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€D Bei einem Verfahren zur Behandlung von Metallober-
flichen aus Eisen oder Stahl mit fluoridhaltigen Lésungen
bringt man die Metalloberflichen zwecks Verbesserung
des Korrosionswiderstandes und zwecks Beibehaltung des
metallischen Aussehens mit einer Losung in Kontaki, die
Aluminiumionen, vorzugsweise in Mengen von 25 bis 250
ppm, und bis 200 ppm Fluoridionen enthalt und die einen
pH-Wert von 2 bis 5,5 aufweist.

Gemadss einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfin-
dung enthélt die Losung zusétzlich bis 1000, insbesondere
40 bis 320 ppm lonen mindestens eines der Metalle Titan,
Zirkon und/oder Hafnium.

Die bevorzugten Behandlungsbedingungen sind hin-
sichtlich Temperatur 26,7 bis 82 °C, insbesondere 32,2 bis
64 °C, und hinsichtlich Dauer 2 sec bis 5 min, insbesondere 5
sec bis 1 min.

Verfahren zur Behandiung von Metalioberflachen.
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Verfahren zur Behandlung von Metalloberfl3chen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Behandlung von
Metalloberfldchen aus Eisen und Stahl mit fluoridhaltigen

L&sungen,

Hierbei ist insbesondere an die Behandlung von Behdltern,
die aus niedriggekohltem Stahlblech -~ iiblicherweise als
Schwarzblech bezeichnet - gefertigt werden, gedacht. Sie
werden lblicherweise durch Vorverformung, Tiefziehen und
Glitten hergestellt. Derartige Behdlter besitzen eine
wilinschenswerte hellgraue gl@nzende Oberfldche, die sie nach
einer Uberzugsbehandlung mit einem klaren organischen Lack
oder Bedrucken auf der HuBeren Oberfl&che als attraktive

Verpackung geeignet machen.

Die Verfahrensfolge bei der Herstellung von Schwarzblech-
behdltern besteht iliblicherweise im Abwickeln des mit einer
Schutzdlschicht versehenen Schwarzblechbandes vom Coil, im
Aufbringen von Ziehschmiermitteln, in einer ersten vorldu-
figen Verformung zu einem Napf und im Tiefziehen und Gl&tten
unter Ausbildung der endgliltigen Form. Beim Zieh- und Gl&tt-
vorgang werden gewdhnlich zus3dtzlich Kihlschmiermittel, wie
Wasser oder wdBrige Emulsionen, die den Tiefziehprozes
erleichtern, eingesetzt. AnschlieBend werden die Behdlter in
einem Trimmer glattgeschnitten und in einem mehrstufigen
Waschproze gereinigt. Hierbei werden zunidchst in einem
Reiniger mit geringer Konzentration und dann in einem

Reiniger mit erhShter Konzentration Schmiermittel, Schutz-



~ & = - n aaa ~m aaa
-~ masa = = - A & a - -
- - - - - ~ - -

naa ~ « aas ~aan

L, 0161557

Hle, Kithlschmiermittel und andere Verunreinigungen entfernt.
Die Behdlter werden dann durch eine oder mehrere Wasser-
sptilstufen gefithrt, worauf sie in einem Trockenofen voll-
stdndig getrocknet werden. AnschlieBend erfolgt eine

ein- oder mehrstufige Lackierung und eine dekorative
Bedruckung der HuBeren Oberfliche. Hierbeli wird Ublicher-
weise zunidchst die duBere Oberfliche mit einem Basislack
oder einem dekorativen Druck und nach Trocknung mit einer
duBeren Dosenltackschicht versehen. Nach dessen H&rtung
erfolgt eine Innenlackierung mit ebenfalls anschlieBender
Hﬁrtung.‘Sofern die Deckkraft des gewdhlten Lackes gering
ist, mu8 der schlieflich erhaltene Behdlter das gldnzende,
hellgraue metallische Aussehen - soweit durch den Lack
sichtbar - beibehalten.

