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@ Keramikauskleidung flir Metall-Giessformen sowie ihre Verwendung als auch Verfahren zu threr Herstellung.

@ Keramikauskleidung fiir MetallgieRformen (6, 7), insbe-
sondere zum Gielen von einstickigen flachen Metallkor-
pern. Die keramische Negativform (1) besteht zum Beispie!
aus Aluminiumtitanat bzw. Siliziumnitrid, die von Metallen
und deren Legierungen nicht benetzbar sind. Solche
Keramikauskleidungen eignen sich besonders zum GieRen
von Metallgittern fir Akkumulatoren. Die keramische Nega-
tivform kann besonders vorteilhaft durch Pragen von Folien
hergestellt werden.
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Rosenthal Technik AG . Selb, den 25. Mai 1981
Re/1i/EP 1355

Beschreibung:

Keramikauskleidung fiir Metall-GieBformen sowie ihre Verwendung

als auch Verfahren zu ihrer Herstellung

Die Erfindung bezieht sich auf Auskleidungen fiir Metall-GiefB-
formen zur Erzeugung von flachen Metallkdrpern, insbesondere
fiir Akkumulatoren und Verfahren zur Herstellung solcher Aus-

kleidungen., Mit den erfindungsgemifien MaBnahmen sollen ferner

-die Strukturen solcher flachen Metallkorper optimiert werden,

d. h. die Teile sollen diinner und gleichmdBiger hergestellt
werden, da die Fertigung von Akkumulatoren stets unter dem o
Gesichtspunkt der Kostensenkung und der Verbesserung des
Leistungsgewichts erfolgt. Dies gilt auch insbesondere zur

Herstellung der iiblichen Gittexr fiir Starter-Batterien.

GieBvorrichtungen zur Herstellung von Akkumulatoreng{ttérn sind
aus der DE~-GM 78 25 546 bekannt. Ferner geht aus der Literatur-
stelle "Ullmanns Encyklopddie der technischen Chemie" 7. Bd.,
3. Auflage, Verlag Urban -~ Schwarzenburg/Minchen/Berlin -~ 1956,
auf Seite 778 hervor, daB man insbesondere die Bleigitter in
heizbaren, aufklappbaren GieBformen herstellt. Um die GieB-
temperatur zwischen 150 bis 250 °C méglichst gleichmiBig zu

halten, kann auch noch eine Wasserkiihlung der GieBform vorge- _

“sehen werden, wie aus der DE~AS 22 60 355 hervorgeht.
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Die iiblichen GieBformen zur Herstellung der Akkumulatorengitter
bediirfen einer Vorbehandlung, wie in der Literaturstelle

C. Drotschmann "Blei-Akkumulatoren", Verlag Chemie GmbH Weinheim/
BergstraBe, 1951, Seite 113 £f beschrieben wird. Das Beschichten
der sorgfdltig gereinigten GieBform mit einer Schlichtbe Zs B
einer Korkmehl-Wasserglas-Aufschldmmung oder handelsiiblichen
Zirkonschlichten, erfolgt mjtteis Spritzpistole. Wichtig fiir

die Haltbarkeit des Uberzuges wie auch die Herstellung von
Gittern mitrgleichbleibender Qualitédt ist eine gleichmdBig

diinne Auflage. Zeigen die Abgﬁsse an der gleichen Stelle

Fehler, so kann der Uberzug mititels eines keilfdrmigen Holz-
stﬁbcheﬁs an den entsprechenden Stellen gegldttet werden, Weist
das gegossene Gitter aber unsaubere Oberfldchen auf, mufl der
gesamte Uberzug mechanisch und/bder chemisch entfernt werden. Die
gereinigten Formen miissen dann sorgfdltig mit Wasser ausgekobht
und nachgespiilt werden., Das Beriihren der gesduberten Form mit

den Fingern mufl unbedingt vermieden werden, da geringste

Spuren von Fett das Haftungsvermégen des Uberzuges beeintréchtigen.
Dieses Verfahren ist insgesamt sehr zeitaufwendig und kapazitdts- '
mindernd. Eine weitere Moglichkeit zum Auftragen einer thermi-~ -
schen Schutzschicht ergibt sich auch darin, indem man die GieB-
form mit einer Mischung aus Talkum und Formpuder gemdB Seite 118
der genannten Literaturstelle "Blei-Akkumulatoren" einpudert.

