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Verfahren zum Herstellen von gewickelten, oberfiachenbeschichteten Rohren und Vorrichtung zur Durchfithrung dieses
Verfahrens.

@ Verfahren zum Herstellen von mehrlagigen, aus minde-
stens zwei Metallbdndern gewickelten Rohren, wobei jeweils
S eine Metallbandlage StoR and Stof spiraifdrmig gewickelt
il und jede weitere Metallbandiage gegeniber der vorherge-
henden in Achsrichtung versetzt wird, und wahrend des
Wickelvorganges zwischen die einzelnen Metallbandiagen
Zwischenmaterial eingebracht wird, durch welches Verfah-
— ren gegeniber Gasen und Flissigkeiten dichte, chemikalien-
bestandige und gegebenenfalls auch lebensmittelechte Roh-
re von geringerem Gewicht als Gullrohre so hergestellt
werden kdnnen daB als Zwischenschicht zwischen die
einzelnen Metallbandlagen und als Oberflachenbeschich-
tungsmaterial in besonders wirtschaftlicher Weise ein Kunst-
harz Verwendung finden kann, indem die Metallbander in
erhitztem Zustand etwa in ihrer Kreisbogenform vorgebogen
werden, wobei wahrend des Wickelvorganges zwischen der
Metaliband-Innenlage und der Metallband-Aullenlage eine
zusammenhéangende Kunstharzschicht geschaffen wird und
beim Entstehen der Rohrinnenfidche auf diese eine Kun-
stharzschicht aufgetragen wird, wobei bereits wihrend des
Schaffens der Kunstharzschichten eine erste Aktivierung
erfolgt, wahrend die AuBenfléche des Rohres erst danach
mit einer Kunstharzschicht versehen wird, und anschlieBend
daran eine Endaktivierung aller Kunstharzschichten erfolgt. e
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25 Verfahren zum Herstellen von gewickelten, oberflichen-

beschichteten Rohren und Vorrichtung zur Durchfithrung
dieses Verfahrens

Es besteht ganz allgemein ein groBer Bedarf an Rohren
30  fiir den Transport von Fluiden. An derartige Rohre wer-
den hohe Anforderungen bezliglich der Dichtigkeit ge-
geniiber Gasen und Flissigkeiten, der Chemikalienbe-
sténdigkeit, Lebensmittelechtheit und des Gewichts ge-
stellt. Die iiblicherweise verwendeten GuBirohre mit
Zementauskleidung sind beispielsweise sehr schwer. Unm
chemikalienfeste und lebensmittelechte Oberflachen zu

erhalten, werden Metallrohre in der Regel auflen kunst-
stoffbeschichtet.
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Bei einem Verfahren wie es in der DE-PS 746 300 be-
schrieben ist, werden zum Herstellen von Rohren Band-
eisen um ein Kernrohr gewickelt und zwischen die ein-
zelnen Lagen der Umwickelung wahrend des Wickelns un-
ter anderem auch Mittel eingebracht, mit Hilfe derer
die Metallbandlagen miteinander verschweiBt oder ver-
16tet werden konnen, wodurch das Rohr dichtgemacht wer-
den soll. Um das unerlifBliche Abziehen eines auf diese
Weise hergestellten Rohres von dem umwickelten Dorn

zu erleichtern, wird iliblicherweise Silikondl als
Schmiermittel beniitzt. Fiir eine nachtrdgliche Ober-
flachenveredelung solcher Rohre eignen sich wegen der
oben erwdhnten Anforderungen beziiglich der Dichtig-
keit, Lebensmittelechtheit und Chemikalienbestandig-
keif, Kunstharze besonders gut. Diese haben Jjedoch die
Eigenschaft, daB sie nur auf absolut sauberem Material
haften. Es ist somit unerliaBlich, daB die aus den ge—
nannten Grinden gwangslaufig verschmutzten Oberflichen
des Rohres nach dem Wickeln griindlich gereiniglt wer-
den. Es kOnpnen aber nur die Rohre nach dem Wickeln
gereinigt werden, so dafl sich dadurch ein teurer und
zeitraubender Vorgang des Sandstrahlens ergibit.

