EP 2 532 799 A1

(1 9) Européisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 2 532 799 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
12.12.2012 Patentblatt 2012/50

(21) Anmeldenummer: 11004788.3

(22) Anmeldetag: 10.06.2011

(51) IntCL:
E04B 9/06 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME

(71) Anmelder: Knauf AMF GmbH & Co. KG
94481 Grafenau (DE)

(72) Erfinder: Wenig, Karl
94481 Grafenau (DE)

(74) Vertreter: Pfenning, Meinig & Partner GbR
Patent- und Rechtsanwilte
Theresienhdhe 13
80339 Miinchen (DE)

(54) Metalltrager und dessen Verwendung

(57)  Die Erfindung betrifft einen Metalltrager fir eine
Deckenunterkonstruktion mit einem T-Profil aus einem
Doppelblech, wobei im Stegbereich Verstarkungsrippen
eingepresst sind, mit der MalRgabe, dass die Verstar-

Figur 4

kungsrippen ausgehend von der AuRenseite des ersten
Bleches in Richtung des zweiten Bleches und von der
AufRenseite des zweiten Bleches in Richtung des ersten
Bleches eingepresst worden sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Metalltrager fiir eine
Deckenunterkonstruktion mit einem T-Profil aus einem
Doppelblech, wobei sich der Metalltrager dadurch aus-
zeichnet, dass im Stegbereich Verstarkungsrippen ein-
gepresst sind, mit der MalRgabe, dass die Verstarkungs-
rippen ausgehend von der AuRenseite eines ersten Ble-
ches in Richtung des zweiten Bleches und von der Au-
Renseite des zweiten Bleches in Richtung des ersten Ble-
ches eingepresst sind. Die Erfindung betrifft weiterhin die
Verwendung eines derartigen Metalltragers fiir metalli-
sche Deckenunterkonstruktionen als Hauptund/oder
Quertrager, wobei der Flansch in Richtung des Raumin-
neren zeigt.

[0002] Metalltrager der gattungsgemafien Art fir Dek-
kenunterkonstruktionen sind im Stand der Technik be-
kannt. So beschreibt die GB 2 456 328 A einen entspre-
chenden Metalltrager, der in Form eines T-Profils aus-
gebildet ist. Der Metalltréger nach der britischen Anmel-
dung ist ebenfalls aus einem Doppelblech gebildet und
besitzt am stegseitigen Ende ein Hohlprofil. Im Stegbe-
reich des Metalltrdgers nach der britischen Anmeldung
2 456 328 A sind linienférmige Hohlprofile ausgebildet.
Die linienférmigen Hohlprofile sind dabei durch das Dop-
pelblech gebildet und sind im Wesentlichen Gber die ge-
samte Lange des Metalltrégers vorhanden. In der vor-
stehend erwahnten britischen Anmeldung wird auch be-
reits vorgeschlagen, dass mehrere derartiger linienfor-
miger Hohlprofile parallel zueinander angeordnet sein
kdénnen.

[0003] Weiterhin ist aus der US 6,199,343 B1 ein Me-
talltrager fiir eine Deckenunterkonstruktion bekannt, der
ebenfalls in Form eines T-Profils ausgebildet ist. Bei den
dort gezeigten Ausfihrungsformen des Metalltragers ist
vorgesehen, dass im Stegbereich Einpressungen 55,
sog. "Stitchings", angeordnet sind. Das "Stitching" wird
durch Einpressen eines Stempels von einer Seite in Rich-
tung der anderen Seite erreicht, so dass ein einseitiges
"Stitching" resultiert.