Bei der Herstellung derartiger Behdlter stellt man jedoch
fest, daB oft wdhrend der Trocknung Roststellen auftreten,
wenn in bestimmten Bereichen zuviel Wasser zuriickgehalten
wird. Dies gilt insbesondere fiir gew8lbte B&den von Dosen,
Ablanfkanten oder Berithrungsstellen von zwei benachbarten
Behdltern. Dann miissen die Behdlter verworfen - oder, was
sehr aufwendig ist - iilberarbeitet werden. Unbeabsichtigter
Stillstand der Produktionslinie, bei dem die Behdlter f£fiir
l&ngere Zeit in Spiilprozefstufen verbleiben, verursacht
hdufig auch unansehnliche Rostflecken oder -streifen, die
selbst durch den Lack sichtbar sind. Sie sind auch filir eine
geringe Lackhaftung verantwortlich und machen mithin das

Erzeugnis unverkduflich.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren bereitzustellen,
mit dessen Hilfe die vorgenannten Probleme behoben werden
kSnnen. Es soll als integrierbarer Bestandteil in den mehr-
stufigen Reinigungs- bzw. Spiilprozef eingegliedert werden
k8nnen und die wiinschenswerte hellgraue gl3dnzende Metall-

oberflidche zumindest so lange bewahren, bis der endgiiltige

133
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Schutz durch Lackieren oder eine andersartige Oberfldchen-

behandlung gewdhrleistet ist.

Die Aufgabe wird geldst, indem das Verfahren der eingangs
genannten Art entsprechend der Erfindung derart ausgestaltet
wird, daB man die Metalloberflidche mit einer L&sung in
Kontakt bringt, die Aluminiumionen und bis 200 ppm Fluorid-
ionen enthdlt und die einen pH-Wert von 2 bis 5,5 aufweist.

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung besteht darin,
die Metalloberfldchen mit einer L&sung in Beriihrung zu
bringen, die zus&tzlich bis 1000 ppm Ionen mindestens eines
der Metalle Titan, Zirkon und/oder Hafnium enthilt.

Das Aluminium kann in die fiir die Durchfiihrung des erfin-
dungsgemdBen Verfahrens bestimmte L8sung in Form jedes
186slichen und vertrdglichen Aluminiumsalzes eingebracht
werden. Geeignete Salze sind z.B. Aluminiumfluorid, insbe-
sondere aber Aluminiumsulfathydrat. Die Aluminiumkon-
zentration ist weitgehend beliebig und kann iiber die L&s-
lichkeitsgrenze hinausgehen. Gewdhnlich liegt die Konzentra-
tion im Bereich von 10 bis 5000 ppm. Konzentrationen im

Bereich von 25 bis 250 ppm sind bevorzugt.

Das Fluorid kann in die wdBrige Behandlungsldsung als
einfache Fluorverbindung, wie Fluorwasserstoffsdure, als
einfaches oder Bifluoridsalz von Alkali oder Ammonium
eingebracht werden. Es kdnnen ebenso komplexe Fluoride von
z.B. Bor, Silizium, Aluminium, Zirkon, Hafnium und/oder
Titan verwendet werden. Die Fluoridkonzentration kann ca. 5
bis 200 ppm betragen. Ein Gehalt von 10 bis 150 ppm ist
bevorzugt. Die Fluoridkonzentration richtet sich im all-’
gemeinen nach der in der L&sung vorhandenen Aluminiummenge,
der Beschaffenheit der zu behandelnden Metalloberfldche, der

Temperatur der Behandlungsl&sung und der Behandlungsdauer.
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Die Ionen mindestens eines der Metalle Titan, Zirkon und
Hafnium kSnnen in die L®sung in Form jeder im sauren
waSrigen Medium 18slichen Verbindung eingebracht werden,
sofern nicht stdrende Badbestandteile zugefilhrt werden.
Geeignete Verbindungen sind beispielsweise Kaliumfluoro-
titanat, Titanzirkonfluorid, Pluozirkonsdure, Ammonium- oder
Alkalifluogirkonate, Zirkonfluorid, Zirkonsulfat sowie
Hafniumoxid und S&uren und Salze des Hafniums, z.B. Hafnium-
nitrat, -fluorid oder -chlorid. Alkalifluorozirkonat, insbe-
sondere Raliumfluorozirkonat (Kzszs) wird bevorzugt
eingesetzt, zumal hierdurch Zirkon und Fluor gleichzeitig
eingebracht werden. Wenngleich die Konzentration an Ionen
mindestens eines der Metalle Titan, Zirkon und Hafnium bis
1000 ppm reichen kann, sind solche im Bereich von 40 bis

320 ppm bevorzugt. Die g3ngigste Konzentration im arbei-

tenden Bad liegt etwa bei 80 ppm.

