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@ Verfahren zur Herstellung verschieissfester Oberflachenschichten.

@ Es wird ein Verfahren zum Imprdgnieren oder
Einbetten von harten, verschleiBfesten Phasen in
Oberflachenschichten von Metallerzeugnissen, die
durch AbgieBen von flissigem Metall hergestelit
werden, beschrieben, durch das eine "mechanische”
Haftung der verschleiBfesten Schicht an der GuB-
oberfliche ermdglicht werden soll. Es wird vorge-
schlagen, eine verschleififeste Schicht in Form einer
diinnen Scheibe oder Platte herzustellen, auf deren
einer Oberfliche wenigstens ein hervorstehender
Zapfen oder Anker anhaftet. Die Scheibe oder Platte
wird vor dem GieBen des Metalls auf einer Oberfl3-
che der GieBform angeheftet.

°Fig. 1
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Impr3-
gnieren oder Einbetten von harten, verschleiBfesten
Phasen in Oberflichenschichten von Metallerzeug-
nissen, die durch AbgieBen von flissigem Metall
hergestellt werden.

Es sind verschiedene Verfahren bekannt, durch
die Metallerzeugnisse, beispielsweise aus Eisen,
mit harten, verschleiBfesten oder abriebsbestidndi-
gen Oberflachen versehen werden k&nnen. Die Be-
schichtung der Oberflichen erfolgt beispielsweise
durch Flammspritzbeschichtung oder Plasmaspritz-
beschichtung. Nachteilig bei diesen Verfahren ist
jedoch, daB die Oberflichenschichten beim Be-
schichtungsverfahren und bei der Verwendung der
Erzeugnisse abplatzen k&nnen. Ferner treten hohe
Verfahrenskosten auf.

Aus der US-PS 4,119,459 ist es auch bekannt,
Karbide in die Oberfliche einzuschmelzen, indem
Karbidmakroteilchen auf ein GieBmodel aufge-
bracht werden und anschlieBend das Werkstlick
gegossen wird. Es ist jedoch hierbei schwierig, die
Karbidmakroteilchen genau an den gewlinschten
Stellen und in dem gewinschten Verteilungsmuster
zu plazieren.

Ferner sind flr die Herstellung von Eisenpro-
dukten einige Verfahren zum AngieBen harter
Oberflachen an die Eisenwerkstlicke in Verbindung
mit der Anwendung von Polystyrolmodellen be-
kannt. Ein solches Verfahren wurde beispielsweise
von Hansen et al, "Application of Cast-On
Ferrochrome-Based Hard Surfacings to Polystyrene
Pattern Castings”, Bureau of Mines Report of Inve-
stigations 8942, U.S. Department of the Interior,
1985, beschrieben. Bei diesem Verfahren wird zu-
nichst eine Paste, die ein Haftmittel und das ge-
wiinschte harte Material, wie z. B. Wolframkarbid-
pulver, enthilt, auf solche Oberflichen eines Poly-
styrolmodelles aufgetragen, die den zum Ver-
schleiB neigenden Oberfldchen des resultierenden
Gusses entsprechen. Dann wird vor dem Abgiefien
des Metalls eine hitzebestidndige Beschichtung auf
das ganze Modell aufgetragen. Dieses Verfahren ist
als "Evaporative Pattern Casting"-Verfahren oder
EPC-Verfahren bekannt.

Dieses Verfahren leidet jedoch an der man-
gelnden Haftfihigkeit zwischen der verschleiBfe-
sten Schicht, die beispielsweise aus Wolframkarbid
besteht, und dem Schaummodell aus Polystyrol,
die vor allem darauf zurlickzuflihren ist, daB die
fast trockene Paste die Oberfliche des geschdum-
ten Kunstharzes nicht ausreichend benetzt. Daher
dringt das Eisen vor seinem Erstarren manchmal
nicht in die Schicht ein, und anstatt das Eisen
getrankt zu haben, platzt das Karbid von dem
Erzeugnis ab. Ferner ist dieses Verfahren komplex
und unwirtschaftlich und 148t sich nicht wirkungsvoll
bei einer Produktion im groBen Stil anwenden.
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Die mechanischen Eigenschaften von Eisen-
guB, der durch ein EPC-Verfahren hergestellt wur-
de, sind wegen der Anwesenheit von Kohlenstoff-
defekten minderwertiger als die von Sand- oder
KernguBerzeugnissen. Ferner erfordert das EPC-
Verfahren besondere VorsichtsmaBnahmen, um ge-
ringe Formdnderungen beim GieBen einzuhalten.