[0004] Es hat sich nun gezeigt, dass sowohl das ein-
seitige "Stitching", wie es in der US 6,199,343 B1 vorge-
schlagen wird, als auch das Vorsehen von Hohlprofilen
nach der GB 2 456 328 A im Stegbereich fiir die Stabili-
tatsanforderungen von Metalltrédgern fir Deckenunter-
konstruktionen nicht ausreichend ist. Es hat sich namlich
herausgestellt, dass derartige Metalltragerinsbesondere
bei einem flr die Zulassung (nach DIN-EN 1363 Teil 1)
erforderlichen Brandtest, bei dem Temperaturen bis ma-
ximal 1200 °C fur 360 Minuten vorliegen, nicht hinrei-
chend stabil sind. Offensichtlich kommt es bei derart ho-
hen Temperaturen zu einem Verzug der Metalltrager,
was letztlich dazu fiihren kann, dass derartige Decken-
unterkonstruktionen dann nicht mehr eine hinreichende
Stabilitat haben, so dass die Gefahr besteht, dass unter
diesen Bedingungen Teile aus der Deckenunterkon-
struktion herausbrechen kénnen.

[0005] Ausgehend hiervon ist es daher die Aufgabe
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der vorliegenden Erfindung, einen Metalltrager vorzu-
schlagen, der derart ausgebildet ist, dass er auch einem
Feuerwiderstand bis maximal 1200 °C (nach DIN-EN
1363 Teil 1) ohne wesentlichen Verzug standhalt.
[0006] Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnen-
den Merkmale des Patentanspruches 1 gel6st. Die Un-
teranspriiche zeigen vorteilhafte Weiterbildungen auf.
[0007] Erfindungsgemal wird somit vorgeschlagen,
den Metalltrager im Stegbereich mit Verstarkungsrippen
("Stitching") zu versehen, wobei die Verstarkungsrippen
sowohl ausgehend von der AulRenseite des ersten Ble-
ches in Richtung des zweiten Bleches als auch von der
AuBenseite des zweiten Bleches in Richtung des ersten
Bleches eingepresst worden sind. Kern der Erfindung ist
somit ein "doppelseitiges Stitching".

[0008] Dadurch, dass nun die Verstarkungsrippen
nicht nur von einer Seite in den Stegbereich eingepresst
worden sind, sondern von zwei Seiten, kommt es dazu,
dass der Metalltrédger auch unter extremen Bedingun-
gen, wie bei einem Feuerwiderstand von bis zu 1200 °C,
keinen Verzug zeigen. Durch das "doppelseitige Stit-
ching" wird offensichtlich das Geflige des Metalltragers
im Stegbereich so positiv beeinflusst, dass sich nicht die
aus dem Stand der Technik bekannten Nachteile in Be-
zug auf den Verzug und die Versteifungsfestigkeit ein-
stellen.

[0009] Bevorzugtist der Metalltréger dabei so ausge-
bildet, dass die eingepressten Verstarkungsrippen ("Stit-
ching") parallel zum Flansch in Linienform, bevorzugt
Uber die gesamte Lange des Metalltragers, eingepresst
sind. Die Erfindung umfasst hierbei Ausfiihrungsformen,
bei denen die Einpressungen jeweils abwechselnd, d.h.
von einer Seite und der anderen Seite, eingepresst sind,
wie auch Ausflihrungsformen, bei denen mehrere Ein-
pressungen nacheinander von einer Seite und dann wie-
derum mehrere Einpressungen nacheinander von der
anderen Seite vorliegen. Besonders bevorzugt ist es da-
bei, wenn die Verstarkungsrippen in Linienform jeweils
abwechselnd, d.h. eine Einpressung von der Aul3enseite
des ersten Bleches in Richtung des zweiten Bleches, und
dann die nachste Einpressung von der anderen Seite
des Bleches eingebracht sind. Die Abstande zwischen
den Verpressungen kdnnen auch variabel sein.

[0010] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform
siehtdann vor, dass die Verstarkungsrippen in zwei oder
drei parallel zum Flansch angeordneten Linien einge-
presst sind. Innerhalb der jeweiligen parallel angeordne-
ten Linien mit den Einpressungen ("Stitching") kann die
Anzahl der Einpressungen, die von der ersten Seite in
Richtung der zweiten Seite und umgekehrt eingepresst
sind, variieren.