Neben den vorgenannten Badbestandteilen enthdlt die Ldsung
Wasserstoffionen in einer solchen Menge, daB8 ein pH-Wert von
2 bis 5,5 resultiert. Bei pH-Werten oberhalb 5,5 wird keine
sichtbare Behandlung bzw. liberzugsausbildung erhalten und
demzufolge kein Korrosionsschutz geschaffen. Im allgemeinen
188t sich sagen, dafl der einzustellende pH-Wert von der
Behandlungsdauer, der Badtemperatur und beispielsweise dem
Spritzdruck, aber auch von der Konzentration der anderen
Badbestandteile abhiingt. Als Leitlinie gilt, daB bei einer
Behandlungszeit von 30 sec bis 1 min bei einer Badtemperatur
von etwa 49°C und normalem Spritzdruck ein pH-Wert von 4,0

bis 4,5 besonders giinstige Ergebnisse erzielen 1l3d8t.

Die wdBrige Behandlungsldsung wird liblicherweise aus einem
Konzentrat durch Verdiinnen mit Wasser erhalten. Sowohl
Ansatz~ als auch Ergdnzungskonzentrat enthalten etwa 1 bis
25, vorzugsweise 2,5 bis 10, g/1 Aluminium, 0,1 bis 5 g/1
Fluorid sowie in bevorzugter Ausfithrungsform bis 10 g/1

»2
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Titan, Zirkon und/oder Hafnium. Der pH-Wert des Konzentrates

liegt in der Regel im Bereich von O bis 4.

Die wdBrige saure Behandlungslbsung wird auf die Oberfldche
von Eisen oder Stahl mit einer Temperatur von 26,7 bis 82°C,
vorzugsweise von 32,2 bis 54°C zur Einwirkung gebracht. Die
Behandlungsdauer kann 2 sec bis 5 min, vorzugsweise 5 sec
bis 1 min, betragen. Der Kontakt der Metalloberflidche mit
der Losung kann im Tauchen, Fluten und insbesondere im
Spritzen erfolgen. Die Spritzbehandlung ist auch deswegen
von Vorteil, weil die konventionelle Waschbehandlung, in die
das erfindungsgemdBe Verfahren integriert werden kann,
insbesondere wegen der Form der zu behandelnden Beh&lter und
des erforderlichen griindlichen Kontaktes mit der Losung in

der Regel ohnehin als Spritzverfahren konzipiert ist.

Die Durchfiihrung des erfindungsgemdBen Verfahrens kann in
der zweiten Stufe eines dreistufigen Waschverfahrens, in der
dritten Stufe eines flinfstufigen Waschverfahrens oder in der
vierten Stufe eines sechsstufigen Waschverfahrens erfolgen.
Im Falle des sechsstufigen Waschverfahrens wird nach dem
erfindungsgemdBen Verfahren der vierten Stufe in der fiinften
Stufe mit Wasser und in der sechsten Stufe mit vollent-
salztem Wasser gesplilt, bevor die Trocknung im Umluftofen
geschieht. Die Dauer des Kontaktes zwischen Metalloberfliche
und Behandlungsldsung ist weitgehend durch die Arbeitsweise
der vorhandenen Anlage bestimmt. Auch bei der Einstellung
der Behandlungstemperatur wird man sich iiblicherweise nach
den ansonsten in der Anlage herrschenden Behandlungs-

temperaturen richten.

Die Erfindung wird anhand der folgenden Beispiele beispiels-

weise und ndher erliutert.