Auch wenn eines der Verfahren angewandt wird, wie sie
in der DE-OS 21 66 791 beschrieben sind, miissen
Schmiermittel eingesetzt werden, da auch ein mittels
einer AuBenform hergestelltes Rohr beim Herausholen
aus der AuBenform zu dieser eine Relativbewegung aus-
fithrt, die ein gutes Gleiten voraussetzt. '

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren zum Herstellen von mehrlagigen, aus mindestens
zwel Metallbzndern gewickelten Rohren, wobei jewells
eine Metallbandlage'StoB an StoR spiralformig gewik-
kelt und jede weitere Metallbandlage gegeniiber der
vorhergeheﬁden in Achsrichtung versetzt wird, und
wihrend des Wickelvorganges zwischen die einzelnen
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Metallbandlagen Zwischenmaterial eingebracht wird,
so auszugestalten, dal als Zwischenschicht zwischen
die einzelnen Metallbandlagen und als Oberflichenbe-
schichtungsmaterial ein Kunstharz verwendet werden
kann.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daB die Metallbian-
der im erhitzten Zustand etwa in ihrer Kreisbogenform
vorgebogen werden, wobei wihrend des Wickelvorganges
zwischen der Metallband-Innenlage und der Metallband-
AuBenlage eine zusammenhingende Kunstharzschicht ge-
schaeffen wird, und bei Entstehung der Rohrinnenfl&che
auf diese eine Kunstharzschicht aufgetragen wird, wo-
bei wzhrend des Schaffens der Kunstharzschichten eine
erste Aktivierung erfélgt, wahrend die AuBenfliche des
Rohres erst danach mit einer Kunstharzschicht versehen
wird, und daran anschliefend eine Endaktivierung aller
Kunstharzschichten erfolgt.

Der Vorteil eines derartigen Verfahrens besteht darin,
dafB leichte, dichte und oberflachenbeschichtete Rohre,
die aus Metallbdndern gewickelt sind, in einem einzi-
gen Arbeitsgang hergestellt werden kdnnen. Bei diesen
Verfahren konnen die Binder vor dem Wickeln auf ein-
fache Art und Weise kontinuierlich sandgestrahlt wer-
den, so daB der teure und zeitraubende Vorgang des
Sandstrahlens am Rohr entfdllt und eine drastische
Reduzierung der Herstellungskosten und eine enorm er-
hohte Leistung erzielt wird.

Bei dem erfindungsgemd@Ren Verfshren werden erhitzte
Metallbander, die bereits mittels Biegerollen vorge-
bogen sind, StoB an StoB und mehrlagig gegeneinander
versetzt gewickelt. Mit Hilfe von Biegerollen haben
sie idealerweise bereits den Krimmungsgrad erhaltven,
der der angestrebten Krimmung des Rohres entspricht.
Bereits wahrend des Wickelvorganges wird zwischen die
Metallband-Innenlage und die Metallband-LuBenlage eine
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1 zusammenhangende Kunstharzschicht gespriht. Unmittel-
bar nach dem Entstehen der Rohrinnenflidche wird auch
diese mit einer Kunstharzsicht oberfldchenveredelt. Da
die Kunstharzzwischenschicht die Metallbandlagen mit-

5 einander verkleben soll, die dazu erforderliche Mole-
kiilvernetzung des XKunstharzes Jedoch ein endothermer
Vorgang ist, wird bereits an diesem Punkt des Ver-
fahrens fiir eine erste Aktivierung des Kunstharzes
Warme zugefiihrt. Erst danach wird auch die AuBenfl&che

10 des Rohres mit einem Kunstharz bespriht, und das nun-
mehr vollkommen oberfl&chenveredelte Rohr unmittelbar
anschliefBend einer Endaushdrtung aller Kunstharzschich-

vt

"ten unterzogen.

15 Die Metallbénder werden vorzugswelse in eine zylindri-
sche AuBenform gewickelt, die sowohl drehbar gelagert,
als auch in Axialrichtung beweglich ist. Beim Ein-

i':: e
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wickeln der Metallbinder filhren diese dabei dann keine
Relativbewegung zur AuBenform aus. Vielmehr werden die

e 20 Metallbénder durch eine Drehbewegung und gleichzeitige

o Bewegung der AuBenform in axialer Richtung immer weiter

in die AuBenform.hineingewickelt. Da somit das Rohr
nicht relativ zur Form bewegt werden muf, sind Schmier-
mittel wie Silikonol, die die Oberflédche des Rohres

25 verschmutzen wiirden, unndtig. Eine Reinigung des Rohres

eriibrigt sich somit.