[0011] Die Erfindung umfasst selbstverstandlich auch
Ausfihrungsformen, in der Weise, dass die Verstar-
kungsrippen in Linienform von der AuRRenseite eines der
Bleche ausgehend eingepresst und parallel in einer hier-
zu angeordneten zweiten Linie von der AuRenseite des
anderen Bleches ausgehend eingepresst sind. Fiir diese
Ausflihrungsform kann auch vorgesehen sein, dass die
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Verstarkungsrippen der beiden Linien auf Liicke ange-
ordnet sind, d.h. die eine Einpressung, die von der einen
Seite in Richtung des anderen Bleches eingepresst ist,
ist versetzt zur anderen Einpressung, die von der ande-
ren Seite aus eingebracht worden ist, angeordnet.
[0012] Beidem Metalltréager der Erfindung ist es dabei
bevorzugt, wenn die eingepressten Verstarkungsrippen
parallel zum Flansch in Linienform im flanschnahen Be-
reich angeordnet sind.

[0013] Eine weitere bevorzugte Ausflihrungsform
sieht dann vor, dass parallel hierzu Verstarkungsrippen
in einer zweiten Linie vorgesehen sind, wobei diese Ver-
stérkungsrippen dann am stegseitigen Ende vorgesehen
sind.

[0014] Die Einpressungen sind dabei bevorzugt im
letzten Drittel des Stegbereiches vorgesehen. Das beid-
seitige "Stitching" kann auch nichtin Linienform, sondern
Uber die Flachen des Stegbereichs verteilt vorliegen.
Auch fiir diese Ausfihrungsform ist die Anzahl der Ein-
pressungen variabel.

[0015] Bevorzugt werden dabei die Verstarkungsrip-
pen durch einen zweistufigen Prozess in den Steg ein-
gebracht. Im ersten Prozessschritt wird dabei eine La-
sche aus dem Material freigeschnitten. Im zweiten Pro-
zessschritt erfolgt dann durch einen Stempel ein Ver-
pressen, so dass ein FlieRen des Materials der Lasche
erfolgt. Durch dieses Verpressen wird dann sicherge-
stellt, dass die Lasche nicht wieder zurlick in die Aus-
sparung gedrickt werden kann.

[0016] Die Erfindung umfasst selbstverstandlich auch
Ausfiihrungsformen, bei denen die Verpressung durch
einen einstufigen Prozess hergestellt wird, d.h. in einem
Arbeitsgang wird die Lasche freigeschnitten und ver-
presst.

[0017] Bevorzugtwirddie Verpressungdabeidurch ei-
nen Einfachstempel oder auch durch einen Doppelstem-
pel bevorzugt in Rechteckform hergestellt. Die langen
Seiten des Rechtecks liegen im Bereich von 2 bis 8 mm
und die kurzen Seiten sind bevorzugt 0,1 bis 1,5mm lang.
[0018] Zurweiteren Verbesserung der Versteifungsfa-
higkeit und zur Verbesserung des Verzugs kann in dem
erfindungsgemafen Metalltréger noch vorgesehen sein,
dass zusatzlich zum beidseitigen "Stitching" noch ein li-
nienférmiges Verstarkungsprofil vorgesehen ist. Dieses
linienformige Verstarkungsprofil kann dabei als Hohlpro-
fil durch die beiden Doppelbleche gebildet werden und
ist bevorzugt parallel zum linienférmigen "Stitching" an-
geordnet. Eine bevorzugte Ausfiihrungsform sieht dabei
vor, dass das linienférmige Verstarkungsprofil zwischen
zwei linienférmigen Verpressungen angeordnet ist.
[0019] Die Metalltrager nach der Erfindung kénnen zu-
satzlich, wie an und flr sich aus dem Stand der Technik
bekannt, noch Offnungen aufweisen, die zum Verrasten
der Metalltréger untereinander vorgesehen sind. Die Me-
talltrager nach der Erfindung kénnen dann auch noch
Konnektoren, die stirnseitig an den jeweiligen Enden der
Metalltréger angeordnet sind, aufweisen, die dazu vor-
gesehen sind, die Metalltrager untereinander durch die
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Offnung zu verrasten.