-
-
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Beispiel 1

Es wurde ein zur Verdiinnung mit Wasser geeignetes Konzen-
trat, enthaltend

6,5 g/1 Fluoborsiure (HBF4)
8 g/1 Kaliumfluorozirkonat (Kzsze)

130 g/1 Aluminiumsulfathydrat (Alz(SO4)3.l4 H,0
Rest Wasser

hergestellt. Der pH-Wert betrug ca. 0,7.

Die Behandlungsl&sung wurde durch Zusatz von 3 1 des vorge-
nannten Konzentrates zu 140 1 Wasser gewonnen. Der pH-Wert
wurde auf 3,8 bis 4,5 eingestellt.

Die Behandliung eines Schwarzblechbeh3lters erfolgte in einer
fiinfstufigen Waschanlage mit den Stufen alkalische Reinigung,
Wasserspiilung, Behandlung mit der obengenannten Behandlungs-
18sung wdhrend einer Dauer von 1 min, Wasserspiilung und

Spiilung mit vollentsalztem Wasser. Der so behandelte Behdlter
mit einem Rest Wasser im gewSlbten Boden wurde dann bei 163°C

getrocknet. An der Beh&@lteroberflidche war kein Rost sichtbar.

Eine kontinuierliche Behandlungslinie fiir Schwarzblechdosen
mit den gleichen Behandlungsstufen wie vorstehend wurde fiir
eine halbe Stunde angehalten. Danach zeigten die Dosen in der
Stufe 2 Anflug von Rost, wohingegen die Dosen in den Stufen 1,

3, 4 und 5 keinen sichtbaren Rost aufwiesen.

Beispiel 2

In einer Pilotanlage der im Beispiel 1 genannten Art wurden

Schwarzblechdosen nach dem Verfahrensgang alkalische Reini-
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gung, Wasserspiilung, Kontaktieren mit einer waB8rigen LOsung,
die 200 ppm Aluminium, 75 ppm HBF ,, 80 ppm Zirkon enthielt
und einen pH-~Wert von 4,4 aufwies, Wasserspililung, Splilung mit
vollentsalztem Wasser behandelt. Die einzelnen Behandlungs-
tanks waren von praktisch gleicher Ldnge, so daB die
Behandlungszeiten mit jeweils 40 sec praktisch gleich waren.
Die Temperatur der in der dritten Stufe applizierten L&sung
betrug 492°C.

Bei einem Stillstand der Anlage iiber eihen Zeitraum von 35 min
zeigten die mit der wdBrigen sauren BehandlungslBsung behan-
delten Dosen keinerlei Rost. Demgegeniiber zeigten die noch
nicht nach dem erfindungsgemdBen Verfahren behandelten, also

lediglich gereinigten und gespiilten Dosen nahezu sofort Rost.

Beispiel 3

Schwarzblechdosen wurden nach dem Verfahrensgang gemds
Beispiel 2 behandelt mit der Ausnahme, daB8 der pH-Wert der
widBrigen sauren L&sung der Stufe 3 auf 3,5 eingestellt war.
Nach der abschlieBenden Splilbehandlung wurden die Dosen
wdhrend 3 min bei 193°C im Ofen getrocknet. Die Dosen zeigten
eine braun-goldene Verfidrbung, was dann nicht tolerierbar ist,

wenn nur eine Endbehandlung mit einem Klarlack vorgesehen ist

Beispiel 4

Es wurden Schwarzblechdosen wiederum nach dem Verfahrensgang
gemd3B Beispiel 2 behandelt mit der Ausnahme, daB der pH-Wert
der sauren Behandlungsldsung in Stufe 3 auf 5,5 eingestellt
war. Nach der Ofentrocknung waren die Dosen gld@nzend und ohne
wesentliche Verfdrbung. Lediglich einige der Dosen zeigten
lokale Verfd@rbungen an der BodenwSlbung, den Kanten und
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Beriihrungsfldchen zweier benachbarter Dosen. Einige Dosen, die
der Anlage vor der Ofentrocknung entnommen worden waren und
daher feucht blieben, zeigten recht schnell Rost.