Besonders geeignet ist ein Kunstharz-Beschichbtungs-
pulver, in der Regel ein Duroplast.
30 :
Die Erfindung bezieht sich auch auf eine Vorrichtung
zur Durchfihrung des genannten Verfahrens. Diese be-
steht aus einer zylindrischen AuBenform, die um die
eigene Achse drehbar gelagert ist. Um eine kontinuier-
35 liche Wickelung von mehrlagigen Metallbandrohren ohne
Relativbewegung zu der verwendebten Form, zur Vermei-
dung von Schmiermitteln, zu gewdZhrleisten, kann die
AuBenform so ausgebildet sein, daR sie aus einer Mehr-
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zzhl von auf umlaufenden Endlosbindern gelagerten Seg-
menten vpesteht. wWenn sich die Audenform gleichzeitig

um die eigene Achse dreht, konnen auf diese Weise Me-
tallbznder in die Auflenform eingewickelt werden, ohne
relativ zu dieser bewegt werden zu miissen. Das Rohr
wird auf diese Weise durch die Form transportiert, und
an deren Ende durch die Offnung aufgrund der Umlauf-
bewegung der Endlosbander wieder freigegeben. Da bei
einer derart ausgestaiteten AuBenform keine Schmier-

- mittel notig sind, kann gleichzeitig mit dem Wickeln

eine Zwischen- und Oberflichenbeschichtung mit Xunst-
harz vorgenommen werden.

Un wdhrend des Wickelns und der ersten Aushirbung des
Kunstharzes auch die kleinste Relativbewegung zu unter-

birnden, ist es besonders ginstig, die AuBenformsegmente
als Dauermagnete auszubilden.

ZvyeckmilRigerweise befindet sich die Sprubhvorrichbung
fiir das Beschichtungspulver zum Einspruhen der Kunst-
harzzwischenschicht zwischen die zu wickelnden Metall-
bander unmittelbar an der vorderen Offnung der AuBen-
form, ebenso die Sprihvorrichtung, mit der die Innen-
oberfliche des gewickelten Rohres beschichtet wird. Da
das Besprihen der AuBenfliche des Rohres unmittelbar
nach Verlassen der AuBlenform durchgefithrt wird, ist es
zweckmdfBig, die zu diesem Zweck vorgesehene Spriihvor-
richtung unmittelbar an der Austrittsoffnung der AuBen-
form anzubringen. Nach einer bestimmten Vernetéungs—
und Beruhigungsstrecke sind die spiralig gegeneinander
versevzt gewickelten Metallbandstreifen absolut fest
und dicht miteinander verbunden. Rohre, die nach dem
genannten Verfahren und mit der beschriebenen Vorrich-
tung hergestellt werden, zeigen Jjedoch nicht nur die
bereits erwdhnten Vorteile. Man erh8lt auf diese Weise
auch vollkommen gleiche RohraufBendurchmesser. Dies ist
fir eine gute Abdichtung bei der Verlegung der fertig-
gestellten Rohre &uBerst wichtig.
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Vor dem Beschichten der AuBenwandung der Rohre ist
vorgesehen, nit dilfe einer der AuBeniorm unmittelbar
nachgeordneten Frasvorrichtung in die Rohrenden min-
destens eine Bajonettoffnung einzufrisen, die spiter
dazu bendtigt wird, um beim Verlegen die Enden gzveler
Rohre miteinander zu verbinden. Nach dem Fr#dsen wird
die AuBenwandung des Rohres mit Hilfe der der Fradsvor-
richtung nachgeordneten Sprithvorrichtung bespriiht. Da-
bei werden die Schnittkanten der Fristcffnung mitbe-
schichtet. Es kCnnen somit in einem kontinuierlichen,
schnellen Arbeitsverfahren mit Hilfe der beschriebenen -
Vorrichtungen in der genannten Anordnung spiralig und
mehrlagig gegeneinander versetzt gewickelte lMetallband-
rohre mit Xunstharz miteinander verklebt und, mit Bajo-
nettéffnungen versehen, mit Kunstharz oberilzchenbe-
schichtet werden.

Die Erfindung wird anhand einiger in den Zeichnungen
dargestellter Ausfithrungsbeispiele niher erliutert.
Es zeigen:

Fig. 1 einen schematischen Querschnitt durch eine
erfindungsgemsBe AuBenform; )

Fig. 2 einen Teilabschnitt eines als Endlosband
ausgebildeten Selektors; )

Fig. 3 zwel miteinander durch den erfindungsgemzfRen
BajonettverschluB verbundene Rohrenden mit
einer Verbindungsmuffe.

