holzelemente
(2) mit einem Pressenuntergestell (3), mit einer eine Auf-
lageflache (31) fur einen ein- oder mehrschichtigen zu
verpressenden Rohteil aus Massivholz ausbildenden
Pressenplatte (8) und einem relativ zum Pressenunter-
gestell (3) verstellbaren Pressenobergestell (4) in dem
verstellbar und tber eine Antriebsvorrichtung (30) mit ei-
ner Presskraft, bei in Arbeitsstellung des Pressenober-
gestells (3), in Richtung der Pressenplatte (8) beauf-
schlagbare Pressmatrize (9) angeordnet ist. Eine Mikro-

Fig.1

wellen- Erwarmungseinrichtung (6) ist zwischen der
Pressenplatte (8) und einer dazu in einer Distanz parallel
verlaufenden, mit Mikrowellenerzeuger (19) versehenen
Stitzplatte (17), angeordnet. Leitelemente (12) fiir die
Mikrowellen sind durch Kunststoffhohlprofile (11) gebil-
det und weisen diese Leitmittel (49) als Antennen auf
und sind zu Aktivgruppen (55) aus einem von einem Mi-
krowellenerzeuger (19) direkt beaufschlagten Leitele-
ment (12) und zumindest einem weiteren zu diesem be-
nachbart angeordneten, indirekt beaufschlagten Leitele-
ment (12), gruppiert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Pressvorrichtung,
wie sie im Oberbegriff des Anspruches 1 beschriebenist.
[0002] Ausder AT 002 586 U1 ist eine Produktionsan-
lage fur mehrlagige, plattenférmige Bauteile, insbeson-
dere aus einem Holzwerkstoff, aus Profilen, etc. mit einer
tischférmigen Pressvorrichtung und einer Erwarmungs-
einrichtung fir die Bauteile bekannt. In einem Unterge-
stellt der Pressvorrichtung ist eine, zur Auflagerung der
Bauteile ausgebildete Druckplatte in zu einer Aufstands-
flache senkrechten Richtung gegen ein, in einer vorbe-
stimmbaren Distanz positionierbares Pressenwiderlager
verstellbar gelagert. Ein Verstellantrieb ist durch einen
mit einem Druckmedium unter Druck zu setzenden
Schlauch gebildet auf dem die Druckplatte aufgelagert
ist. Um den Aushértevorgang von Kleberschichten zu be-
schleunigen sind als Erwarmungseinrichtung tber eine
Flache des Pressenwiderlagers verteilt angeordnete Mi-
krowellenerzeuger vorgesehen.

[0003] Aus einem weiteren Dokument, DE 37 02 679
A1, ist eine Pressvorrichtung zum Verpressen eines
mehrschichtigen, plattenférmigen Bauteils bekannt. Un-
ter Ausbildung eines Zwischenraums zur Aufnahme des
zu verpressenden Bauteils wird die untere Pressenplatte
von einer oberen Pressenplatte iberdeckt, die entgegen
der Kraft von Federstitzbeinen, in der die Distanz aus-
bildenden Lage, die ein Einschieben des zu verpressen-
den Bauteils ermdglicht, gehalten. Ein mit der unteren
Pressenplatte verbundener Pressenrahmen liberspannt
die Anordnung der unteren und oberen Pressenplatte.
Zur Aufbringung einer Presskraft auf die obere Press-
platte und damit auf den Bauteil sind zwischen der oberen
Pressplatte und dem Uberspannenden Pressenrahmen
mit einem Druckmedium unter Druck zu setzende ela-
stisch verformbare Rohre oder Schlauche als Druckele-
mente vorgesehen.

[0004] Aus dem Dokument EP 0 712 717 B1 ist eine
pneumatische Plattenpressvorrichtung, bestehend aus
einem Rahmen mit einer feststehenden, im Rahmen be-
festigten oberen Pressplatte und einer im Rahmen linear
gefuihrt und relativ zur oberen Pressplatte verstellbaren
unteren Pressplatte bekannt. Die untere Pressplatte wird
Uber eine Mehrzahl von mit einem Druckmedium beauf-
schlagten, elastischen Druckrohren, Schlduchen etc. be-
tatigt, wobei die Druckrohre in einer mehretagigen An-
ordnung und durch Zwischenplatten voneinander ge-
trennt in Pressengestell vorgesehen sind, wodurch ein
Zwischenraum zwischen der unteren und der oberen
Pressenplatte an unterschiedliche Bauteildicken ange-
passt werden kann.

[0005] Aufgabe der Erfindungist es eine Pressvorrich-
tung zu schaffen, mit der eine Profilgebung an einem
Rohteil aus Massivholz bei kurzer Presszeit durch eine
Erhdhung der plastischen Verformungseigenschaften
erreicht wird.

[0006] Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die im
Kennzeichenteil des Anspruches 1 wiedergegebenen
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Merkmale erreicht. Der tUberraschende Vorteil dabei ist,
dass fir einen Erwdrmungsvorgang eines durch einen
Verdichtungsvorgang durch Pressen umzuformenden
Rohteils aus ein- oder mehrlagigem Massivholz ein wirt-
schaftlicher Energieeinsatz durch einen hohen Wir-
kungsgrad erreicht wird und die Warmeverteilung tber
eine Flache des Rohteils gleichmaRig erfolgt und wo-
durch eine hohe und fiir in Serien zu fertigende Holzele-
mente gleich bleibende Umformqualitat bei wirtschaftli-
cher Fertigung erreicht wird.

[0007] Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den An-
spruichen 2 bis 4 gekennzeichnet, wodurch eine auf vor-
gegebene Einsatzbereiche optimierbare Ausbildung er-
reicht wird.