Bei gepuderten GieBformen muB vor jeder Schicht die Form vom
verbranntem Talkum/?ormpuder—Gemisch gesdubert werden. Die
Reinigung der gepuderten wie auch der geschlichteten GieBform
bedingt einen VerschleiB, der friiher oder spidter eine aufwendige
Nachbearbeitung erforderlich macht. AuBerdem erfolgt das Schlichten
bzwe. Einpudern der Form wie auch das Gladtten der thermischen
Schutzschicht per Hand, so daB die Qualitdt des ﬁber;uges und
damit auch des metallischen Abgusses stark von der Person ab-
hingt, die diese Arbeiten ausfithrt. Das Aufbringen eines

Uberzugs bzwe. einer Schlichte geht auch aus der DE-AS 22 60 335,
Absatz 3, Zeile 5 - 13 hervore.
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Auch 188t sich beim Gielen solcher Metallgitter feststellen,
daBl die geschmolzene Bleilegierung nicht immer jeden Teil der
GieBform erreicht, selbst wenn die Temperatur der GiefBform
relativ hoch ist. Dies fiihrt zu vermehrtem AusschulBl beim
GieBvorgang. Ein weiterer Nachteil des bekannten GieBverfahrens
mit geschlichteten oder gepuderten GieBformen ist darin zu
sehen, daB die Mallgenauigkeit der gegossenen Gitterplatten
unzureichend ist, was zu Schwierigkeiten bei der automati-
sierten Herstellung von Bleiakkumulatoren fiihrt. AuBerdem
beinhaltet die Herstellung der derzeit verwendeten Gierormen.
bzw. deren Nachbearbeitung ein arbeitsintensives und aufwendiges

Kopierfrasen der metallischen GieBformen.

Aufgabe der Erfindung ist damit die Schaffung einer Auskleidung
fiir MetallgieBformen, die leicht und schnell auswechselbar ist
wie auch einfach und kostenglinstig nach einem Massenfertiguﬁgs—
verfahren herstellbar ist. insbesondere soll durch die keramische
Auskleidung der GieBform die Qualitdt des Abgusses verbessert und
besser reproduzierbar gemacht werden, die GieBkapazitﬁt durch Weg-
fallen des Schlichtens/Einpuderns und der damit verbundenen auf-
wendigen Nachbearbeitung erhoht werden, und insgesamt die
Wirtschaftlichkeit der Metallkorper-Herstellung verbessert werden,
Bine weitere Aufgabe der Brfindung ist die Angabe eines zweck-
méBigen Herstellungsverfahrens fiir Auskleidungen von Metall-

GieBformen.

Diese Aufgabe, insbesondere zum GieBen von einstiickigen flachen
Metallkdrpern, wird dadurch geldst, daB die geteilte Negativ- )
form aus einer gebrannten Keramik besteht, die in die jeweiligen

Teile einer MetallgieBform eingesetzt sind.

2w
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Die auf die Schaffung eines Verfahrens gerichtete Teilaufgabe
wird dadurch gelost, daB eine keramische Folie gegossen wird,
die Tolien auf RohmaBl gestanzt oder geschnitten werden, die
Folien in einer Matrize bei 20 bis 120 °¢ und einem Druck von

5 bis 100 bar geprdgt werden, danach die organischen Bestand-
teile wie Binder, Plastifizierungsmittel und Weichmacher in

dexr Folie bei 300 bis 500 % ausgebrannt werden und anschlieBend

die geprdgten Folien bei 1300 °c bis 1500 °c gesintert werden.

Eine andere Moglichkeit zur Herstellung solcher keramischen
Auskleidungen, die insbesondere dickwandig sein sollen, besteht
darin, daB das Prigen der Negativform durch Trockenpressen unter

Verwendung eines Granulats erfolgt.

Vorzugsweise weist die keramische Negativform Vorspriinge auf,
die den spdteren Offnungen des gegossenen Metallgitters ent—
sprechen. Die insbesondere vorteilhafie Ausgestaltung des
erfindungsgemédfen Gegenstandes besteht darin, daB die Rick-
wdnde der geteilten keramischen Negativform eine rippen-
formige Struktur besitzen. Die Berippung der Riickwand der
keramischen Auskleidung fiihrt zu einer Oberflidchenver-
groBerung und damit zu einem guten WirmeabfluB nach dem GieB-
vorgang; die Ausgestaltung der Riickwand mit Kan#dlen schaffit
dagegen die Moglichkeit einer unmittelbaren Kihlung des ge~
gossenen Metallkorpers mittels Gas oder Flﬁssigkeit.'in beiden
Fillen wird ein schnelles EBrstarren und damit Entfernen des

GieBlings aus der GieBform erreicht.