Beigpiel 5

Nach dem Schema des Beispiels 1 wurde eine Reihe von Behand-
lungsldsungen angesetzt, die sich hinsichtlich des Gehaltes
von Titan, Zirkon, Hafnium unterschieden. SchlieBSlich wurde
als Kontrolldsung eine L&sung hergestellt, die nur Fluorid
enthielt und frei von Aluminium, Zirkon, Titan und Hafnium
war. Bei den erstgenannten L8sungen wurde das Zirkon als
Kaliumfluorozirkonat, das Hafnium als Hafniumdioxid (Hfoz)
und das Titan als Hexafluorotitans3ure eingebracht. Bei einem
Verfahrensgang entsprechend Beispiel 1 wurden Schwarzblech-
dosen in einem 19 1 fassenden Spritztank widhrend 1 min bei
49°C behandelt. S&mtliche Behandlungsldsungen hatten einen
pH-Wert von 4,3 und einen Gehalt an Fluorid von 100 ppm
(eingebracht als HBF4). Der Gehalt der LOsung an Aluminium
sowie an Titan, Zirkon und/oder Hafnium (in ppm) sowie die
erzielten Ergebnisse sind in der nachfolgenden Tabelle ange-
geben. Zur Bewertung sind das Aussehen des Dosenmantels und

des Dosenbodens nach der Ofentrocknung herangezogen worden.



Tabelle 1

EinfluB8 von Zr, Hf und Ti auf die Korrosion und das Dosenaus-

sehen nach Ofentrocknung:

Ergebnis
Al (ppm) Metall (ppm) Dosenmantel Dosenboden
100 - - hell keine Flecken
- Zr 50 dunkel Flecken
- - - dunkel Flecken
100 Zr 80 hell Flecken
200 Zr 80 - hell keine Flecken
20 Ti 80 dunkel Flecken
200 Ti 80 hell keine Flecken
0] HEf 80 dunkel Flecken
200 HEf 80 hell keine Flecken

Bei einem weiteren Vergleichsversuch wurden wdBrige L&sungen
eingesetzt, die frei von Fluorid waren und bei einem pH-Wert
von 4,3 lediglich Aluminiumionen in einer Menge von 250 ppm
enthielten. Bei Anwesenheit von iiberschiissigem Wasser im
gewdlbten Dosenboden wurde wdhrend der Ofentrocknung ein

Rosten des Bodens festgestellt.

Beispiel 6

In diesem Beispiel wurde der Effekt des pH-Wertes auf das Aus-

sehen der Dose bewertet, wobeil zwei unterschiedliche Behand-
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lungsl&sungen mit identischen Bedingungen hinsichtlich Kon-
taktzeit von 5 sec, Temperatur von 49°C und Fluoridkonzen-
tration von 100 ppm (eingebracht als HBF4) zum Einsatz

kamen. Eine dieser Ldsung enthielt 200 ppm Aluminiumionen und
keines der Metalle Titan, Zirkon und Hafnium. Die zweite
Behandlungsl&sung hatte einen Gehalt von 50 ppm Zirkon und war
frei von Aluminium.

Es wurden Korrosion und Aussehen der Dosen nach einem Anlagen-
stillstand bewertet. Die Ergebnisse sind in Tabelle 2 zusam-—
mengestellt.

Tabelle 2

Einflu8 von Zr, Al und pH bei 5 sec Behandlungsdauer auf

Korrosion und Dosenaussehen wdhrend Anlagenstillstandes:

Ergebnis

Metall (ppm) pH Dosenmantel Dosenboden
Al 200 5.0 hell Rost und Flecken
Al 200 4.6 hell Rost und Flecken
Al 200 4.1 hell keine Flecken
Al 200 3.2 hell keine Flecken
Al 200 2.9 hell keine Flecken
Al 200 2.0 hell Rost und Flecken
Zr 50 5.0 hell Rost und Flecken
Zr 50 4.4 hell keine Flecken

Zr 50 4.1 hell keine Flecken

Zr 50 3.8 hell keine Flecken

Zr 50 3.0 hell Flecken

Zr 50 2.5 dunkel Rost und Flecken
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Aus Tabelle 2 ergibt sich, daB8 bei einer Behandlungsdauer von
5 sec die besten Resultate mit Behandlungsldsungen mit einem
pH-Wert von iiber 2 und unter 4,6, die Aluminium enthalten und

frei von Zirkon sind, erhalten werden.