[0008] GemaR derin den Anspriichen 5 bis 7 gekenn-
zeichneten vorteilhaften Ausbildung wird ein hoher Anteil
der vom Mikrowellenerzeuger ausgehenden Mikrowel-
lenstrahlung effektiv fur die Erwdrmung eines Rohteils
genutzt.

[0009] Vorteilhaft sind auch Ausbildungen wie sie in
den Anspriichen 8 bis 10 beschrieben sind wodurch ein
Leitemetzwerk zwischen den Leitmitteln der Leitelemen-
te erreicht wird wodurch eine hohe Energienutzung er-
reicht wird.

[0010] Mdglich ist dabei eine Ausbildung nach An-
spruch 11, mit dem Vorteil eines modulartigen Aufbaus
der Mikrowellen-Leiteinrichtung und damit deren wirt-
schaftlichen Fertigung.

[0011] Essind aber auch die Ausbildungen, wie in den
Anspriichen 12 und 13 beschrieben von Vorteil, weil ein
einfacher Aufbau erreicht wird und damit der Montage-
aufwand reduziert wird und ein ungehinderter Durchtritt
der Mikrowellenstrahlung ohne wesentliche Leistungs-
minderung erreicht wird.

[0012] Vorteilhaft sind aber auch die Ausbildungen
nach den Anspriichen 14 und 15, wodurch ein Mikrowel-
len-Aktivraum von exakt definierbarer GréRRe festgelegt
ist.

[0013] Mdglich ist auch eine Ausbildung nach An-
spruch 16, weil damit unterschiedlich geformte Paneele,
Profile aus verdichtetem Holzwerkstoff herstellbar sind.
[0014] Durch die im Anspruch 17 beschriebene vor-
teilhafte Weiterbildung wird eine Zufuhr oder Abfuhr von
den Umformvorgang wesentlich beeinflussenden Fakto-
ren, insbesondere des Feuchtigkeitsgehaltes des umzu-
formenden Rohteils erreicht.

[0015] Durch die in den Anspriichen 18 und 19 be-
schriebenen vorteilhaften Ausbildungen werden weitere
Abschirmmallinahmen eingespart.

[0016] Die im Anspruch 20 beschriebene vorteilhafte
Ausbildung vereinfacht die Manipulation bei der Beschik-
kung des Pressenraumes und der Entnahme des gefer-
tigten Elements und wird dadurch die Pressenbedienung
vereinfacht und Manipulationszeit eingespart.

[0017] Mdglich ist aber auch eine Ausbildung nach An-
spruch 21, durch die gréRere Offnungsweiten erzielbar
sind.

[0018] Mdglich istaber auch eine Ausbildung nach An-
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spruch 22, wodurch die Pressvorrichtung an durch un-
terschiedliche Dimensionen von Rohteilen gestellten An-
forderungen anpassbar ist.

[0019] GemaR derim Anspruch 23 beschriebenen vor-
teilhaften Ausbildung wird eine Umformqualitat mit ge-
ringen Fertigungstoleranzen bei Aufbringung hoher
Presskréfte erreicht.

[0020] Gemaf derim Anspruch 24 beschriebenen vor-
teilhaften Weiterbildung wird eine Verstellbarkeit der H6-
he des Pressenraumes, ohne aufwendigen Tausch von
Vorrichtungskomponenten, erreicht.

[0021] Eine vorteilhafte Ausbildung beschreibt auch
Anspruch 25, wodurch ein kostengunstiger und tech-
nisch hochwertiger Antrieb erreicht ist.

[0022] Mdglichist aber auch eine Ausbildung nach An-
spruch 26, mit der elektrisch betriebener Antrieb erreicht
wird.

[0023] Gemal derim Anspruch 27 beschriebenen vor-
teilhaften Ausbildung, wird eine exakte Positionierung
der Pressmatrize im Pressenobergestell und eine fir ei-
nen storungsfreien Langzeitbetrieb geeignete Fiihrungs-
anordnung erreicht.

[0024] Mit der im Anspruch 28 gekennzeichneten vor-
teilhaften Ausbildung der Antriebsvorrichtung wird ein
verschleiRarmes und damit fir einen stérungsfreien
Langzeitbetrieb geeignetes Stellmittel erreicht.

[0025] Es ist aber auch eine Ausbildung nach An-
spruch 29 vorteilhaft, womit ein groRer Verstellweg fir
die Pressmatrize erreicht wird.

[0026] Gemal derim Anspruch 30 gekennzeichneten
vorteilhaften Weiterbildung werden sehr hohe Presskraf-
te durch die Verriegelungsvorrichtung abgetragen.
[0027] Eine vorteilhafte Ausbildung, wie sie im An-
spruch 31 beschrieben ist, gewahrleistet die Einhaltung
der an eine derartige Einrichtung zu stellenden Sicher-
heitsanforderungen.

[0028] Gemal der im Anspruch 32 beschriebenen,
vorteilhaften Ausbildung werden insbesondere fiir einen
Erwarmungsvorgang von Massivholz und den speziellen
Anforderungen der Massivholzart geeignete Frequen-
zen zur Verfugung gestellt.

[0029] Es ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 33
vorteilhaft, wodurch eine kurze Zykluszeit fir einen Um-
formvorgang und damit eine hohe Wirtschaftlichkeit beim
Einsatz der Pressvorrichtung erreicht wird.

[0030] SchlieRlich sind aber auch Ausbildungen nach
den Anspriichen 34 und 35 vorteilhaft, wodurch der um-
zuformende Rohteil zur Erzielung eines hohen Umform-
grades aufbereitet wird bzw. nach erfolgter Umformung
der Pressvorrichtung nach kurzer Presszeit der
Pressvorrichtung enthommen werden kann.

