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Beschreibung

Die Erfindung betrifft Zusammensetzungen enthaltend GieBereisand und Additiv, wobei das Additiv Kryolith
umfaBt. Das Additiv wird bei der Herstellung von GieBereikernen und -formen, insbesondere solchen, die mit Kunsthar-
zen gebunden sind, zur Verhinderung von GuBfehlern verwendet.

Zur Herstellung von GieBereikernen und -formen steht den GieBereien eine ganze Reihe unterschiedlicher Verfah-
ren zur Verfligung. Bei der Serienkernherstellung werden (iberwiegend Kunstharze als Binder eingesetzt. Unter den
bekannten Verfahren nehmen die gashértenden Verfahren, allen voran das Ashland-Cold-Box-Verfahren, eine Uberra-
gende Stellung ein. Daneben sind noch warmhartende Verfahren (Hot-Box-, Warm-Box- und Croning-Verfahren) sowie
die kalthartenden Verfahren (Einsatz von saurehértenden Furan- und Phenolharzen, Polyurethan-Kaltharzen, esterhéar-
tenden Resolen) von Bedeutung.

Dem Vordringen der neuen Verfahren zur Herstellung von GuBstiicken mit hoheren Stlickgewichten steht mit wach-
sendem Schwierigkeitsgrad die zunehmende Neigung zu formsandbedingten GuBfehlern entgegen.

Dies beruht einerseits auf den chemischen, physikalischen und technologischen Eigenschaften dieses Formstoffes
und zum anderen auf deren Streuungen und Wechselwirkungen. Ein Formstoffversagen und als Folgeerscheinung die
Entstehung typischer GuBfehler sind beispielsweise méglich durch:

1. Entstehung von Spannungen (Blattrippen, Rattenschwénze, Schiilpen);

2. thermische Veranderungen (Anbrennungen, Vererzungen, Gaslunker, Randblasen);

3. elastische oder plastische Verformungen (MaBabweichungen, RiBbildung);

4. Instabilitatserscheinungen wie Brechen, Knicken, Bersten usw. (Sandeinschlisse, Treibstellen, MaBabweichun-

gen).

Derartige Fehlererscheinungen lassen sich weitestgehend vermeiden, wenn der Aufbau bzw. die Eigenschaften
des Formstoffes auf die Beanspruchung durch das GieBmetall beim GieBen, Abkiihlen und Erstarren abgestimmt wer-
den.

Ein z.B. haufig anzutreffender GuBfehler ist unter dem Begriff "Blattrippen” bekannt, wobei die Anfalligkeit fur die-
sen Fehler bei den einzelnen Kernherstellungsverfahren durchaus unterschiedlich ist. Das Auftreten von Blattrippen
bedeutet erhéhte Kosten durch Mehrarbeit, da sie zum Teil aufwendig weggeschliffen werden missen. Es kann aber
auch dazu flihren, daB das GuBstlick unbrauchbar ist, wenn sich die Blattrippen an unzuganglichen Stellen befinden.

Es ist daher von groBer wirtschaftlicher Bedeutung, das Entstehen von vorstehend genannten GuBfehlern, insbe-
sondere von Blattrippen zu minimieren oder véllig zu eliminieren.

In der Praxis werden verschiedene MaBnahmen ergriffen, z.B.

- Auswahl eines Bindersystems mit geringer Blattrippenneigung,

- Einsatz von Sanden, die beim Erwarmen keine Strukturumwandlung (Quarzsprung) erleiden (z.B. Zirkonsand,
Chromerzsand)

- Schlichten der Kerne

- Verwendung von geeigneten Additiven.

Jede dieser MaBnahmen, die einzeln oder in Kombination angewandt werden kénnen, besitzt jedoch Grenzen, die
sowohl technischer Natur als auch kostenbedingt sein kénnen.

Ein sehr effektiver und daher haufig beschrittener Weg, das Auftreten von Blattrippen zu verhindern, ist das
Schlichten der Kerne, d.h. das Aufbringen eines feuerfesten Uberzuges. Dieser Vorgang stellt jedoch fiir die Kernpro-
duktion einen nicht unerheblichen Kostenfaktor dar. In vielen GieBereien kommt daher immer haufiger der Wunsch
nach einem Verzicht auf das Schlichten auf. Aus Kostengriinden kommt oft der Einsatz von teuren Spezialsanden in
der Praxis nicht in Frage (W. Thury und H. Sagmeister, GieBerei-Praxis 22 (1978), S. 359).