In Fig. 1 ist schematisch ein Querschnitt durch eine
erfindungsgeméBe Ausfihrung dafgestellt. In einem
rechteckigén Gehduse 1 sind Jeweils an den Beriihrungs-
punkten des rechteckigen Gehiuses 1 mit der Auben-
wandung 3 der zylindrischen AuBenform 2, Rollen 4 an-
gebracht. Die zylindrische AuBenform 2 besteht aus vier
gleichgroBen Sektoren 5, die mit Verbindungsstiicken



0017145
7’

1 6 so miteinander verbunden sind, dal die Abstiande
der Sektoren voneinander Jewells gleichgroB sind.
Die Liicken zwischen den Sektoren 5 werden durch vier
o2 Endlosbander 7 ausgefiillt, die so angeordnet sind,

5 dafl die Kanten 8 eines Endlosbandes 7 mit den benach-
barten XKanten zweier anderer Endlosbander 7 in Beriih-
rung sind. Die konkaven, zum Zentrum der AuBenform
zeigenden Stirnseiten 9 der Endlosbinder 7 bilden auf
diese Weise eine zylindrische Hohlform.

10 _
Fig. 2 zeigt einen vergroBerten Ausschnitt aus einem
Endlosband 7. Dieses besteht aus einzelnen Gliedern 410,
die als Dauermagnete ausgebildet sind. Jedes Endlos-
band 7 wird mit Hilfe einer Umkehrwalze 11 bewegt und
15 ungelenkst. '

Die in dem rechteckigen Gehiause 1 gelagerte, zylindri-
sche AuBenform 2 wird durch eine gleichgerichtete und
gleichzeitige Drehung der Rollen 4 um die eigene Achse
20 gedreht. Gleichzeitlg werden die vier Endlosbiander 7
so in Bewegung gesetzt, daR eine gleichformige Be-
wegung der durch die vier Endlosbander 7 gebildeten
Zylinderwandung in axialer Richbtung erfolgt.

25 In die Offnung dieser, sowohl radial als auch axial
bewegten AuBenform 2, werden erhitzte und der
Krymmung der AuBenform angepalt vorgebogene Metall-
bander eingefuhrt. Es werden mindestens zwei Metall-
bander StoB an StoB und gegeneinander versebtzt ge-

30 wickelt, wobei das spiralige Wickeln durch die Drehung
der AuBenform, und der Transport des gewickelten Rohrs
durch die AuBenform mit Hilfe der umlaufenden Endlos-
bédnder erfolgt. Es ist somit keinerlei Relativbewegung

25 des zu wickelnden Rohres zu der AuBenform ndétig, wobeil

Jedes unerwinschte Verrutschen oder Verschieben der
Metallbander zueinander wéhrend des Wickelns zusdtz-
lich durch die als Dauermagnete ausgebildeten Glieder
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10 der Endlosbdnder verhindert wird.

Beim Einwickeln der gegeneinander versetzten Metall-
bédnder in die AufBenform bilden diese miteinander einen
Keil, in den das Beschichtungspulver im UberschuB ein-
gespriht wird. Beim weiteren Eindrehen in die AuRen-
form werden dann die Metallbander satt aufeinander-
gepreBt, und durch den UberschuB an Beschichtungs-
pulver wird eine Blasenbildung in der Zwischenschicht
verhindert. Durch das Austreten des tberfliissigen la-
terials durch die StoBlfugen des entstehenden Rohres,
bildet sich am Anfang ein Spiralwulst auf der Innen-
flache. Dieser wird mechanisch entfernt, worauf so-
fort anschlieflend die Innenfliche mit dem Kunstharz-
pulver bespritht wird.

Die Zwischenschicht, die die beiden Metallbandlagen
niteinander verkleben soll, und die Beschichtung der
Innenflache des entstehenden Rohres werden durch so-
fortiges Zufithren von Wiarme bereits wihrend des
Wickelvorganges einer ersten Aushirtung des Kunst-
harzes unterworfen.

Das gewickelte, verklebte und an seiner Innenober-

" fliche kunstharzbeschichtete Rohr verldBt durch die

doppelte, nimlich sowohl radiale als auch axiale Be-
wegung der AuBenform, diese an ihrem Ende. Die AuBen-
oberfldche des fertiggestellten Rohres kann nun sofort
mit Hilfe einer in der Nzhe der hinteren Offnung der
AuBenform angeordneten Sprithvorrichtung mit Kunstharsz
oberflachenbeschichtet werden.