[0031] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird
diese anhand der in den Zeichnungen dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiele naher erlautert.

[0032] Es zeigen:

Fig. 1  eine erfindungsgemaRe Pressvorrichtung in
Ansicht, teilweise geschnitten;
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Fig.2 eine Detaildarstellung der Pressvorrichtung,
geschnitten;

Fig. 3 eine Detaildarstellung der Pressvorrichtung,
geschnitten gemaf den Linien llI-lll in Fig. 2;

Fig. 4  einProfilholzelementin schematischer Darstel-
lung;

Fig. 5 ein Holzelement in schematischer Darstellung.

[0033] Einfuhrend seifestgehalten, dass in den unter-

schiedlich beschriebenen Ausfuhrungsformen gleiche
Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteil-
bezeichnungen versehen werden, wobei die in der ge-
samten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinn-
gemaR auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tGibertragen werden
kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten
Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezo-
gen und sind bei einer Lageédnderung sinngemaf auf die
neue Lage zu Ubertragen. Weiters kdnnen auch Einzel-
merkmale oder Merkmalskombinationen aus den ge-
zeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiih-
rungsbeispielen fir sich eigenstandige, erfinderische
oder erfindungsgemafe Lésungen darstellen.

[0034] Inden Fig. 1 und 2 ist eine Pressvorrichtung 1,
bevorzugt zur Herstellung eines an zumindest einer
Oberflache profilierten Holzelementes 2 gezeigt, die aus
einem Pressenuntergestell 3 und einem deckelartig auf-
schwenkbarem Pressenobergestell 4 besteht.

[0035] Im Pressenuntergestell 3 ist auf einem Stitz-
rahmen 5 eine Mikrowellen-Erwarmungseinrichtung 6
zur Erwérmung eines zu dem Holzelement 2 durch einen
Pressvorgang umzuformenden Rohteils 7, bevorzugt
aus Massivholz, aufgelagert.

[0036] Die Pressumformung erfolgt zwischen einerim
Pressenuntergestell 3 angeordneten Pressenplatte 8
und einer im Pressenobergestell 4 relativ zur Pressen-
platte 8 verstellbar gelagerten Pressmatrize 9. Die Pres-
senplatte 8 ist aus einem Duroplast wie beispielsweise
aus PP, PTFE, etc. und direkt aufgelagert auf einer Wel-
lenleiteinrichtung 10 der Mikrowellen-Erwarmungsein-
richtung 6 und damit durchlassig fir Mikrowellen. Die
Wellenleiteinrichtung 10 wird durch Kunststoffhohlprofile
11, insbesondere dickwandige Rohre, gebildet, die Lei-
telemente 12 ausbilden und mit einer Langsmittelachse
13 in zu einer Unterseite 14 der Pressenplatte 8 senk-
recht ausgerichtet sind und sich Uber eine H6he 15 er-
strecken und Uber Stirnflachen 16 auf einer am Stitzrah-
men 5 aufgelagerten Stitzplatte 17 abgestiitzt sind und
aufentgegengesetzten Stirnflachen 16 die Pressenplatte
8 aufgelagert ist. Die Stltzplatte 17 besteht bevorzugt
aus einer Aluminiumlegierung.

[0037] Auf einer Unterseite 18 der Stutzplatte 17 sind
nach einem noch spaterim Detail beschriebenen Bestlk-
kungsmuster den Wellenleitmitteln 12 Mikrowellener-
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zeuger 19, so genannte Magnetrons, zugeordnet und
sind im Bereich der Mikrowellenerzeuger 19 konzen-
trisch zur Langsmittelachse 13 in der Stutzplatte 17
Durchbriiche 20 fir den Eintritt der Mikrowellen in das
Wellenleitmittel 12 vorgesehen, die in einen Pressen-
raum 21 und damit eine Erwdrmung des zwischen der
Pressenplatte 8 und Pressenmatrize 9 fiir einen Umform-
vorgang vorbereiteten Rohteil 7 bewirkt.

[0038] Der Stiitzrahmen 5 des Pressenuntergestells 3
und Pressenobergestell 4 und die Mikrowellen-Erwéar-
mungseinrichtung 6 sind durch abnehmbare abschir-
mende Wandtafeln, bevorzugt aus Nichteisenwerkstof-
fen, z.B. NIRO- Blechen, umfangsseitig ummantelt.
[0039] Das Pressenobergestell 4 wird nach dem ge-
zeigten Ausfiihrungsbeispiel durch eine Widerlagerplat-
te 22 gebildet, welche an einer Oberseite 23 durch eine
umfassende sowie kreuz- und quer verlaufende Stegan-
ordnung 24 zur Aufnahme der Presskraft biegesteif aus-
gebildet ist. Nach einer bevorzugten Ausbildung kommt
eine Schweillkonstruktion aus Nichteisenwerkstoffen
zur Anwendung, wodurch eine hohe Festigkeit aber auch
eine gute Abschirmung zur Verhinderung eines Mikro-
wellenaustritts erreicht wird.

[0040] Die Widerlagerplatte 22 lagert in linearen Fih-
rungsanordnungen 25, in einem Abstand 26 in zu einer
Unterseite 27 der Druckplatte 22 paralleler Ausrichtung,
verstellbar die Pressmatrize 9. In einem durch den Ab-
stand 26 ausgebildeten Zwischenraum 28 sind mit einem
Druckmedium, z.B. Druckluft, Hydraulikél, etc., beauf-
schlagbare Expassionselement 29, z.B. Druckkissen,
Schlduche, Rohre, als Antriebsvorrichtung 30 fir die
Pressmatrize 9 angeordnet, mittels der bei einer Druck-
beaufschlagung die Pressmatrize 9 in Richtung einer
Auflageflache 31 der Pressenplatte 8 entgegen einer mit
der Fihrungsanordnung 25 kombinierten Federanord-
nung 32 welche Fihrungssaulen 33 umfassend vorge-
sehen ist.