Aus der EP-A-0 421 374 und der EP-A-0 470
503 sind ferner unterschiedliche Verfahren bekannt,
durch die das Impréagnieren von Metalloberflichen
mit Karbiden wihrend des GieBprozesses verbes-
sert wird, indem Schichten aus Karbidteilchen auf
einen Schaumstoffkern bzw. einen Sandkern Uber-
tfragen werden, der dem AbgieBen des herzustel-
lenden, aus Eisen oder Aluminium bestehenden
Werkstlickes dient.

Auch wenn diese letzigenannten Verfahren
eine erhebliche Verbesserung mit sich brachten,
sind sie immer noch nicht voll befriedigend. Bei-
spielsweise erfordert das EPC-Verfahren in einer
konventionellen GieBerei die Einrichtung spezieller
Vorrichtungen. Ferner kénnen die GuBerzeugnisse
Formabweichungen aufweisen, die auf Formabwei-
chungen der Schaumstoffmodelle zurlickzufiihren
sind. Die aus dem Stand der Technik bekannte
Sandformmethode zum EingieBen von Karbiden er-
fordert Karbidkugeln, durch die das Verfahren sich
verteuern kann. Erhdhte Kosten k&nnen sich auch
dadurch ergeben, daB gefordert wird, die ver-
schleiBfeste Oberfliche eben auszubilden. In die-
sem Fall muB das GuBerzeugnis gegléttet und eine
Oberflachenschicht abgetragen werden, die unge-
fdhr dem halben Durchmesser der kugelférmigen
Teilchen entspricht.

Es besteht daher weiterhin das Bedirfnis nach
einem Verfahren zur Imprignierung von Metall-
oberflachen, insbesondere von Eisenerzeugnis-
oberflachen mit einem harten, verschleiBfesten Ma-
terial, durch welches sich die eingangs genannten
Probleme der bekannten Verfahren Uberwinden las-
sen.

Die Erfindung schafft hier Abhilfe und schidgt
ein Verfahren zum Einbetten von Schichten aus
hartem, verschlei8festem Material in Oberflichen-
schichten von Metallerzeugnissen, welche durch
GieBen von flissigem Metall in GieBformen herge-
stellt werden, vor. Die Schichten enthalten hervor-
stehende Zapfen, Anker oder Haken, die aus dem
harten, verschleiffesten Material bestehen und
durch die die verschleiBfeste Schicht "mechanisch”
an der GuBoberfliche befestigt ist.

Die erfindungsgemiBe Lehre wird durch den
Patentanspruch 1 angegeben. Weitere vorteilhafte
Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfin-
dung gehen aus den Unteranspriichen hervor.

Anhand der Zeichnung werden nachfolgend
Ausflihrungsbeispiele sowie weitere Vorteile und
vorteilhafte Weiterbildungen und Ausgestaltungen
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der Erfindung n3her beschrieben und erlautert.

Es zeigt:
Fig. 1 eine gesinterte Karbidscheibe, die vier
Karbidzapfen trigt,
Fig. 2 geeignete Formen flir Karbidzapfen
und
Fig. 3 die photographische Darstellung eines

SphéarenguBstiicks mit einer Karbid-
scheibe, die einen Anker oder Zapfen
als integrierenden Bestandteil enthilt.

Die vorliegende Erfindung kann grundsitzlich
beim GieBen jedes bekannten Metalls angewendet
werden. Jedoch wird GuBeisen, insbesondere Ku-
gelgraphitguB oder GrauguB bevorzugt. Andere
Beispiele geeigneter Metalle umfassen Nichteisen-
legierungen und Superlegierungen hoher Wirme-
bestidndigkeit.

GemaB der vorliegenden Erfindung beinhaltet
ein erster Schritt die Ausbildung einer Scheibe
oder Platte, die ein verschleiBfestes Material ent-
hilt. Hinsichtlich der Wahl des harten, verschleiBfe-
sten Materials 148t sich die Erfindung mit jeder aus
dem Stand der Technik bekannten sinterfdhigen,
harten Phase anwenden. Solche harten Phasen
sind beispielsweise Wolframkarbid, Chromkarbid
und dergleichen. Ferner kann das verschleiifeste
Material ein metallisches Bindemittel enthalten, das
z. B. der Eisengruppe angehdrt, wie vorzugsweise
Kobalt flr die Verwendung bei Wolframkarbiden
oder Nickel flir die Verwendnung bei Chromkarbi-
den usw. Wird beispielsweise duktiles Eisen als zu
gieBendes Metall verwendet, so werden Teilchen
bevorzugt, die aus Wolframkarbid mit einem Ge-
wichtsanteil von 14 bis 17 % Kobalt zusammenge-
setzt sind.