Ferner sei in diesem Zusammenhang bemerkt, daB neben der guten.

Temperaturwechselbesténdigkeit dér hier ausgewihlten keramischen
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Werkstoffe wie Aluminiumtitanat und Siliziumnitrid durch die
Nichtbenetzbarkeit dieser Werkstoffe durch Blei, Bleilegierungen
und andere fir die Metailkﬁrperherstellung in Betracht kommende
Metalle und Metailegierungen eiﬁ Ankleben der gegossenen Metall-
rkorper an der GieBform vermieden wird. Insgesamt ist festzu-
stellen, dafl bel Verwendung von keramlschen Auskleidungen die
Metallgleﬁformen kostengiinstiger herstellbar sind, da das
Koplerfrasen der negatlven Gltterstruktur bzw. dle Nachbearbel—
tung der Metall GieBform nlcht mehr notwendlg ist. Die Keramlk-
auskleidungen selbst 1assgn sich leicht und schnell auswechseln
alé auch die Formtreue der Kerémik bringf eine Kapazitdtser-~
hohung der GieBanlage mit sich. Dieser Aspekt iét besonders
wichtig im Hinblick auf die derzeitigen Bemiihungen, diese Gitter-
strukturen zu bptiﬁieren, d. h. sie diinner und gieichmﬁﬂiger her-

iustellen.

Die Herstellung der Keramikauskleidung erfolgt nach bekannten
Verfahren. Die Keramlkfollen werden nach dem Doctor-Blade—
Verfahren hergestellt wobel die Folienstarke zw1schen 0,k

bis 1,2 mm betrdgt. Je nach den Erfordernissen - Starke und
Struktur der Keramikauskleidung - konnen einzelne Folien-

lagen vor oder nach dem Prédgen zuéammenlaminiert werden, Unter
Laminieren wird das Verbinden einzélner Folien unter Druck und -
, gegebenfalls Temperatur mittels eines Lamlnlermlttels verstanden, )
das im wesentlichen die gleiche Zusammensetzung wie das Folien~
material selbst hat. Das Prigen der Einzelfolien oder Folien-
_pakete erfolgt mittels einer helzbaren Matrize mit einem Druck
von 5 bis 100 bar und Temperaturen von 20 bis 120 °c. Das Aus-
heizen der organlschen Bestandtelle erfolgt anschlieBend bei

ca. 300 bis 500 C. Be1 Keramlkauskleldunven, die einer Nach-
bearbeitung bedurfen,_erfolgt ein Vor31ntern des geprdgten
Lamlnats bei ca. 1000 bis 1100 °C. Mit diesem Verfahren wird

in héchst vorteilhafter Weise erreicht, daB ein Schlichten bzw,
Auftragen einer thermischen-Schutzschicht auf die MetallgieB~

form nicht mehr notwendig ist, die beim Stand der Technik
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hdufig zu Fehlern bei der Produktion von Metallgittern fiihrte.
AuBerdem f&allt das Sdubern weg, wenn die Schutzschicht be-
schddigt ist oder sich im Laufe der Zeit verschlissen hat.
Durch die erfindungsgemdB hergestellten Keramikauskleidungen
ergibt sich auch eine Verringerung des Ausschusses und damit
wesentliche Verbesserung der Wirtschaftlichkeit des Verfahrens,
indem die verwendeten Keramiken von Blei und dessen Legierungen
wie aucﬁ anderen fiir die Gitterherstellung in Frage kommenden
Metallen und -legierungen nicht benetzt werden. Auch jede be-
liebige Gitterstruktur ist auf einfachste Weise durch Prﬁgen-
herstellbar. '

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird anhand der Zeichnungen

dargestellt und im folgenden ndZher beschrieben. Es zeigen:
Fig. 1: Keramikauskleidung fiir die GieBform in Draufsicht.

Fig., 2: Schnitt gemdf der Linie A-B gemdB der Ausfithrungs-~

formen mit gerippter Riickwand.

Fig. 3: Schnitt gemdB der Linie A-B, wobei die Riickwand Kiihl-

kandle aufweist.