[0041] Das Pressenobergestell 4 istam Pressenunter-
gestell 3 Uber eine Schwenklageranordnung 34
schwenkbar angeordnet und kann beispielsweise mittels
eines Druckzylinders 35 als Schwenkantrieb 36 in eine
zum Pressenuntergestell 3 winkelige Lage zum Offnen
der Pressvorrichtung 1 geschwenkt werden. Auf einer
der Schwenklageranordnung 34 entgegengesetzten
Seite ist eine zwischen dem Pressenuntergestell 3 und
dem Pressenobergestell 4 wirkende Verriegelungsvor-
richtung 37 angeordnet, welche in Arbeitsstellung bei der
die Presskraft auf den Rohteil 7 aufzubringen ist, eine
kraftschlissige Verbindung, z.B. durch verstellbare Ra-
striegel, zwischen dem Pressenuntergestell 3 und dem
Pressenobergestell 4 bewirken.

[0042] Sowohl die Schwenklageranordnung 34 wie
auch die Verriegelungsvorrichtung 37 sind am Pressen-
untergestell hdhenjustierbar Uber Stellvorrichtungen 38
angeordnet wodurch fiir unterschiedliche Rohteile 7 eine
lichte H6he des Pressenraumes 21 einstellbar ist.
[0043] Zur Verhinderung eines Austritts von Mikrowol-
len aus dem Pressenraum 21 sind am Pressenoberge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

stell 4 héhenverstellbar und Uber Schwerkraft anpassen-
de Abschirmelementen 39, z.B. aus Nichteisenmetall,
vorgesehen sowie zur weiteren Abdichtung des Mikro-
wellen-Aktivraumes bestehende Spaltausbildungen
Uber die Mikrowellen reflektierende Dichtungsschnire
40 vorgesehen sind. Damit wird ein exakt begrenzter Mi-
krowellen- Aktivraum zwischen der Stiitzplatte 17, Press-
matrize 9 und den Abschirmblechen 39 festgelegt.
[0044] Fig. 2 zeigt in einem Detailausschnitt die erfin-
dungsgemalfe Pressvorrichtung 1 mit der auf dem Stutz-
rahmen 5 aufgelagerten Stiitzplatte 17, Mikrowellen-Er-
warmungseinrichtung 6 und Pressenplatte 8, die im we-
sentlichen das Pressenuntergestell 3 ausbilden, sowie
das Pressenobergestell 4, mit der Widerlagerplatte 22
und der an dieser verstellbar gelagerten Pressenmatrize
9 sowie die eine lineare Flihrung ausbildende Fiihrungs-
anordnung 25 und die Antriebsvorrichtung 30.

[0045] Die Fiihrungsanordnung 25, iber welche die
Pressmatrize 9 relativ zur Widerlagerplatte 22 linear ge-
fuhrt verstellbar ist, wird durch in der Pressmatrize 9 ver-
ankerte Flhrungssaulen 33 gebildet welche die Wider-
lagerplatte 22 in Fihrungsbiichsen 41 durchragen. In
dem die Oberseite 23 Uberragenden Bereich der Fiih-
rungssaulen 33, ist die Federanordnung 32 durch eine
Spiraldruckfeder 42, angeordnet und zwischen der Ober-
seite 23 und einem auf der Fiuhrungsséaule 33 angeord-
neten Befestigungsmittel 43 vorgespannt. Dies bewirkt
im drucklosen Zustand der Expansionselemente 29 eine
Verstellung der Pressmatrize 9 in Richtung der Widerla-
gerplatte 22 - gemafR Pfeil 44 - unter Zusammenquet-
schen der Expansionselemente 29.

[0046] Zur Vornahme eines Pressvorganges wird in
Arbeitsstellung des Pressenobergestells 4, bei der die
Pressmatrize 9 parallel zur Auflageflache 31 der Pres-
senplatte 8 ausgerichtet ist und das Pressenobergestell
4 mit dem Pressenuntergestell 3 verriegelt wurde, erfolgt
nach einer Erwarmung des Rohteils auf eine Temperatur
zwischen etwa 60°C und 160°C durch die Mikrowellen
eine Druckbeaufschlagung der Expansionselemente 29
mit einem Druckmedium, z.B. Druckluft, Druckdl, etc.,
wodurch die Pressmatrize 9 in Richtung der Pressenplat-
te 8 entgegen der Wirkung der Spiraldruckfedern 42 ver-
stellt wird und am Rohteil 7 damit die Pressumformung
erfolgt.

[0047] Die Ableitung der Presskraft, bevorzugt ent-
sprechend einer Flachenlast zwischen 50 N/cm2 und 400
N/cmZ, erfolgt Uber die Pressenplatte 8, die Kunststoff-
hohlprofile 11 der Wellenleiteinrichtung 10 und der Stiitz-
platte 17 auf den Stutzrahmen 5 des Pressenunterge-
stells 3.