Es ist jedoch besonders vorteilhaft, wenn der genann-
ten Sprithvorrichtung eine Fridsevorrichtung vorgeschal-
tet ist. Mit dieser Vorrichtung werden die fertigge-
stellten Rohre in der Weise bearbeitet, wie es in

Fig. 3 dargestellt ist. )
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Sie zeigt zwei Rohrenden 12 und 12', die an sich ge-
geaiiberliegenden Stellen ausgeliriste Offnungen 413 uad
13' aufweisen. Diese kannen; wie in der Fig. 3 darge-
stellt, T-fornig ausgebildet sein. In die Frisesff-
nungen 1% und 13' sind nach Art eines Bajonettver-
schlusses Stifte 14 und 14' eingeschoben. Diese be-
finden sich an der Innenseite einer Verbindungsmuffe
15, die die beiden Rohrenden umgibt. Die Verbindungs-
muffe 15 ist im Bereich ihrer beiden Enden mit Je-
weils einer Ringnut 16 versehen, in der Jjeweils eine
ringformige Dichtung verlauft.

Beim Verlegen der Rohre werden die an der Innenseite
der Verbindungsmuffe 15 befindlichen Stifte ‘4 und

14' in zwel sich gegeniiberliegende FrasGffnungen 13
und 1%' eingefiihrt, und durch eine Drehung der Ver-
bindungsnuffe 15, mit der Funktionsweise eines Bajo-
nettverschlusses, in ihre Endstellung gebracht. Diese
neve und erfinderische Methode des Verbindens zweier
Rohrenden miteinander beim Verlegen der Rohre, stellt
sicher, dafBl auch an den Nahtstellen der mit der erfin-
dungsgemdfRen Vorrichtung hergestellten Rohre deren
ginstige Eigenschaften, namlich Chemikalienfestigkeit
und Dichtigkeit, nicht verlorengehen. Dies ganz beson-
ders deshalb nicht, da das Besprithen der AuBenober-
Tflache des fertiggestellten Rohres erst nach dem Ein-
frésen des Bajonettverschlusses erfolgt, so dafl auch
die Schnittkanten oberfliachenbeschichtet sind. Auch
die Verbindungsmuffe kann in einem gesonderten Arbeits-
gang oberflachenbeschichtet werden.

Nach dem Stof~an-StoB-Vickeln der Metallbandlagen,
deren Verkleben mit einem Kunstharz, dem Besprithen der
Innenoberfléche mit einem Kunstharz, dem Einfrisen der
Offnungen fiir den BajonettverschluB in die Rohrenden
und dem anschliefenden Beschichten der AuBenoberflache
des sowelt fertiggestellten Rohres, wird dieses einer
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1 Anlage zugefiihrt, in der die Endaushirtung aller Kunst-
harzschichten erfolgt.
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1. Verfahren zum Herstellen von mehrlagigen, &us
mindestens zweil lMetallbzndern gewickelten Rohren,
wobel Jjeweils eine Metallbandlage StoB an Stol

— 30 spiralférmig gewickelt und jede weitere Metall-
bandlage'gegenﬁbef der vbrhergghenaen in Achs-
richtung versetzt wird, und wihrend des Wickel-
vorganges zwischen die einzelnen lMetallbandlagen
Zwischenmaterial eingebracht wird, dadurch

35

gekennzeichnet , daB die Metall-
béZnder in erhitztem Zustand etwa in ihrer Kreis-
bogenform vorgebogen werden,wobel wihrend des
Viickelvorganges zwischen der Metallband-Innenlage



10

15

20

25

30

35

3.

7.

0017145

2

und der IMevallband-Aulenlage eine zusammenhingende -
Xunstharzschicht gescohaifen wird und beim Ent-
stehen der Rohrinnenfliche auf diese eine Kunst-
harzschicht aufgetragen wird, wobei bereits wizhrerd
des Schaffens der Kunstharzschichten eine erste

. Aktivierung erfolgt, wdhrend die AuBenfldche des

Rohres erst danach mit einer Xunstharzschicht ver-
sehen wird, und anschlieflend daran eine Endaki{i-
vierung aller Kunstharzschichten erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet , daB die Metall-
bander beim Wickeln mit einer zylindrischen,
drehbar gelagerten, in Axialrichbtung beweglichen
AuBenform gestiitzt werden. .

Verfahren nach Anspruch 41 oder 2, dadurch
gekennzeichnet , daB als Kunstharz
ein Duroplast verwvendet wird.

Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach
den Anspriichen 1 bis-'3, dadurch g e -
kennzeichnet , daB sie aus einer
zylindrischen AuBenform (2) besteht, die um die
eigene Achse drehbar gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet , daB die zylindrische
AuBenform (2) aus einer Mehrzahl von auf umlaufen-
den Endlosbindern gelagerten Sektoren (7) besteht
und un die eigene Achse drehbar gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet , daB die Sekboren
(7) als Dauermagnete (10) ausgebildet sind.

Vorrichbtung nach mindestens einem der Anspriiche
4 pis 6, dadurch gekenn -
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zeichnet , daB die AuRenform einer

Biegevorrichfung nachgeordunet ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 4
bis 7, dadurch gekenngzgeich -
net , daB in der Nghe der Offnungen der AuBen-
form Sprﬁhvorrichﬁungen fir das Kunétharz vorge-

sehen sind.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 4
bis 8, dad urch gekennszeich -
net , daB zwischen der Ausgangsdffnung der
AuBRenform und der Sprihvorrichtung, eine Frasvor-
richtung zum Einfrésen von mindestzns einer Bajo-
nettéffnung (13) in die Enden (12) der fervigge-
stellten Rohre angeordnet is.



I 0617145

6 3 5 & /L 76
\ 1 /
N (D/ )
2
s
/ 6
4 * / &
e~ \
7 > ) 7
N, |
i 5
8

Fig.2

“T

NN -
777, -.-vv
D

Y V‘
O\

N )
/,////;a c/////j :

A4

S

| \\\\
| ANRINRRNY



17

S 3..///

LI SIIIIIIII IS LI IIIIIS I III SIS,

\

V////é//////////////////////////// \\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\b




T

L)

Europdisches

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

0017145

Nummer der Anmeldung

Patentamt
EP 80 10 1577.7
A LASSIFIKATION DER
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE KKASSIFIKATION DER
Kategorie, Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, der betrifft
maBgeblichen Teile Anspruch
D DE - C - 746 300 (DEUTSCHE ROHRENWERKE)
% ganzes Dokument * B 21 C 37/12
_ B 29 D 23/12
D DE -~ A - 2 166 791 (AUSTRAL-ERWIN
ENGINEERING CO.)
* ganzes Dokument *
US - A - 2 998 339 (BARNES et al.) 1
* Anspruch 1; Fig. 1 % RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int. C1.3)
FR - A - 1 307 015 (ANSELM) 1
* Seite 3, Spalte 1 * B 21 C 37/00
- B 29 D 23/00
FR - A - 1 466 719 (POULSEN) 1
* Seite 2 %
DE - B - 1 221 183 (MANNESMANN-MEER) 2
* Anspruch 1; Fig. 1 #*
DE - U -~ 1 819 818 (KAHLE) 2
* Anspruch 1; Fig. 1 bis § # KATEGORIE DER
GENANNTEN DGKUMENTE
X: von besonderer Bedeutung
A DE = A1 - 2 739 321 (VAHLBRAUK) A: lechnolognlsscherHimergrund
* ganzes Dokument * 0: nichtschrifuicheOﬂonberung
P: Zwischeniiteratur
- T: der Edindung zugrunde
A AT - B -~ 208 682 (DE WENDEL ET CIE) liegende Theorien oder
' Grundsatze
* ganzes Dokument * E: kollidierendeAnmeldung
—_— D: in der Anmeldung angefuhries
/ Dokument
il L: ausandern Griinden
angetiihrtes Dokument
&: Mitglied der gleichen Patent-
X Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alie Patentanspriche arsteiit. familie.  Gbereinstimmendes
. Dokumpnt
Recherchenort AbschiuBdatum der Recherche Prifter
Berlin 04-07~-1980 SCHLAITZ
EPA form 1503.1  08.78




:d
PRITIYS

Patentamt

E disch y
.)) UTOPSISER®S  EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

0017145

Nummer der Anmeldung

EP 80 10 1577.7
-~ Seite 2 -

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorie| Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, der
maBgeblichen Telie

betrifft-
Anspruch

KLASSIFIKATION DER
ANMELDUNG (int.CL3)

A GB - A - 1 498 201 (ALLIED TUBE &
CONDUIT CORP.)

* ganzes Dokument *

A US - A - 2 937 436 (BUTLER et al.)

* ganzes Dokument *

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int. C13)

EPAForm 1503.2 (08.78



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