Da es sich gezeigt hat, daB das Problem in der Regel vom Bindemittel allein nicht gelést werden kann, kommt der
Verwendung von Additiven eine erh6hte Bedeutung zu. Der Einsatz von Eisenoxid als Additiv zu GieBereisandmischun-
gen ist weit verbreitet und die Wirksamkeit dieser MaBnahme wurde eingehend untersucht. So veréffentlichte z.B. K.H.
Caspers 1971 in GieBerei (1971) 21, S. 652-658 Ergebnisse von Untersuchungen betreffend den EinfluB von Eisenoxid
auf die Formstoffstruktur und Eigenschaften von furanharzgebundenem Formsand fir die Kalthartung im Hinblick auf
das Auftreten bzw. Vermeiden von GuBfehlern. Es wurde gefunden, daB die Dicke der oxydischen Binderhdllen, die die
Sandkérner umgeben, grundlegende Sandeigenschaften, die flr das Entstehen von GuBfehlern maBgebend sind,
beeinflussen; unter Berlcksichtigung der Beanspruchungsverhaltnisse kann die Zusammensetzung von Sandmi-
schungen Uber die Héhe des Eisenoxidzusatzes gesteuert werden.

AuBerdem beschrieben z.B. Berndt et al. in GieBerei (1972) 3, S. 61-71 die Wirkung von verschiedenen Eisenoxi-
den auf die Blattrippenbildung bei nach dem Hot-Box-Verfahren hergestellten GuBstticken. Es wurde gefunden, da far
eine gute Wirksamkeit ein Eisenoxid mit mindestens 95 % Fe>O3 + FeO oder einer spezifischen Oberflache von min-
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destens 10 m?/g nétig ist; dies sind jedoch aus Kostengriinden meist zu hohe Anforderungen fiir eine Anwendung in
der Praxis.

S. Hasse und G. Pokorny beschreiben in GieBerei-Rundschau (1995) 1/2, S. 8 - 12 den Zusatz von natlrlichem
Eisenoxid "MIOX" (naturlicher Eisenglimmer, bergmannisch abgebaut und aufbereitet von der Karntner Montanindu-
strie GmbH, Klagenfurt) zu bentonitgebundenem Formstoff. Die gleichen Autoren liefern in GieBerei-Rundschau (1995)
3/4, S. 5 - 12 weitere Erkenntnisse zur Wirkung von nattrlichem Eisenoxid in Form - und Kernformstoffen auf die Ober-
flachenqualitat von GuBstticken.

Eisenoxid besitzt jedoch auch Nachteile: Aufgrund seiner Basizitat verkurzt es die Verarbeitungszeit von Cold-Box-
Bindern, zum anderen tragt es sehr zur Verschmutzung von Kernherstellungswerkzeugen bei. Letzteres gilt vor allem
fur feingemahlenes, synthetisches Eisenoxid.

Eisenoxid ist aber trotzdem haufig Bestandteil von kommerziell erhéltlichen Additiven. Weitere wirksame Stoffe
sind z.B. Holzmehl, Minerale, Kohlenhydrate, Kohlenstoff, natirliche Ole, Mineraldle, Wachse, Natur- und Kunstharze
etc.

D.M. Gilson et al. berichten in Modern Casting (Mai 1995), S. 38 Uber GuBergebnisse mit Kombinationsadditiven
auf Mineralienbasis. Die Autoren setzen dabei dem Sand 5 % Additiv zu, sie erwahnen jedoch auch die Méglichkeit
eines 10%igen Einsatzes des Additives.

Obwohl die auf dem Markt befindlichen Additive in vielen Fallen das Auftreten von Blattrippen reduzieren, besteht
noch ein erheblicher Bedarf an verbesserten Zusatzstoffen, um eine mdéglichst hohe Produktionssicherheit zu gewahr-
leisten.

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, neue Additive flir GieBereisande zur Verfligung zu stellen, die das
Auftreten von GuBfehlern wie z.B. Blattrippen noch effektiver reduzieren.

Gemas der vorliegenden Erfindung wurde nun gefunden, daB der Zusatz von Kryolith oder kryolithhaltigen Additi-
ven zum GieBereisand die gestellte Aufgabe erfUllt.