[0048] Die Mikrowellen-Erwarmungseinrichtung 6
wird im Wesentlichen durch an der Unterseite 18 der
Stltzplatte 17 unmittelbar angeflanschten Mikrowellen-
erzeuger 19 und der zwischen der Stiitzplatte 17 und der
Pressenplatte 8 angeordneten, rohrférmigen Leitele-
mente 12 gebildet. Die Leitelemente 12 sind dickwandi-
ge, druckbelastbare Kunststoffrohre, die mit den entge-
gengesetzten Stirnflachen 16 zwischen der Unterseite
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14 der Pressenplatte 8 und einer Oberseite 45 der Stiitz-
platte 17, mit der LAngsmittelachse 13 senkrecht zur Un-
terseite 14, gespannt sind.

[0049] Ein Innendurchmesser 46 der Leitelemente 12
betragt zwischen 100 mm und 250 mm, bevorzugt 150
mm und die Héhe 15 betragt in etwa 100 mm bis 300
mm, bevorzugt 150 mm. Eine Wanddicke 47 betragt in
etwa 15 mm bis 40 mm, bevorzugt 30 mm.

[0050] In eine Wand 48 sind in Richtung der Héhe 15
erstreckend Leitmittel 49, bestehend aus einer Cu- Zn-
Legierung, bevorzugt in Drahtform mit 1,0 mm bis 6,0
mm Durchmesser eingebettet. Diese bilden Richtanten-
nen flr die Mikrowellen aus, wie noch spater im Detail
darauf eingegangen wird.

[0051] In einer Umfangsrichtung des Leitelements 12
gleichmaRig verteilt sind mehrere der Leitmittel 49, be-
vorzugt acht dieser Leitmittel 49 vorgesehen. Der Eintritt
der Mikrowellen gemaf Pfeile 50 in das Leitelement 12
erfolgt Uber den Durchbruch 20 in der Stltzplatte 17, der
einer Austritts6ffnung 52 eines als Hohlleiter 53 ausge-
bildeten Gehauseteils 54 des Mikrowellenerzeugers 19
zugeordnet ist.

[0052] Der Durchbruch 20 weist bevorzugt einen qua-
dratischen Querschnitt auf, wobei eine in der Diagonale
verlaufende Weite gering kleiner ist, als der Innendurch-
messer 46 des Leitelements 12.

[0053] In der Fig. 3 ist eine mdgliche Anordnungsva-
riante der Leitelemente 12 zur Bildung einer Aktivgruppe
55 zu entnehmen. Diese wird durch ein zentrales Leit-
element 12, welches direkt tiber den Durchbruch 20 der
Stltzplatte 17 angeordnet ist, und direkt mit der Mikro-
welle beaufschlagt wird, und im gezeigten Ausfiihrungs-
beispiel weitere acht um dieses herum unmittelbar be-
nachbart zugeordnete Leitelemente 12 gebildet, die in-
direkt, von den das zentralen Leitelement 12 durchdrin-
genden Mikrowellen beaufschlagt werden, oder die tiber
Leitungsverbindungen zwischen den Leitmitteln 49, auf
die noch spater im Detail eingegangen wird, direkt mit
den Mikrowellen beaufschlagt werden.

[0054] Jedes Leitelement weist nach einer bevorzug-
ten Ausbildung acht Leitmittel 49 auf. Die Leitmittel 49
des zentralen Leitelementes 12 sowie der umgebenden
Leitelemente 12 bilden Richtantennen aus und unterbin-
den Verluste durch Streustrahlung und bewirken eine
Ausrichtung der Mikrowellen - geman Pfeile 50 - in Er-
streckungsrichtung der Richtantennen. Damit wird eine
hohe Energieumsetzung der eingesetzten Energie fir
den Erwarmungsprozess des Rohteils 7, bzw. eine kurze
Erwarmungszeit und damit ein wirtschaftlicher Umform-
vorgang erreicht.

[0055] Es wird noch darauf verwiesen, dass selbstver-
standlich auch andere Gruppierungen der Leitelemente
12 zu der Bildung der Aktivgruppe 55 mdglich sind und
die Anzahl von auf der Stiitzplatte 17 angeordneten Lei-
telementen 12, ein Mittenabstand 56 nach den Erforder-
nissen, der GroRe des vorgesehenen Rohteils 7 und da-
mit Ausmalf der Pressflache, einzusetzende Energie etc.
variierbar ist.
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[0056] Weiter istin den Figuren 2 und 3 gezeigt, dass
fur eine direkte Leitung der Mikrowellen zwischen dem
zentralen Leitelement 12 und zumindest einem der de-
zentralen Leitelemente 12 der Aktivgruppe zumindest ei-
nige der Leitmittel 49 mittels Verbindungsleiter 60 lei-
tungsverbunden sind. Diese Verbindungsleiter 60 sind
mit den sich vertikal im Leitelement erstreckenden Leit-
mitteln 49, an deren stirnseitigen Austrittsstellen aus dem
Kunststofthohlprofil 11, elektrisch leitend verbunden, wo-
durch eine direkte Leitungsverbindung fir den Mikrowel-
lenfluss erreicht wird. Diese Verbindungsleiter 60 verlau-
fen bevorzugt Iangs der Unterseite 14 der Pressenplatte
8 bzw. zwischen dieser und der Stirnseite 16 des Kunst-
stoffhohlprofils 11 und sind ebenfalls aus einer Cu- Zn-
Legierung in Draht- oder Bandform gebildet. Eine Dicke
betragt von 0,2 mm aufwarts.