Die Herstellung der Scheibe erfolgt durch Ver-
mischen eines Pulvers aus hartem verschleiffe-
stem Material (dem vorzugsweise ein Metallbinde-
mittel beigemischt ist) mit einem geeigneten orga-
nischen Bindemittel, beispielsweise einer 10 %-
igen Polyvinylalkohollésung (PVA), und einem ge-
eigneten Hirter, beispielsweise 2-Athylhexyl-
Diphenyl-Phosphat, Phosphatesterhdrter (z. B.
KRONITEX 3600 der Fa. FMC Corporation, USA)
oder einem Gemisch aus Hiartern. Die Mischung
bildet eine flieBfdhige Masse mit geeigneten rheo-
logischen Eigenschaften, so daB sich die Masse in
die Form einer Scheibe bringen 14Bt. In diesem
Sinne ist jeder Hirter und/oder organische Binder
geeignet, der wirksam mit einem bestimmten har-
ten verschleiBfesten Material verarbeitet werden
kann.

In dem erfindungsgemiBen Verfahren werden
vorzugsweise feinkdrnige Teilchen verwendet, die
eine Maschenweite von 140/200 (ca. 110 bis 74
Mikrons) oder feiner haben.

Auf eine nach auBen weisende Oberfliche der
Scheibe wird dann ein Muster aufgebracht, dessen
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Struktur eine Verbesserung der Impragnierung des
Eisens zur Folge hat. Die Form des Musters auf
der Scheibe kann jede Struktur einnehmen, die
eine laterale Bewegung der Scheibe auf einer
Komponentenoberfliche wihrend der Anwendung
verhindert, d. h. die Struktur soll Scherkridfte, die
tangential an der Scheibenoberfliche angreifen,
abfangen. Beispielsweise ist gem3B einer Ausge-
staltung auf die duBere Oberfliche der Scheibe
eine Waffelstruktur aufgebracht (Fig. 1).

Das Muster 148t sich durch geeignete Mittel
abformen, indem beispielsweise ein Stempel auf
die Oberfliche der noch flieBfahigen, plastischen
diinnen Platte aufgedriickt wird, der das gewlinsch-
te Muster aufweist.

Das gleiche Gemisch aus verschleiBfestem Ma-
terial, organischem Binder und Harter, das flir die
Ausbildung der Scheibe verwendet wird, wird vor-
zugsweise auch fir die Ausbildung von Zapfen
oder Ankern benutzt, die an der Scheibe befestigt
werden. Die Zapfen oder Anker kdnnen jede Form
annehmen, die eine mechanische Halterung der
Scheibe an der AbguBoberfliche ermdglicht. Zwei
Beispiele geeigneter Zapfen sind in Fig. 2 jeweils
in Seitenansicht und in Aufsicht dargestellt. Andere
Zapfenformen k&nnen beispielsweise flache Kar-
bidscheiben mit waffelférmigen Oberflachentextu-
ren enthalten.

Diese Zapfen werden gesondert gegossen und
dann beispielsweise in einem Ofen bei ca 100°C
getrocknet, so daB sich formbestidndige feste Kor-
per ausbilden. Sie werden auf die Scheibe geklebt,
und zwar auf die Seite der Scheibe, auf der sich
das Muster befindet, um die verschleiBfeste
Schicht zu bilden, wie es beispielsweise in Fig. 1
dargestellt ist.

Die Anzahl der Zapfen, die auf der Scheibe
befestigt werden, wird so gewahit, daB die Zapfen
die Trennungskrdfte, die an die Scheibenoberfld-
che angelegt werden kdnnten, aufnehmen k&nnen,
ohne daB sich die Scheibe 16st. Beispielsweise
sind in dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1 vier
Anker vorgesehen. Die Anzahl kann jedoch auch z.
B. zwischen 1 und 8 variieren.