[0020] Bei den erfindungsgemalen Metalltrdgern
kann es sich dabei um Metalltrager einer Lange von 50
bis 400 cm handeln, und zwar je nach Anwendungsfall.
Derartige Metalltrédger kdnnen fur Deckenunterkonstruk-
tionen angewendet werden, wobei diese dann entweder
als Hauptoder als Quertrager fungieren. Die Auswahl der
Lange der Metalltrager richtet sich dabei selbstverstand-
lich nach dem Anwendungsfall, d.h. danach, ob es sich
um einen Haupt- oder um einen Quertrager handelt. Das
T-Profil der Metalltrager weist dabei bevorzugt eine Steg-
hoéhe im Stegbereich zwischen 1 und 8 cm auf.

[0021] Das Material der metallischen Trager ist bevor-
zugt ein Stahlfeinblech aus einem kaltgewalzten Band.
Die Stahlsorten umfassen integrierte C-Stahle mit Koh-
lenstoffmasseanteilen bis zu 1 %, ein bevorzugtes
Stahlfeinblech ist DX 51 Z 100.

[0022] Der erfindungsgemafie Metalltrager ist wie vor-
stehend erldutert besonders geeignet fiir metallische
Deckenunterkonstruktionen als Haupt- und/oder Quer-
trager, wobei der Flansch in Richtung des Rauminneren
zeigt.

[0023] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
sieben Figuren naher erlautert, ohne den Gegenstand
auf diese Ausfiihrungsformen zu begrenzen.

Figur 1 zeigt im Querschnitt einen erfindungsgema-
Ren Metalltrager mit einem zweiseitigen Stitching in
zwei Linien.

Figur 2 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform, bei der
die Einpressungen in der zweiten Linie nur von einer
Seite aus durchgefiihrt worden sind.

Figur 3 zeigt eine Ausfuhrungsform nach Figur 2, mit
einem zusatzlichen Hohlprofil.

Figur 4 zeigt in perspektivischer Ansicht einen erfin-
dungsgemalen Metalltrager mit einem beidseitigen
Stitching in einer Linie.

Figur 5 zeigt ebenfalls in perspektivischer Darstel-
lung einen erfindungsgemafien Metalltrager mit ei-
nem Stitching in zwei Linien.

Figur 6 zeigt im Langsschnitt in vergréRerter Dar-
stellung eine Verpressung, die mit einem Doppel-
stempel hergestellt worden ist.

Figur 7 zeigt ebenfalls in vergrofierter Darstellung
ausschnittsweise im Langsschnitt eine Verpres-
sung, die mit einem Einfachstempel realisiert wor-
den ist.

[0024] In Figur 1 ist im Querschnitt ein erfindungsge-
maler Metalltrdger 1 in Form eines inversen T-Profils
dargestellt. Der Metalltrager nach der Ausfiihrungsform
nach Figur 1 ist aus einem Doppelblech 3, 4 gebildet und
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weist an seinem stegseitigen Ende ein Hohlprofil 5 auf,
das durch die beiden Doppelbleche geformt worden ist.
In Figur 1 ist nun im Querschnitt zu erkennen, dass die
Einpressungen (Stitching) 6, 6’ von beiden Seiten in den
Stegbereich 2 des Metalltragers 1 eingebracht worden
sind. Im Beispielsfall nach der Figur 1 ist am flanschsei-
tigen Ende eine erste Linienform gebildet worden, wobei
hier die Einpressungen 6 von der einen Seite, d.h. von
der AuBBenseite des Bleches 3, eingebracht worden sind,
wohingegen die Einpressungen 6’ von der Auflenseite
des Bleches 4 eingepresst worden sind. Gleiches gilt fir
die Einpressungen, die am stegseitigen Ende unterhalb
des Hohlprofils 5 vorgesehen sind. Die Ausfiihrungsform
nach Figur 1 weist somit ein beidseitiges Stitching auf,
wobei jeweils zwei Linien mit abwechselnden Einpres-
sungen vorgesehen sind.

[0025] Die Ausfihrungsform nach Figur 2 entspricht
nun derjenigen nach Figur 1, jedoch sind hier die Ein-
pressungen 6 am stegseitigen Ende nur von einer Seite
eingebracht worden, d.h. nur von der Auflenseite des
Bleches 3. Im Unterschied dazu sind die Einpressungen
6, 6°, die am flanschseitigen Ende angeordnet sind, je-
weils immer von der AuRenseite 3 (Einpressung 6) und
von der AuRenseite 4 (Einpressung 6’) vorgenommen
worden.