Fig. 4: Gesamtansicht der GieBform mit eingelegten Keramikaus-

kleidungen.

Die in Fig., 1 dargestellte'keramische Negativform 1 wird ent-
weder durch Prdgen einer Folie oder durch Trockenpressen eines
keramischen Granulats hergestellt. Fiir besondere Anwendungs-
fille, z. B. fiir die Herstellung von Gittern fiir Akkumulatoren

weist sie eine rechtwinkelige Form auf. Die Dicke der Keramik--

-
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auskleidung liegt iiber 0,5 mm. Eine Knderung der gewinkelten
Form entweder in eine Kreis- oder Ellipseh—Form ist ohne
weiteres moglich, indem lediglich die Prégevorribhtﬁng modi~-
fiziert wird, Die Negativform 1 beinhaltet dabei drei Rand-
seiten72 sowie ein Oberteil 3 wvon dem hier der EinguB érfdlgt.
Auf der spidteren GieBseite befinden sich zahlreiche Ver-
tlefungen 12, die spater die Gltterstruktur des gegossenen
Gegenstandes 11 ergeben sowie Vorspriinge 4, die d1e 0ffnungen
des spateren Gitters ergeben. Die Vorspriinge L weisen gegeben—
falls Spaltoffnungen 5 auf, damit wdhrend des Gleﬁvorganges
die Luft ehtweichen kan#. Die Vertiéfungen 12 habén je nach
Struktur des herzﬁstellenﬂen Gitters einen halbiunden oderxr
eckigen Querschnitt, wobei die Tiefe dieser Vertiefungen 12
die Halfte der Stirke des herzustéllenden Gitteréybetrégt,

ze B, 0,6 mm beim Rahmen bzw. 0,4 mm beim Gitternetzwerk.

Zwei Varlatlonen der Ausfuhrungsform ergeben 51ch aus dem

Schnltt ldangs der Linie A-B der Fig. 1, In Flg. 2 sind nlcht

_nur d1e Vertiefungen 12 und Erhdhungen % auf der GieBseite zu
sehén; sondern auch dié rippenfdrmige Sffuktur 8 dér Rﬁék&and.“
Die rippenfﬁfmige Struktur mit einer Breite z. Bgrvom 0,7 mm

bis 2 mm, einér Rippenhdhe z. B. bis 1,5 mm und einem Rippen—
abstand von z. B. 1,5 bis 5 mm dient zur Oberfléchenvergrﬁﬁeruﬁg
und damit zur besseren Wirmeableitung wie auch zus&tzlich als
Positionierungshilfe beim Einpassen'der Kerémikéuékléidung in

die MetallgieBform 6, 7e

~In Fig. 3 dégegen weist die Rickwand Kiihlkanile 9 zur unhittel=
baren Kihlung des gegossenen Metallkﬁrper$ nach dém ‘GieBen auf,
ADierAbmessungen der Kandle betragen z. B. 0,4 x 0,k mm bis

2 x 2 mm, die:Stegbréite zwischen den einzelnen Kanilen z..B.
0,4 bis 1 mm. '
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Die GieBform fiir die Herstellung eines metallischen Gitters
ist in Fig., 4 dargestellt. Die GieBform besteht aus einer
geteiltenrmetallischen duBeren Form 6, 7, in der die geteilten
keramischen Negativformen 1 eingesetzt sind. Das fliissige
Metall l3duft iber den EingufBitrichter 10 in die gegebenfalls
vorgewdrmte, mit Keramik ausgekleidete Negativform 1., Die
keramischen Negativiormteile 1 kénnen auch mehrere Stifte,
Locher oder eingepridgte Vertiefungen aufweisen, so dall

eine genaue Positionierung der Keramikauskleidung in der
GieBform mdglich ist. Nach den Erstarren wird die Metall-~"

gieBform gedffnet und der Metallkdrper entnommen.

Die Herstellung der erfindungsgemdfBlen Keramikauskleidung er-
folgt im Prinzip nach bekannten Verfahren. Sie umfaBt folgende
Verfahrensschritte: die Masseaufbereitung, die Folienherstellung
nach-dem Doctor-Blade~Verfahren, das Stanzen/Schneiden der
Folien auf die erforderlichen Abmessungen, das Zusammenlaminieren
der einzelnen Folien bis zur erforderlichen Starke der Keramik-
auskleidung, das Prédgen der Folie, das Ausheizen der organischen
Bestandteile und das Sintern. Ist auBer dem Prigevorgang noch °
eine weitere Bearbeitung erforderlich, wird nach dem Ausheizen

vorgesintert, bearbeitet und dann erst gesintert.