Die Zapfen k&nnen nach ihrem Trocknen an
der Scheibe befestigt werden. Sie kdnnen auch vor
der Befestigung vorgesintert werden. In jedem Fall
werden sie integrierte Bestandteile der Scheibe,
sobald diese zusammen mit den Zapfen fertig ges-
intert wird. Die Scheibe wird dann bei niedrigen
Temperaturen von beispielsweise 320 bis 340°C
erhitzt, um fliichtige Bestandteile der organischen
Binder und Harter zu entfernen.

Dieses Sintern unabgebundener Scheiben er-
folgt unter Bedingungen, unter denen die Scheiben
und Zapfen vollig kompakt werden. Derartige Sin-
terverfahren sind bekannt. Beispielsweise kann das
Sintern im Vakuum bei Temperaturen zwischen



5 EP 0 554 682 A1 6

1450 und 1475°C Uber einen Zeitraum von 50 bis
75 Minuten erfolgen.

Da die Zusammensetzung der Zapfen bzw. An-
ker vorzugsweise mit der der zugehd&rigen Scheibe
Ubereinstimmt, ist die Scheibe mit den darauf befe-
stigten Ankern nach dem Abkiihlen von der Sinter-
temperatur auf Raumtemperatur im wesentlichen
spannungsfrei. Damit sind nach dem Sintern die
Zapfen integrale Bestandteile der zugeh&rigen
Scheiben (Fig. 3).

Auch wenn gemiB dem oben beschriebenen
Verfahren zur Ausbildung der Scheiben und Zapfen
Binder und Harter verwendet werden, so lassen
sich auch Verfahren anwenden, bei denen diese
Zusitze entfallen. Beispielsweise kann das Karbid-
pulver mit einem geeigneten Anteil von metalli-
schen Bindern unmittelbar zu einer Scheibe mit
einem flachen Zapfen innerhalb einer kalten Form
gepreBt werden. Derartige Scheiben kdnnen dann
auf die gleiche Weise gesintert werden, wie sie
oben beschrieben wurde, jedoch mit der Ausnah-
me, daB nun weder Binder noch Héarter durch Er-
wirmen auf niedrige Temperaturen von ihren fliich-
tigen Bestandteilen befreit werden miissen.

Die gesinterte verschleiBfeste Schicht oder
Scheibe kann nun in bekannter Weise auf einer
geeigneten GuBformoberfliche, beispielsweise der
eines Sandkerns befestigt werden. Hierbei wird z.
B. gemaB einer erfindungsgemiBen Ausgestaltung
ein  Hochtemperaturklebstoff verwendet. Die
Schicht wird dann beispielsweise in einem Ofen auf
100°C erwdrmt, so daB die verdampfenden Be-
standteile aus dem Klebstoff ausgetrieben werden
und der Klebstoff aushirtet.

Der Hochtemperaturklebstoff muB eine FlieB-
temperatur aufweisen, die h&her ist als die GieB-
temperatur des Metalls. Es ist grundsitzlich jeder
diesbezligliche Klebstoff geeignet, jedoch wird ein
anorganischer Hochtemperaturklebstoff besonders
bevorzugt.

GemiaB einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung wird bei der Verarbeitung duktilen Eisens
ein Binder bevorzugt, der einen Hochtemperaturke-
ramikklebstoff enthilt, z. B. ein Hochtemperaturbin-
der, der durch die Fa. Aremco Products, Inc., USA
unter der Warenbezeichnung Ceramabond 569 ver-
trieben wird und beispielsweise Oxide von Alumini-
um, Silizium und Kalium in einer wissrigen kolloi-
dalen Suspension enthilt, die eine maximale Ge-
brauchstemperatur von ungefdhr 1650 ° C aufweist.

Bei dieser Temperatur dringt das flissige Me-
tall in die Poren der Schicht aus hartem verschleiB-
festem Material ein. Dabei kann ein beliebiges der
bekannten GieBverfahren, beispielsweise Gieflen
unter Ausniitzung der Schwerkraft, PreBdruckgie-
Ben, VakuumgieBen oder dergleichen angewendet
werden. Jedoch wird wegen dessen leichter Hand-
habbarkeit das GieBen unter Ausnltzung der
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Schwerkraft bevorzugt. In Fig. 3 ist beispielsweise
ein KugelgraphitguB mit Wolframkarbidimpragnie-
rung dargestellt.