[0026] InFigur 3ist nun eine weitere Ausflihrungsform
gezeigt, die von der Ausfuhrungsform nach Figur 2 aus-
geht und sich dadurch unterscheidet, dass zwischen den
flanschseitigen linienférmigen Einpressungen und den
stegseitigen linienférmigen Einpressungen noch ein
Hohlprofil 8, das durch die beiden Bleche 3, 4 gebildet
ist, angeordnet ist. Dadurch wird eine weitere Verbesse-
rung der Steifigkeit und des Verzugs erreicht. Wie die
vorstehenden Ausflihrungsbeispiele belegen, umfasst
die Erfindung alle Ausfiihrungsformen, mitder MalRgabe,
dass zumindest ein Teil der Einpressungen von einer
Seite des ersten Bleches und ein anderer Teil der Ein-
pressungen von der Aulienseite des anderen Bleches
vorgenommen worden ist.

[0027] InFigur4istnuninperspektivischer Darstellung
ein erfindungsgemafler Metalltrdger 1 dargestellt, der
verdeutlicht, dass die Einpressungen 6, 6° in Linienform
und dabei abwechselnd am flanschseitigen Ende des
Stegbereiches 2 ausgebildet sind. Die Einpressungen 6
und die Einpressungen 6’ sind in der Figur dadurch deut-
lich gemacht, dass die Einpressungen 6‘ dunkel darge-
stellt sind, wobei es sich hier um eine Einpressung han-
delt, die von der dargestellten Seite in Richtung der an-
deren Seite gefuhrt worden ist. Die Einpressung 6 ist
hingegen von der nicht sichtbaren Seite in die dargestell-
te Seite vorgenommen worden. An dieser Stelle ist auch
noch zu betonen, dass die Erfindung selbstverstandlich
alle Ausflihrungsformen umfasst, bei denen z.B. dann
zwei oder auch drei Einpressungen in die gleiche Rich-
tung vorgenommen worden sind und dann zwei oder drei
Einpressungen von der anderen Seite ausgefiihrt wor-
den sind. Auch ist es nicht erforderlich, dass jeweils im-
mer die gleiche Anzahl von Einpressungen (Stitchings)
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von jeder Seite vorhanden ist, sondern die Erfindung um-
fasst auch Ausfiihrungsformen, bei denen z.B. in einer
Linie nur 20 % oder 30 % der Einpressungen in eine
Richtung vorgenommen worden sind und entsprechend
80 % oder 70 % der Einpressungen von der anderen
Richtung.

[0028] In Figur 5 ist nun wiederum in perspektivischer
Darstellung ein erfindungsgemafer Metalltrager 1 dar-
gestellt, bei dem die Einpressungen 6, 6° in zwei Linien
ausgeflhrt sind, und zwar einerseits in einer ersten Linie,
die flanschseitig ausgebildet ist, und in einer zweiten Li-
nie, die am stegseitigen Ende vorgesehen ist. Die per-
spektivische Darstellung des Metalltrédgers nach Figur 5
entspricht der Darstellung des Metalltragers im Quer-
schnitt nach Figur 1. Aus der Darstellung nach Figur 5
wird auch deutlich, dass die Abstande der jeweiligen Ein-
pressungen beliebig gewahlt werden kénnen. Im Aus-
fiihrungsbeispiel nach der Figur 5 sind zwischen den Ein-
pressungen, die am stegseitigen Ende unterhalb des
Hohlprofils 5 vorgesehen sind, wesentlich grofRere Ab-
stdnde vorgesehen als fir die Einpressungen, die am
flanschseitigen Ende angeordnet sind. Auch kénnen die
Absténde derartiger Einpressungen innerhalb einer Linie
variieren.

[0029] Inden Figuren 6 und 7 istin Form einer vergro-
Rerten Darstellung in einem Langsschnitt ausschnitts-
weise gezeigt, wie die Verpressung 6 bzw. 6° durch einen
Einfachstempel (Figur 7) und durch einen Zweifachstem-
pel (Figur 6) realisiert worden ist.