Die hohe Wirksamkeit von Kryolith erméglicht eine Reduzierung der Additivmenge. Dies fuhrt zu einer Verbesse-
rung der GuBoberflache, da herkémmliche, vor allem holzmehlartige Additive durch Gasbildung bei der pyrolytischen
Zersetzung eine erhéhte Oberflachenrauhigkeit verursachen kénnen.

Das erfindungsgemafe Additiv wird in einer Menge von 0,1 bis 10 Gew.-% bezogen auf den Sand zugegeben. Vor-
zugsweise werden 0,1 bis 7,5 Gew.-% verwendet; besonders bevorzugt ist der Bereich von 0,1 bis 5 Gew.-%.

Erfindungsgeman kann Kryolith allein als Additiv verwendet werden oder gemischt mit mindestens einer Kompo-
nente aus Mineralien, Holzmehlen, organischem Fasermaterial Kohlenhydraten, Kohlenstoff, nattirlichen Olen, Mineral-
6len, Wachsen, Naturharzen und Kunstharzen. Geeignete Mineralien sind z.B. Colemanit, Glimmer und Eisenoxid. Ein
geeignetes Holzmehl ist z.B. Buchenholzmehl. Polyethylenfasern sind ein Beispiel fir geeignetes organisches Faser-
material und als Kohlenhydrat kann z.B. Starke verwendet werden. Geeignete nattirliche Ole sind Rizinusol und Leindl,
wahrend Petroleum ein Beispiel fir geeignete Mineraldle ist. Als Wachse kommen z.B. Polyethylenwachs und Vaseline
in Frage. Als Naturharzkomponente im Additiv kann z.B. Balsamharz verwendet werden, wahrend als Kunstharze z.B.
Phenolharzlésungen in Frage kommen. Wird Kohlenstoff als Additivkomponente neben Kryolith verwendet, so kann er
z.B. in Form von Koks und/oder Graphit und/oder Steinkohlenstaub eingesetzt werden.

Als Sand kann hierbei auch wiederaufbereiteter GieBereisand verwendet werden. Die erfindungsgeméaBen Addi-
tive kénnen sowohl bei den gashéartenden Verfahren (z.B. Cold-Box-Verfahren) als auch bei dem Warm-Box-Verfahren,
dem Hot-Box-Verfahren, dem Croning-Verfahren oder den kalthartenden Verfahren (z.B. Polyurethan-Kaltharz) einge-
setzt werden. Da das Cold-Box-Verfahren besonders anfallig fur Blattrippenbildung ist, wurden die nachstehenden Ver-
suche auf dieses Verfahren konzentriert.

Beispiele

Zur Durchfuhrung aller Versuche wurden sogenannte Stufenkegel nach dem Cold-Box-Verfahren aus Quarzsand
und einem handelstiblichen Cold-Box-Binder (Isocure 300 OS4/Isocure 600 OS4) der Firma Ashland-Stdchemie-Kern-
fest GmbH hergestellt. Die Additivzugabe betrug 0,5 Gew.-% bzw. 2,4 Gew.-% bezogen auf Sand, je nach Zusammen-
setzung des Additivs.

Die Stufenkegel wurden ebenfalls in mit einem Kunstharz (Pep Set 1505/Pep Set 602 der Firma Ashland-Stdchemie
Kernfest GmbH) gebundene Formen eingelegt und mit GuBeisen mit Kugelgraphit (GGG 50) bei 1398 bis 1430°C
abgegossen.

Der Stufenkegel ist ein bekannter Testkérper, mit dessen Hilfe die thermische Belastung beim GieBen auf einen Kern
untersucht werden kann (siehe auch D.M. Gilson et al., Modern Casting, May 1995, Seiten 38-40). Die thermische
Belastung ist auf der Stufe 1 am geringsten, auf der Stufe 6 dagegen am starksten. Die Anzahl der Blattrippen nimmt
deshalb von Stufe 1 nach Stufe 6 zu.
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Beispiel 1

3000 g Quarzsand F33 (Quarzwerke GmbH, Frechen) werden in einen Laborflligelmischer (Fa. Vogel & Schem-
mann) gefiillt. Dazu werden unter Riihren 15 g (0,5 Gew.-%) Kryolith (synthetisches Kryolithpulver, ABR Handel GmbH,
Bottrop) zugegeben und homogen vermischt (Mischzeit: 2 Minuten). AnschlieBend werden unter weiterem Riihren
innerhalb von 15 Sekunden 21 g (0,7 Gew.-%) Isocure 300 OS4 (Binderkomponente I) zugegeben und weitere 45
Sekunden gemischt (Gesamtmischzeit mit Binderkomponente I: 1 Minute). Danach werden unter weiterem Ruhren
innerhalb von ca. 15 Sekunden 21 g (0,7 Gew.-%) Isocure 600 OS4 (Binderkomponente Il) zugegeben und weitere 45
Sekunden gemischt (Gesamtmischzeit mit Binderkomponente | und II: 2 Minuten).