Der Feststoffgehalt der GieBmasse fiir die Aluminiumtitanat- wie
auch bei der Siliciumnitrid-Folie betrdagt zwischen 60:bis 95
Gew.~%, der Anteil der organischen Bestandteile wie Weichmacher,
Plastifizierungs- und Bindemittel entsprechend 40 bis 50 Gew.~%.
Bei der Auswahl der Ausgangsrohstoffe ist darauf zu achten, ob
losungsmittelhaltige Folien oder Wasserfolien hergestellt werden.-
Bei losungsmittelhaltigen Folien, die zum Beispiel mit Trichlor-
dthylen-Athanol als Losungsmittel und Polyvinylbutyral als Binde-

mittel hergestellt sind, ist es notwendig, die Folien vor dem _
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Prégen mit einer LOsung ungesdttigter Carbonsiuren oder mit
6lbhaltigen Flissigkeiten zu weichen. Das Pridgen selbst erfolgt
mit einer Matrize bei Temperaturen zwischen 20 und 120 °c

und Driicken zwischen 5 und 100 bar. Beim oben erwdhnten Beispiel
erfolgt dieser Verfahrensschritt bei 20 °C und 30 bar. Das
Verhaltnis von Prdgetiefe zu Folienstdrke hdngt im wesent-
lichen von der Zusammensetzung der Folie ab, kann aber
beispielsweise 3 : 1 betragen. Beim Pridgevorgang werden auch

die entsprechenden Positionierungshilfen mit erzeugt.

Das Ausbrennen der organischen Bestandteile erfolgt bei
Temperaturen zwischen 300 0C bis 500 0C, wobei das zu wihlende
Temperatur-~Zeit-Programm von der Art und Menge der verwendeten
organischen Bestandteile bestimmt wird. Der SinterprozeB erfolgt
bei Temperaturen zwischen 1300 °C und 1500 °C, bei Aluminium-
titanat beispielsweise zwischen 1300 und 1400 °C, bei Silicium-

nitrid zwischen 1300 °C und 1500 °cC.

Diese beschriebene Keramikauskleidung weist im wesentlichen eine
flache Riickseite auf. Soll die Oberfliche der Riickseite ver-~
grioBert werden, um den WiarmeabfluB nach dem Gielvorgang zu ver-
bessern, konnen beim Prégen der Negativform gleichzeitig Rippen
auf der Riickseite erzeugt werden, indem der glatte Oberstempel
der Matrize durch einen Stempel mit der entsprechenden Rippen~
‘struktur ersetzt wird. Die Erzeugung +von kanalférmigen Struk-
turen auf der Riickseite der Keramikauskleidung zur indirekten
Kilhlung des gegossenen Metallkorpers erfolgt in analoger Weise,
jedoch muB hier eine zweite gepridgte Folie mit Rippenstruktur
und glatter Riickseite hergestellt werden, die dann anschlleBend
mit der geprdgten Folie, die die Negatlvform und die Rippen-
struktur auf der Rickseite aufweist, zusammenlaminiert wird.
Nach diesem Vorgang werden dann die organischen Bestandteile

ausgeheizt und die Keramikkomponenten wie beschrieben gesintert.
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Patentanspriche

1. Auskleidungen fiir Metallgiefformen, insbesondere zum GieBen
von einstiickigen flachen Metallkdrpern, dadurch gekennzeichnet,
daBl die getéﬁlte Negativiorm (1) aus einer gebrannten Keramik
besteht, die in die jeweiligen Teile (6, 7) einer MetallgieB-

form eingesetzt sind,-

2, Keramische Auskleidungen fiir MetallgiefBformen nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB die Negativform (1) Vorspriinge (4)

aufweist, die den spdteren Offnungen des gegossenen Metall-

- gitters entsprechen.

3. Keramische Auskleidungen fiir MetallgieBformen, dadurch
gekennzeichnet, daB die Riickwinde der geteilten Negativform (1)

eine yippenformige Struktur (8) besitzen.

4, Keramische Auskleidungen fiir MetallgieSformen, dadurch
gekennzeichnet, daB die Riickwand der Negativform (1) Kiihl- -

kandle (9) aufweist.