Patentanspriiche

1. Metalltréager (1) fir eine Deckenunterkonstruktion
mit einem T-Profil aus einem Doppelblech, wobeiim
Stegbereich (2) ein erstes Blech (3) flachig aneinan-
derliegend zu einem zweiten Blech (4) angeordnet
ist, und am stegseitigen Ende aus dem Doppelblech
ein Hohlprofil (5) gebildet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Stegbereich (2) Verstarkungsrip-
pen (6, 6°) eingepresst sind, mit der MalRgabe, dass
die Verstarkungsrippen (6, 6’) ausgehend von der
AuBenseite des ersten Blechs (3) in Richtung des
zweiten Blechs (4) und von der AulRenseite des zwei-
ten Blechs (4) in Richtung des ersten Blechs (3) ein-
gepresst sind.

2. Metalltrager nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die eingepressten Verstarkungsrip-
pen (6, 6’) parallel zum Flansch (7) in Linienform,
bevorzugt iber die gesamte Lange des Metalltra-
gers (1), eingepresst sind.

3. Metalltrdger nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verstarkungsrippen (6, 6°) in Li-
nienform abwechselnd von der AuRenseite des er-
sten Bleches (3) und der AuRenseite des zweiten
Blechs (4) eingepresst sind.
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Metalltrdger nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verstarkungsrippen (6, 6°)
in zwei oder drei parallel zum Flansch (7) angeord-
neten Linien eingepresst sind.

Metalltrdger nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verstarkungs-
rippen (6, 6°) in Linienform von der AuRenseite eines
der Bleche (3, 4) ausgehend eingepresst sind und
parallel mindestens in einer hierzu angeordneten
zweiten Linie die Verstarkungsrippen (6, 6’) von der
AuRenseite des anderen Blechs (3, 4) ausgehend
eingepresst sind.

Metalltrager nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verstarkungsrippen (6, 6) der
beiden Linien auf Licke angeordnet sind.

Metalltrdger nach mindestens einem der Anspriiche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
pressungen (6, 6°) durch einen Einfachstempel und/
oder durch einen Doppelstempel bevorzugt in
Rechteckform hergestellt sind.

Metalltréger nach mindestens einem der Anspriiche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass zusatzlich
im Steg der Metalltrager (1) bevorzugt lber die ge-
samte Lange des Steges (2) mindestens ein linien-
férmiges Verstarkungsprofil (8) vorhanden ist.

Metalltrager nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verstarkungsprofil (8) als Hohl-
profil durch die beiden Doppelbleche (3, 4) gebildet
ist.

Metalltrdger nach mindestens einem der Anspriiche
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der
Flansch (7) aus den Einzelblechen besteht und tber
ein zusatzliches metallisches Abschlussblech ver-
starkt ist.

Metalltrdger nach mindestens einem der Anspriiche
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das steg-
seitige Ende der T-Trager ein Hohlprofil in Recht-
eckform ist.

Metalltrdger nach mindestens einem der Anspriiche
1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Me-
talltrager (1) eine Lange von 50 bis 400 cm und das
T-Profil der Metalltrager (1) eine Steghdhe des Steg-
bereichs (2) von 1 bis 8 cm aufweist.

Metalltréger nach mindestens einem der Anspriiche
1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das me-
tallische Material des Tragers (1) ein Stahlfeinblech
ist.

Metalltréger nach mindestens einem der Anspriiche
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1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass im Steg-
bereich (2) des Metalltragers (1) Offnungen vorge-
sehen sind, durch die an den stirnseitigen Enden der
Metalltréager (1) angeordnete Konnektoren flihrbar
sind, die zur Verrastung mit Konnektoren der ande-
ren Metalltrager (1) dienen.

15. Verwendung der Metalltrdger nach mindestens ei-

nem der Anspriiche 1 bis 14 fiir metallische Decken-
unterkonstruktionen als Haupt- und/oder Quertra-
ger, wobei der Flansch in Richtung des Rauminne-
ren zeigt.