Nach der Entnahme aus dem Mischer wird das so hergestellte Formstoffgemisch in den sogenannten SchieBzylinder
einer KernschieBmaschine (Réper H5) Uberfiihrt und von dort mittels trockener PreBluft (ca. 4 bar) in das Stufenkegel-
formwerkzeug geschossen. Durch Begasen mit einem Triethylamin-Luft-Gemisch (2 ml Amin, 2 bar PreBluft; Bega-
sungszeit: 1 Minute) wird der Binder ausgehartet.

Zum AbguB wird der Stufenkegel in eine AuBenform eingelegt. Der Hohlraum zwischen Kern und AuBenform wird mit
dem flissigen Metall gefillt.

Nach dem Abkiihlen wird das GuBstlick von anhaftendem Sand gesaubert und zur Beurteilung der Additivwirksamkeit
die Blattrippen gezahlt, die sich auf den einzelnen Stufen des GuBstiickes gebildet haben.

Das Ergebnis ist Tabelle | zu entnehmen.

Beispiel 2

Herstellung des Additivs:
Je 1000 g Kryolith und Colemanit (Portabor B 250; NV Minerallbewerkung Uikhoven, Belgien) werden nacheinander
unter Rihren in einen Laborfliigelmischer gefillt und zur Homogenisierung der beiden Komponenten noch ca. 10 Minu-
ten lang gemischt.

15 g (0,5 Gew.-%) dieses Additivs werden bei der Herstellung des Stufenkegels verwendet, die wie in Beispiel 1
beschrieben, erfolgt.
Das Ergebnis ist in Tabelle | gezeigt.

Beispiel 3

Herstellung des Additivs:
1100 g Buchenholzmehl (55 Gew.-%; HBS 150/500; Rettenmaier & S6hne, Holzmiihle) und 520 g Kryolith (26 Gew.-
%) werden nacheinander unter Rihren in einen Laborflligelmischer gefillt. Dazu gibt man unter weiterem Ruhren
innerhalb von ca 2 Minuten 120 g Rizinus6l (6 Gew.-%; Firma Alberdingk Boley, Krefeld) und anschlieBend innerhalb
von ca. 10 Minuten 260 g einer kommerziell erhaltlichen Kunstharzlésung (Novathen 180) der Ashland-Stdchemie-
Kernfest GmbH (13 Gew.-%). Zur homogenen Verteilung der einzelnen Komponenten wird noch ca. 20 Minuten lang
gemischt.

72 g (2,4 Gew.-%) dieses Additivs werden bei der Herstellung des Stufenkegels verwendet, die ansonsten wie in
Beispiel 1 beschrieben erfolgt.
Das Ergebnis ist in Tabelle | gezeigt.

Beispiel 4

Das Additiv wird analog zu Beispiel 3 hergestellt, jedoch weist es in diesem Beispiel folgende Zusammensetzung
auf:
Buchenholzmehl (45 Gew.-%), Kryolith (19,5 Gew.-%), Glimmer (19,5 Gew.-%; Suzorite Mica, Suzorite Mica Products,
Canada) Rizinusél (6 Gew.-%) und eine kommerziell erhaltliche Kunstharzlésung der Ashland-Studchemie-Kernfest
GmbH (13 Gew.-%).

Die Herstellung unter Verwendung von 72 g (2,4 Gew.-%) Additiv und Auswertung des Stufenkegels erfolgt wie vor-
stehend beschrieben; das Ergebnis ist Tabelle | zu entnehmen

Beispiel 5

Das Additiv wird analog zu Beispiel 3 hergestellt, jedoch weist es in diesem Beispiel folgende Zusammensetzung
auf:
Buchenholzmehl (55 Gew.-%), Kryolith (13 Gew.-%), Glimmer (13 Gew.-%), Rizinusol (6 Gew.-%) und eine kommerziell
erhéltliche Kunstharzlésung der Ashland-Sudchemie-Kernfest GmbH (13 Gew.-%).