Das erfindungsgemafBe Verfahren kann zur Er-
zeugung von Metallerzeugnissen angewendet wer-
den, die einen weiten Anwendungsbereich abdek-
ken. Ferner 14Bt sich das Verfahren bei einer Viel-
zahl von Metallen und deren Legierungen anwen-
den, da es bei Ausfihrung des Verfahrens nicht
erforderlich ist, daB das Metall metallurgisch mit
der Schicht aus verschleiBfestem Material reagiert.
Zur Befestigung geniigt im wesentlichen die me-
chanische Verankerung durch die Zapfen. Jedoch
wurde in dem besonderen Fall von EisenguB eine
zusitzliche metallurgische Reaktion festgestellt,
durch die die Eisen-Karbid-Bindung weiter verstirkt
wird. Die Ausbildung dieser Reaktion kann durch
Ausbildung eines Waffelmusters auf der Scheibe
verbessert werden.

Ferner k&nnen durch die Anwendung des erfin-
dungsgemiBen Verfahrens erhebliche Verfahrens-
kosten eingespart werden. Insbesondere kann die
Oberflachenumwandlung schon wdhrend des GieB-
verfahrens erfolgreich durchgefiihrt werden und er-
fordert weder ein nachtrdgliches L&ten oder
SchweiBen noch zusitzliche GieBeinrichtungen, wie
sie beim GieBen mit einem sich aufldsenden
Schaumstoffkern (EPC-Verfahren) assoziiert sein
kénnen. Insbesondere 138t sich das erfindungsge-
méBe Verfahren ohne Schwierigkeiten bei bekann-
ten SandformgieBverfahren anwenden.

Zur n3heren Beschreibung der vorliegenden
Erfindung sowie weiterer Vorteile wird im folgenden
ein Ausflihrungsbeispiel angegeben.

Beispiel:

Feines Wolframkarbidpulver mit 14 bis 17 %
Kobaltpulver als Metallbinder (Maschenweite von
140/200 oder feiner) wird mit einem geeigneten
organischen Binder, beispielsweise einer 10 %-
igen wissrigen Polyvinylalkoholldsung, und einem
geeigneten Hirter (2-Athylhexyl-Diphenyl-Phosphat
oder KRONITEX 3600 der Fa. FMC Corporation,
USA) oder einem Gemisch aus Hirtern gemischt,
um eine flieBfdhige Masse mit angemessenen
rheologischen Eigenschaften auszubilden, die sich
zu Scheiben oder diinnen Platten abgieBen oder
ausrollen 14B8t. Auf die Scheibe wird dann ein Mu-
ster mit Waffelstruktur, wie sie aus Fig. 1 hervor-
geht, aufgepridgt. Nach dem Trocknen und Abbin-
den der Scheibe wird diese fest.

Unter Benutzung des gleichen Gemisches aus
Karbiden, Bindern und Hirtern werden Zapfen ge-
eigneter Form (Fig. 2 ) gesondert gegossen und in
einem Ofen bei 100 ° C getrocknet, bis sie ebenfalls
fest werden. Diese Zapfen werden auf die waffel-
férmige Seite der Scheibe geklebt, solange diese
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noch plastisch ist, beispielsweise bevor der Binder-
harz abgebunden hat. Eine entsprechende Anord-
nung zeigt Fig. 1. Die noch nicht abgebundene
Karbidscheibe wird dann im Vakuum 60 Minuten
lang bei 1460°C gesintert, wobei die Scheibe und
die Zapfen sich zu einer kompakten Einheit mitein-
ander verbinden (Fig. 3).