EP 2 532 799 A1

Figur 1

_ L:\,,:JJG /‘/l
¢ |
N,
P
>\
p N
d ol e
Ny
@k—z.b A i)




Figur 2

W
S <L
"

EP 2 532 799 A1

5




EP 2 532 799 A1

G N

Figur 3 / 5

L

—
6

T

-/

e

e










EP 2 532 799 A1

AN

NS

. 3
/
)

g Inb1




Figur 7

NS




EP 2 532 799 A1

Europiisches
Patentamt
European
Patent Office
Office européen

des brevets

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 11 00 4788

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt

: Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
Kategorig der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
X US 5 044 138 A (ZACCARDELLI MICHAEL R [US](|1-5,10, | INV.

ET AL) 3. September 1991 (1991-09-03) 11,13-15 EO04B9/06
Y * Abbildung 2 und 3 * 6-9
X GB 1 050 146 A (MCCOY JOHN H. [GB]) 1-5,10,
7. Dezember 1966 (1966-12-07) 12,13,15
* Abbildung 1 *
X US 6 523 314 B1 (LALONDE PAUL D [US] ET  |[1-3,
AL) 25. Februar 2003 (2003-02-25) 10-13,15
* Abbildungen 2, 4, 5, 7, 8, 10, 11 und 13
*
Y WO 2007/039542 Al (DALLAN S P A [IT]; 7
DALLAN SERGIO [IT])
12. April 2007 (2007-04-12)
* Abbildungen 3, 4 und 6 *
A DE 44 31 849 Al (NAGEL HANS JOACHIM [DE]) |1-7
14. Marz 1996 (1996-03-14)
* Abbildung 3 und 4 * RECHERCHIERTE
_____ SACHGEBIETE (IPC)
Y EP 1 978 175 A2 (WORTHINGTON ARMSTRONG 6 EO4B
VENTURE [US]) 8. Oktober 2008 (2008-10-08)
* Abbildung 1 *
Y,D |GB 2 456 328 A (USG INTERIORS INC [US]) 8,9
15. Juli 2009 (2009-07-15)
A * Abbildung 1 * 14

1
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prafer
@
3 Den Haag 9. November 2011 Bauer, Josef
(=)
o
o KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
2 E : 4lteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
3 X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
3 Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
; anderen Veréffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Griinden angefuhrtes Dokument
T A:technologischer Hintergrund e e e
Q O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, bereinstimmendes
Q P : Zwischenliteratur Dokument
w

13



EPO FORM P0461

EP 2 532 799 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 11 00 4788

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrten

Patentdokumente angegeben.

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

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

09-11-2011
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefuhrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
US 5044138 A 03-09-1991  KEINE
GB 1050146 A 07-12-1966  KEINE
US 6523314 Bl 25-02-2003  KEINE
WO 2007039542 Al 12-04-2007 AT 513637 T 15-07-2011
DK 1931484 T3 03-10-2011
EP 1931484 Al 18-06-2008
ES 2367321 T3 02-11-2011
HR 20110548 T1 30-09-2011
PT 1931484 E 03-08-2011
SI 1931484 T1 28-10-2011
WO 2007039542 Al 12-04-2007
DE 4431849 Al 14-03-1996  KEINE
EP 1978175 A2 08-10-2008 AU 2008201097 Al 23-10-2008
CA 2623416 Al 03-10-2008
CN 101280610 A 08-10-2008
EP 1978175 A2 08-10-2008
US 2008245018 Al 09-10-2008
GB 2456328 A 15-07-2009 AU 2009203595 Al 16-07-2009
CA 2711860 Al 16-07-2009
CN 101918653 A 15-12-2010
EP 2245241 Al 03-11-2010
GB 2456328 A 15-07-2009
JP 2011509363 A 24-03-2011
KR 20100105876 A 30-09-2010
TW 200938704 A 16-09-2009
US 2011023400 Al 03-02-2011
WO 2009087378 Al 16-07-2009

Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Européaischen Patentamts, Nr.12/82

14




EP 2 532 799 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

» GB 2456328 A [0002] [0004] * US 6199343 B1[0003] [0004]

15



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