Mit einer Zirkon enthaltenden Behandlungsldsung (frei von
Aluminium) werden die besten Ergebnisse bei einem pH-Wert im
Bereich von oberhalb 3 und unterhalb 5 erzielt.

Die vorstehenden Beispiele veranschaulichen deutlich den
EinfluB8 von Fluorid bei der Vermeidung bzw. starken Vermin-
derung des Rostens bei Schwarzblechdosen und die Wirksamkeit
des Aluminiums bei der Verhinderung einer Verfdrbung der

behandelten Dose.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Behandlung von Metalloberfladachen aus Eisen
oder Stahl mit fluoridhaltigen L¥sungen, dadurch gekenn-

zeichnet, da8 man die Metalloberflidchen mit einer L&sung
in Kontakt bringt, die Aluminiumionen und bis 200 ppm
Fluoridionen enthdlt und die einen pH-Wert von 2 bis 5,5

aufweist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 man

die Metalloberflidchen mit einer L&sung in Kontakt bringt,
die gusdtzlich bis 1000 ppm Ionen mindestens eines der
Metalle Titan, Zirkon und/oder Hafnium enthi#lt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,

da8 man die Metalloberflidchen mit einer L&sung in Kontakt
bringt, die 10 bis 5000, vorzugsweise 25 bis 250 ppm
Aluminiumionen enthdlt.

Ver fahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekenn-

Zeichnet, daB8 man die Metalloberfl3chen mit einer L&sung
in Kontakt bringt, die mindestens 10 ppm Fluoridionen
enthdlt.

Ver fahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, daB8 man die Metalloberfldchen mit

einer LOsung in Kontakt bringt, die maximal 150 ppm
Fluoridionen enthdlt.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB8 man die Metalloberfldchen mit
einer L&sung in Kontakt bringt, die 40 bis 320 ppm Ionen
mindestens eines der Metalle Titan, Zirkon, Hafnium
enthdlt,
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Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, daB man die Metalloberfldchen bei

einer Temperatur von 26,7 bis 82°C, vorzugsweise 32,2 bis

54°C, mit der LOsung in Kontakt bringt.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, daf man die Metalloberflichen fiir

eine Dauer von 2 sec bis 5 min, vorzugsweise 5 sec bis 1
min, mit der L&sung in Kontakt bringt.



EPA Form 1503. 03 82

0151557

Europiisches Nummer der Anmeid
), EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT uns
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE EP 85105917.0

. Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderiich, Betritft KLASSIFIKATION DER

Kategorie der maBgebilichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int. Cl.4;

X EP - Al - 0 058 257 (METALLGESELL- 1 C 23 G 1/08

SCHAFT AG, SCOCIETE CONTINENTALE
PARKER) C 23 F 1/28

P,A PATENT ABSTRACTS OF JAPAN, unexa- | 1,2
mined applications, C Field, Vol.
8, No. 178, 16. August 1984

THE PATENT OFFICE JAPANESE GOVERN-
MENT
Seite 87 C 238

* Kokai-No. 59-74 281
(METSUKU K.K., 26-04-1984) *

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE {int. CL4)

C 23 G
C 23 F
C 23 C
C 09 K
Recherchenort AbechiuBdatum der Recherche Prifer
WIEN 15-07-1985 . SLAMA
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTEN E : diteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veroffentlicht worden sst
¥ : von besonderer in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefihrtes Dokument ¢
A anderen Vgréfm[_%ichurvg dﬂ;rmn Kategorie L : aus andern Griinden angefiihrtes Dokument
: tergru
0 : mdmm e e easetiimismeamabiimeeis beeeaaibeees bovereaceoias o ecaeee e R .
P : Zwischenliteratur & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, iberein-
T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsétze stimmendes ument



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Recherchenbericht