[0057] Inder Fig. 2 ist weiter gezeigt, dass nach einer
bevorzugten Ausbildung in der Pressmatrize 9, die an
ihrer Unterseite 14 mit einer Profilierung versehen ist, mit
in den Pressenraum 21 mindenden Disenkanélen 61
ausgebildete Dusenelemente 62, bevorzugt Schlitzdii-
sen, angeordnet sind. Verbindungskanéle 63, welche in
der Pressmatrize 9 angeordnet sind, bilden eine Stro-
mungsverbindung zwischen den Diisenelementen 62.
Dies erméglicht von externen Einrichtungen, z.B. einem
nicht ndher gezeigten Dampferzeuger, den Pressen-
raum 21, bzw. unmittelbar den Rohteil 7 mit Sattdampf
vor der Formgebung zu beaufschlagen, wodurch ein flr
die Umformung férderlicher Feuchtegehalt mit bis zu
80% erreicht wird, wodurch in Verbindung mit einer Tem-
peratur von bis zu 160°C eine hohe Plastizitat gegeben
ist. Dies ermdglicht einerseits einen hohen Verformungs-
grad zu erreichen, ohne dass an der Struktur des Rohteils
ein Schaden z.B. durch Rissbildung entsteht und ande-
rerseits wird die erforderliche Presskraft wesentlich re-
duziert. Dies ermdglicht beispielsweise aus einem Rund-
stamm 64, wie dies in Fig. 4 dargestellt ist, ein Profil 65,
bei entsprechend profilierter Pressenplatte und Press-
matrize, in einem Umformvorgang mit der Pressvorrich-
tung 1 zu fertigen.

[0058] Die Diisenelemente 62 mit den Verbindungs-
kanalen 63 ermdglichen aber auch in Verbindung mit ei-
nem nicht weiter dargestellten externen Unter-
druckerzeuger den Pressenraum 21 mit einem Unter-
druck zu beaufschlagen, beispielsweise um nach einem
Umformvorgang den Feuchtegrad und/oder die Tempe-
ratur im Holzelement 2 rasch abzusenken bzw. um
Feuchtigkeit aus dem Pressenraum 21 abzusaugen oder
ein Vakuum zu erzeugen.

[0059] Es wird noch darauf verwiesen, dass selbstver-
standlich auch die Pressenplatte 8 mit Diisenelemente
62 und den Verbindungskanalen 63 ausgestattet werden
kann.

[0060] InderFig.5istbeispielhaft ein mitder Pressvor-
richtung gefertigtes Holzelement 2 z.B. ein quadrati-
sches, zweilagiges Paneel 66 aus Massivholz gezeigt.
Eine Basislage 67 besteht nach diesem Ausfiihrungsbei-
spiel aus an Langsstimseiten verleimten Brettern 68.
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[0061] Eine Decklage 69 ist als ein einstlickiger Zu-
schnitt aus Massivholz entsprechend einem vorgegebe-
nen Format. Selbstverstandlich sind auch andere Abma-
Re als dargestellt fuir die Basislage 67 und die Decklage
69 z.B., rechteckig, mehreckig, kreisféormig etc. méglich.
[0062] Die Decklage 69 ist bevorzugt vor der Verbin-
dung mit der Basislage 67, z.B. durch Verleimung, in der
Pressvorrichtung durch Pressumformung gefertigt und
weist entsprechend einer vorgegebenen Ausbildung der
Pressmatrize unterschiedliche Verdichtungsbereiche
auf, z.B. héher verdichtete Einpragungen 70, umfassen-
de Abschragungen 71 und erhabene Oberflachenberei-
che 72, wodurch eine Oberflachenprofilierung erreicht
wird. Selbstverstandlich ist es auch mdéglich den Rohteil
fiir der Decklage 60 nur in den Bereichen der Einpragun-
gen 61 zu verdichten wie es selbstverstandlich ist unter-
schiedlichste Oberflachenstrukturierungen zu fertigen.
[0063] Es wird weiter noch hingewiesen, dass durch
eine Aneinanderreihung mehrerer der erfindungsgema-
Ren Pressvorrichtungen, modulartig auf den Bedarf an-
gepasste Fertigungsanlagen, fir sich Giber grofe Langen
erstreckend zu fertigende Holzelemente, die mit einer
ein- oder zweiseitigen Strukturierung von Oberflachen
versehen sind, z.B. Wandtafeln, Verkleidungspaneele
etc., mdglich sind.

[0064] Samtliche Angaben zu Wertebereichen in ge-
genstandlicher Beschreibung sind so zu verstehen, dass
diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfas-
sen, z.B. ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass
samtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren
Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind,
d.h. samtliche Teilbereich beginnen mit einer unteren
Grenze von 1 oder grofer und enden bei einer oberen
Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis
8,1 oder 5,5 bis 10.

[0065] Die Ausflihrungsbeispiele zeigen mdgliche
Ausfiihrungsvarianten der Pressvorrichtung 1, wobei an
dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf
die speziell dargestellten Ausflihrungsvarianten dersel-
ben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse
Kombinationen der einzelnen Ausfiihrungsvarianten un-
tereinander méglich sind und diese Variationsmdglich-
keit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch
gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem
technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es sind
also auch samtliche denkbaren Ausfihrungsvarianten,
die durch Kombinationen einzelner Details der darge-
stellten und beschriebenen Ausfiihrungsvariante mog-
lich sind, vom Schutzumfang mit umfasst.

[0066] Der Ordnung halber sei abschlielend darauf
hingewiesen, dass zum besseren Verstandnis des Auf-
baus der Pressvorrichtung 1 diese bzw. deren Bestand-
teile teilweise unmafstablich und/oder vergréRert und/
oder verkleinert dargestellt wurden.

[0067] Die den eigenstandigen erfinderischen Losun-
gen zugrunde liegende Aufgabe kann der Beschreibung
entnommen werden.