Die gesinterte Karbidscheibe wird dann mit
dem Kilebstoff Ceramabond 569 der Fa. Aremco
auf einem Sandkern befestigt. Sandkern und Kar-
bidscheibe werden 60 bis 120 Minuten lang in
einem Ofen auf 100°C erwdrmt, um die flichtigen
Bestandteile aus dem Binder auszutreiben und die-
sen abzubinden. Dies kann auch bei Raumtempe-
ratur erfolgen, erfordert dann jedoch einen erheb-
lich ldngeren Zeitraum. Nun wird daB GieBeisen
mittels eines Ublichen GieBverfahrens um die Kar-
bidscheibe gegossen, so daB bei der Metallerstar-
rung die Karbidscheibe fest mit der Metalloberfl3-
che verbunden ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Imprégnieren von Metallerzeug-
nissen, die durch GieBen von flissigem Metall
in GieBformen hergestellt werden, mit harten,
verschleiffesten  Oberfldchenschichten, da-
durch gekennzeichnet, daB eine verschleiifeste
Schicht in Form einer dinnen Scheibe oder
Platte hergestellt wird, auf deren einer Oberfl4-
che wenigstens ein Zapfen oder Anker anhaf-
tet, und daB die Scheibe oder Platte vor dem
GieBen des Metalls auf einer Oberfliche der
GieBform angeheftet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB8 die Scheibe auf wenigstens einer
Oberflache eine Struktur, vorzugsweise ein
Waffelmuster, aufweist, die eine laterale Bewe-
gung der Scheibe verhindert.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Scheibe mehrere inte-
gral anhaftende Zapfen aufweist.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die ungesinterten
Zapfen an der Scheibe befestigt werden und
die Scheibe anschlieBend mit den Zapfen ges-
intert wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zapfen ange-
sintert und an der Scheibe befestigt werden
und daB die Scheibe mit den Zapfen fertig
gesintert wird.
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10.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die GieBform ei-
nen Sandkern enthdlt, auf den die Platte oder
Scheibe mit einem Hochtemperaturklebstoff,
vorzugsweise einem Hochtemperaturkeramik-
kleber, angeheftet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB das Metall Eisen,
insbesondere duktiles Eisen ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB das harte, ver-
schleifeste Material Wolframkarbid mit einem
Metallbinder, vorzugsweise mit 14 bis 17
Gewichts-% Kobalt enthilt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB8 die Scheibe aus
einer Mischung aus einem Pulver verschleif3-
freien Materials, einem organischen Binder und
wenigstens einem Harter, vorzugsweise durch
AbgieBen hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB8 die Zapfen aus
der gleichen Mischung wie die Scheiben, vor-
zugsweise durch AbgieBen hergestellt werden.



EP 0 554 682 A1

SFig. 1



EP 0 554 682 A1

1

m

°Fig. 2

°Fig. 3



P),

EPO FORM 1500 03.82 (POSE29)

Europiisches EUROPAISCHER TEILRECHERCHENBERICHT  Nummer der Aomeldung
Patentamt nach Regel 46 Absatz 1 des Europiischen Patent-

iibereinkommens EP 93 10 0454
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorie Kennzeichoung ‘:s Dohm-ﬁ;n;;k Angabe, soweit erforderlich Betrifft KLASSIFI‘KJANE(‘)II':.Dg.l”
Y GB-A-2 074 912 (AMSTED INDUSTRIES 1,3,6 B22F7/00
INCORPORATED) B22D19/08

* das ganze Dokument *

D,Y [EP-A-0 421 374 (DEERE & COMPANY) 1,3,6

* Anspriiche; Abbildung 1 *

Y EP-A-0 297 552 (KAWASAKI JUKOGYO KABUSHIKI|1,3,6

KAISHA)

* das ganze Dokument *

D,A |FR-A-2 340 379 (SANDVIK AKTIEBOLAG) 1-3,6-9

RECHERCHIERTE
SACHGESBIETE (int. C1. 5)

B22D
c22C
B22F
MANGELNDE EINHEITLICHKEIT DER ERFINDUNG
Nach Auffassung der Recherchenabteilung entspricht ‘dic vorlicgende europiiische Patentanmel-
dung nicht den Anforderungen an die Einheitlichkeit der Frfindung: sie enthiilt mehrere Erfin-
t.mgen oder Gruppen von Erfindungen
Siehe Ergdnzungsblatt B
Der vorliegende mmmmwmmmruraemmm;mg
hm-ihMNhPmﬁmmuErﬁm:m
Recherchanert Abachividetum deor Rocherche Pritfer
DEN HAAG 01 JUNI 1993 HODIAMONT S.
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTEN T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsiitze
E : ilteres Patentiokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum vertffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D :in der Annddun, angefilhrtes Dokument
anderen Verbffentlichung derselben Kategorie L : aus andern Grilnden angefithrtes Dokument
A : technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gieichen Patentfamilie, tibereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument




0’) Europaisches
Patentamt

EP 93 10 0454 -B-

MANGELNDE EINHEITLICHKEIT DER ERFINDUNG

Nach Aufassung der Recherchenabteilung entspricht die voriegende europdische Patentanmeldung nicht den Anforderungen
an die Eintheitlichtkeit der Erfindung; sie enthalt mehrere Erfindungen oder Gruppen von Erfindungen,
namiich:

1. Patentanspriiche 1-3,6-9: Verfahren zum Umgiessen
einer dlinnen Scheibe mit Zopfen
bzw. Anker

2. Patentanspriiche 4,5,10 : Verfahren zum Herstellen eines
Sinterproduktes
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