5. Keramische Auskleidungen fiir MetallgieBformen nach den

Anspriichen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafBl -als keramischer

‘Werkstoff Aluminiumtitanat verwendet ist.
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6. Keramische Auskléidungen fiir MetallgieBformen nach den
Anspriichen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB als

keramischer Werkstoff Siliziumnitrid verwendet ist.

7o Vérfahren zur Herstellung von keramischen Auskleidungen

fir MetallgieBformen, dadurch gekennzeichnet, daB

a) eine keramische Folie gegossen wird,

b) die Folien auf RohmalBl gestanzt oder geschnitten werden,

c) die Folien in einer Matrize bei 20 bis 120 °C und einem
Druck von 5 bis 100 bar gepridgt werden,

d) danach die organiscﬁen Bestandteile wie Binder, Plastifi-
zierungsmittel und Weichmacher der Folie bei 300 bis 500 °¢
ausgebrannt werden,

e) und anschlieBend die geprigten Folien bei 1300 bis 1500 °c

gesintert werden,

8. Verfahren zur Herstellung von keramischen Auskleidungen fiir
MetallgieBformen nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB
die auf Losungsmittelbasis hergestellte keramische Folie vor
dem Prigen in einer 0l- oder einer ungesattigte - Carbonsiuren .

enthaltenden Losung geweicht wird.

9, Verfahren zur Hersitellung von dickwandigen keramischen Aus- .
kleidungen fiir MetgllgieBformen, dadurch gekennzeichnet, daB
das Prégen der Negativform durch Trockenpressen unter Ver-

wendung eines Granulats erfolgt.

10. Verwendung von gesinterten Keramikauskleidungen nach den
Anspriichen 1 bis 6, insbesondere hergestellt nach dem Anspruch 7,
zum GieBen von Metallgittern aus Blei bzw. Bleilegierungen oder

anderen Metallverbindungen fiir Akkumulatoren.



1/2 0065996

K/‘

| 13
10

00000AEAAYYINNOnD
000000

Hoooooooog | H—-2

—y .-—-.r-—-.-—p—--—-r—— 1

7

1L
fl

i

I
L

L

L
l
i
[

[l
|
]

i
J
}
]
=

A}
J

i

—
)
]
)|
]
= 1

Il
L
I
I
I
[

l
l
f

!

l
R
[

l
I
I
I
Il

l
L=
[
I

I
I
i
I
I
A

1

It
l
(
l
I
l
L

I
Rl

|
|
I
|
|
i
|
|
il
il
j
]
)
]
~ I
]
I
| B

L=
l
I

l

)l
I

|

ki

I

I

)

A

il |
~—
i

" RT EP 1355



0065996

RTEP 1355~



0065996

Nummer der Anmeldung
Patentamt

0) EUropHisches £\ ROPAISCHER RECHERCHENBERICHT
> EP 81 10 4107.8

A KLASSIFIKATION DER
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE KLASSIFIKATION DER
Kategorie] Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, der betnfft
maBgeblichen Teils Anspruch
DE - C — 825 454 (NOLEIKO GMBH) - 1 B 22 C 9/06
* Anspruch 2 #* B 22 D 25/04
e HO1M 4/84
DE - C - 860 242 (N.V. PHILIPS) 1
* Anspruch 1 *
DE - U1 - 8 029 724 (LAHNWERK HUPPERT 1
GMBH & CO0.)
# Anspriiche 1,5 % ) RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int. C1.3)
A DE — A - 2 108 626 (VEREINIGTE ALUMINIUM-{ 1
WERKE AG) B 22 Cc 9/00
* Fig. * B 22 D 25/00
i HOIM 4/00
KATEGORIE DER
GENANNTEN DOKUMENTE
X: von bssonderer Bedeutung -
A technologi'scher Hintergrund
O: nichtschriftiiche Oftenbarung
P: Zwischenfiteratur
T: der Edindung zugrunde
liegende Theorien oder
Grundsétze
E: kollidierende Anmeldung
D: in der Anmeldung angefuhries
Dokument
L: sus andern Grilnden
angefiihrtes Dokument
&: Mitgliad der glsichen Patent-
X ) ) familie, Ubereinstimmendes
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentansprilche ersteiit.
§ Dokument
Recherchenort Abschiuidatum der Recherche Prilfer
Berlin 19~01-1982 GOLDSCHMIDT

EPA form 1503.1  08.78



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