[0068] Vor allem kdnnen die einzelnen in den Fig. 1,
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2, 3; 4; 5 gezeigten Ausflihrungen den Gegenstand von
eigenstandigen, erfindungsgemaflen Lésungen bilden.
Die diesbezlglichen, erfindungsgemaflen Aufgaben und
Lésungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren
zu entnehmen.

Bezugszeichenaufstellung
[0069]

Pressvorrichtung
Holzelement
Pressenuntergestell
Pressenobergestell
Stltzrahmen

a s ON -

Mikrowellen-Erwarmungseinrichtung
Rohteil
Pressenplatte
Pressenmatrize
0  Mikrowellen- Leiteinrichtung

= O 0 N O

11 Kunststofthohlprofil
12 Leitelement

13  Léngsmittelachse
14  Unterseite

15  Hohe

16  Stirnflache

17  Stitzplatte

18  Unterseite

19  Mikrowellenerzeuger
20  Durchbruch

21 Pressenraum

22  Widerlagerplatte

23  Oberseite

24  Steganordnung

25  Fuhrungsanordnung

26  Abstand

27  Unterseite

28  Zwischenraum

29 Expassionselement
30 Antriebsvorrichtung

31 Auflageflache

32  Federanordnung

33  Fihrungssaule

34  Schwenklageranordnung
35  Druckzylinder

36  Schwenkantrieb

37  Verriegelungsvorrichtung
38  Stellvorrichtung

39  Abschirmelement

40  Dichtungsschnur
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41  Fuhrungsbuchse
42  Spiraldruckfeder
43  Befestigungsmittel
44  Pfeil

45  Oberseite

46  Innendurchmesser
47  Wanddicke

48 Wand

49  Leitmittel

50 Pfeil

52  Austrittséffnung

53  Hohlleiter

54  Gehauseteil

55  Aktivgruppe

56  Mittenabstand

60 Verbindungsleiter
61  Dusenkanal

62 Dusenelement

63  Verbindungskanal
64 Rundstamm

65  Profil

66 Paneel

67 Basislage

68  Brett

69 Decklage

70  Einprégung

71 Abschragung

72  Oberflachenbereich
Patentanspriiche

1. Pressvorrichtung (1), bevorzugt zur Herstellung pro-

filierter Holzelemente (2) mit einem Pressenunter-
gestell (3) mit einer eine Auflageflache (31) flir einen
ein- oder mehrschichtigen zu verpressenden Rohteil
aus Massivholz ausbildenden Pressenplatte (8) und
einem relativ zum Pressenuntergestell (3) verstell-
baren Pressenobergestell (4) in dem verstellbar und
Uber eine Antriebsvorrichtung (30) mit einer Pres-
skraft, bei in Arbeitsstellung des Pressenoberge-
stells (3), in Richtung der Pressenplatte (8) beauf-
schlagbare Pressmatrize (9) angeordnet ist und mit
einer Mikrowellen- Erwdrmungseinrichtung (6) fir
den Rohteil, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Mikrowellen- Leiteinrichtung (10) durch zwischen
der Pressenplatte (8) und einer dazu in einer Distanz
parallel verlaufenden, mit Mikrowellenerzeuger (19)
versehenen Stitzplatte (17), angeordnete Kunst-
stoffhohlprofile (11) gebildet ist, die mit einer Langs-
mittelachse (13) in zu einer Unterseite (27) der Pres-
senplatte (8) senkrechten Ausrichtung angeordnet
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sind und mit Leitmitteln (49) versehene Leitelemente
(12) ausbilden und mehrere Aktivgruppen (55) aus
einem von einem Mikrowellenerzeuger (19) direkt
beaufschlagten Leitelement (12) und zumindest ei-
nem weiteren zu diesem benachbart angeordneten,
indirekt beaufschlagten Leitelement (12), die Mikro-
wellen- Leiteinrichtung (10) bilden.

Pressvorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Leitelement (12) durch ein
dickwandiges Rohr, bevorzugt aus einem Duroplast
gebildetist und ein Innendurchmesser (46) zwischen
100 und 250 mm, bevorzugt 150 mm betragt.

Pressvorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Wanddicke (47)
des Leitelementes (12) zwischen 20 mm und 100
mm, bevorzugt 30 mm betragt.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Hohe (15) des Leitelementes (12) zwischen 100
mm und 250, bevorzugt 150 mm betragt.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in
einer Wand (48) des Leitelementes (12) zumindest
drei, bevorzugt acht der Leitmittel (49) Uber einen
Umfang gleichmaRig verteilt und iber die Hohe (15)
erstreckend eingebettet sind.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Leitmittel (49) eine Stabantenne aus einem
Cu/Zn - Legierung, bevorzugt in Drahtform bildet.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Aktivgruppe (55) aus einem zentralen Leitele-
ment (12) und bevorzugt acht diesem benachbart
zugeordneten Leitelementen (12) gebildet ist und
das zentrale Leitelement (12) in axialer Richtung von
dem Mikrowellenerzeuger (19) mit Mikrowellen be-
aufschlagt wird.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Leitmittel (49) der Leitelemente (12) Gber Ver-
bindungsleiter (60) miteinander leitungsverbunden
sind.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verbindungsleiter (60) an einer Unterseite (14),
die Leitmittel (49) verbindend, verlaufend angeord-
net sind.

10. Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
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den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verbindungsleiter (60) aus einer Cu/Zn - Legie-
rung, bevorzugt in Drahtform mit einer Drahtdicke
gleich oder gréRer 0,2 mm, gebildet sind.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
Uber eine von der Pressenplatte (8) gebildeten
Pressflache bevorzugt mehrere der Aktivgruppen
(55) angeordnet sind.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
an einer Unterseite (18) der Stitzplatte (17) der Mi-
krowellenerzeuger (19) mit einem einen Hohlleiter
(53) ausbildenden Gehauseteil (54) angeflanscht ist
und diesem in der Stiutzplatte (17) ein Durchbruch
(20) zugeordnet ist.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Durchbruch (20) quadratisch ausgebildet ist.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Pressenplatte (8) bevorzugt aus Duroplast ge-
bildet ist.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Pressmatrize (9) bevorzugt aus einer Al- Legie-
rung gebildet ist.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Unterseite (27) der Pressmatrize (9) und/oder
eine Auflageflache (31) der Pressenplatte (8) profi-
liert ausgebildet ist.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in
der Pressenplatte (8) und/oder der Pressmatrize (9)
Uber Verbindungskanale (63) strémungsverbunde-
ne Disenelemente (62), mit in den Pressenraum
(21) fihrenden Diisenkanalen (61) angeordnet sind.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Stitzplatte (17) aus einer Al- Legierung gebildet
ist.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Pressenuntergestell (3) mit dem Stitzrahmen
(5) bevorzugt aus Nichteisenmetall gebildet ist.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass
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das Pressenobergestell (4) tber eine Schwenkla-
geranordnung (34) mit dem Pressenuntergestell (3)
verbunden ist und mit einer Unterseite (27) der
Pressmatrize (9) zwischen einer zu der Auflagefla-
che (31) der Pressenplatte (8) parallelen Ebene in
eine zu dieser winkeligen Lage uber einen Schwen-
kantrieb (36) schwenkbar ist.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Pressenobergestell (4) in einer zur Auflagefla-
che (31) senkrechten Richtung relativ zum Pressen-
untergestell (3) verstellbar ist.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Hoéhe eines Pressenraumes (21) verstellbar ist.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Pressenobergestell (4) in einer Betriebsstellung,
bei der die Pressmatrize (9) etwa parallel zu der Auf-
lageflache (31) verlaufend ausgerichtet ist, mit dem
Pressenuntergestell (3) Uber eine Verriegelungsvor-
richtung (37) positioniert ist.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schwenklageranordnung (34) und die Verriege-
lungsvorrichtung (37) in einer zu der Auflageflache
(31) senkrechten Richtung verstellbar ausgebildet
sind.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Schwenkantrieb (36) fiir das Pressenobergestell
(4) durch zumindest ein mit einem Druckmedium be-
aufschlagtes Stellmittel, z.B. Druckzylinder (35), ge-
bildet ist.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Schwenkantrieb (36) des Pressengestells (3)
durch elektromotorisch betriebene Spindeltriebe ge-
bildet ist.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Pressmatrize (9) im Pressenobergestell (3) in ei-
ner durch Flhrungssaulen (33) und Flihrungsbtich-
sen (41) gebildeten linearen Fihrungsanordnung
(25) verstellbar gelagert ist.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Antriebsvorrichtung (30) der Pressmatrize (9)
durch zwischen einem Widerlagerplatte (22) des
Pressenobergestells (4) und der Pressmatrize (9)
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angeordnete, miteinem Druckmedium z.B. Druckluft
eines Druckerzeugers beaufschlagbare Expansi-
onselemente (29) z.B. Druckkissen, Schlauch, Rohr
etc. gebildet ist.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Antriebsvorrichtung (30) durch mit einem Druck-
medium beaufschlagbare Linearstelimittel, z.B.
Druckzylinder, gebildet ist.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verriegelungsvorrichtung (37) zwischen dem
Pressenuntergestell (3) und dem Pressenoberge-
stell (4) durch Uber Stellmittel, z.B. Druckzylinder,
betatigbare Riegelbolzen gebildet ist.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
den Pressenraum (21) umfangsseitig umfassend
Abschirmelemente (39) zur Verhinderung eines
Strahlenaustritts angeordnet sind die am Pressen-
obergestell héhenverstellbar gelagert sind und
Spaltdichtungen, z.B. Dichtungsschniire (40) zur
Abschirmung des Pressenraumes (21) an umfang-
seitigen Stirnflaichen der Pressmatrize (9) und/oder
der Pressenplatte (8) angeordnet sind.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
bevorzugt Frequenzbereiche der Mikrowellen zwi-
schen 915 MHz und 2450 MHz betragen.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
eine von der Antriebsvorrichtung (30) auf die Press-
matrize (9) aufgebrachte Presskraft einer auf den
Rohteil (7) aufgebrachten Flachenlast zwischen 50
kN/cm2 und 400 kN/cm? entspricht.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Pressenraum (21) Gber die in der Pressenplatte
(8) und/oder der Pressmatrize (9) angeordneten Di-
senelemente (62) und den Verbindungskanalen (63)
mit einem Medium, insbesondere Sattdampf, beauf-
schlagbar ausgebildet ist.

Pressvorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Pressenraum (21) iber die Verbindungskanale
(63) und Disenelemente (62) mit einem Vakuum be-
aufschlagbar ausgebildet ist.
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EPO FORM P0461

EP 1 847 363 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 07 00 7971

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européischen Recherchenbericht angeftihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

26-07-2007
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
EP 1415778 A 06-05-2004 AT 413672 B 15-04-2006
AT 16552002 A 15-09-2005
DE 3702679 Al 11-08-1988  KEINE
EP 0712717 Al 22-05-1996 DE 59506581 D1 16-09-1999
JP 6254812 A 13-09-1994 JP 3223308 B2 29-10-2001

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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EP 1 847 363 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

e AT 002586 U1 [0002] e EP 0712717 B1 [0004]
 DE 3702679 A1[0003]
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