Die Herstellung unter Verwendung von 72 g (2,4 Gew.-% Additiv und Auswertung des Stufenkegels erfolgt wie vor-
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stehend beschrieben; das Ergebnis der Auswertung ist Tabelle | zu entnehmen.

Vergleichsbeispiel 1

Die Herstellung des Stufenkegels erfolgt wie in Beispiel 1 beschrieben.
Als Additiv werden allerdings 72 g (2,4 Gew.-%) Additiv BR 028/1, ein kommerziell erhaltliches eisenoxidfreies Additiv
der Ashland-Stuidchemie-Kernfest GmbH verwendet.
Das Ergebnis der Beurteilung des GuBstlickes ist Tabelle | zu entnehmen.

Vergleichsbeispiel 2

Die Herstellung des Stufenkegels erfolgt analog zu Beispiel 1, jedoch werden als Additiv 72 g (2,4 Gew.-%) Additiv
BR 85 R, ein kommerziell erhaltliches eisenoxidhaltiges Additiv der Ashland-Studchemie-Kernfest GmbH verwendet.
Die Anzahl der aufgetretenen Blattrippen ist Tabelle | zu entnehmen.

Vergleichsbeispiel 3

Die Herstellung des Stufenkegels erfolgt analog zu Beispiel 1, jedoch werden als Additiv 15 g (0,5 Gew.-%) Cole-
manit verwendet.
Die Anzahl der aufgetretenen Blattrippen ist Tabelle | zu entnehmen.

Vergleichsbeispiel 4

Als Additiv werden 72 g (2,4 Gew.-%) folgender Mischung verwendet:
Buchenholzmehl (55 Gew.-%), Colemanit (26 Gew.-%), Rizinus6l (6 Gew.-%) und eine kommerziell erhéltliche Kunst-
harzlésung der Ashland-Stidchemie-Kernfest GmbH (13 Gew.-%).
Die Herstellung des Additivs sowie des Stufenkegels erfolgt analog zu den in Beispiel 3 beschriebenen Vorgehenswei-
sen. Das Ergebnis ist Tabelle | zu entnehmen.

Vergleichsbeispiel 5

Als Additiv werden 72 g (2,4 Gew.-%) folgender Mischung verwendet:
Buchenholzmehl (55 Gew.-%), Glimmer (26 Gew.-%), Rizinus6l (6 Gew.-%) und eine kommerziell erhéaltliche Kunst-
harzlésung der Ashland-Stidchemie-Kernfest GmbH (13 Gew.-%).
Die Herstellung des Additivs sowie des Stufenkegels erfolgt analog zu den in Beispiel 3 beschriebenen Vorgehenswei-
sen.
Das Ergebnis ist Tabelle | zu entnehmen.

Tabelle |
GuBergebnisse
Anzahl der Blattrippen
Stufe 1 | Stufe2 | Stufe3 | Stufe4 | Stufe 5 | Stufe 6
Beispiel 1 0 0 0 0 0 2
Beispiel 2 0 0 0 0 0 3
Beispiel 3 0 0 0 0 0 0
Beispiel 4 0 0 0 0 0 0
Beispiel 5 0 0 0 0 0 1
Vergleichsbeispiel 1 0 0 0 2 2 2
Vergleichsbeispiel 2 0 0 2 6 5 6
Vergleichsbeispiel 3 0 2 2 3 3 3
Vergleichsbeispiel 4 0 0 1 1 1 1
Vergleichsbeispiel 5 0 1 1 1 1 1
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Aus Tabelle | geht deutlich hervor, daB bei den Vergleichsversuchen, d.h. bei Verwendung von kryolithfreien Addi-

tiven, bereits ab einer thermischen Belastung der Stufe 2 Blattrippen auftreten, wahrend bei Verwendung erfindungs-
gemaBer Additive erst bei einer thermischen Belastung der Stufe 6 vereinzelt Blattrippen auftreten.

Patentanspriiche

1.

Zusammensetzung enthaltend GieBereisand und Additiv, dadurch gekennzeichnet, daB das Additiv Kryolith
umfaft.

Zusammensetzung geman Anspruch 1, wobei das Additiv mindestens eine Komponente ausgewéhlt aus Minera-
lien, Holzmehlen, organischem Fasermaterial, Kohlenhydraten, Kohlenstoff, nattrlichen Olen, Mineralélen, Wach-
sen, Naturharzen und Kunstharzen enthalt.

Zusammensetzung gemanR Anspruch 2, wobei der Kohlenstoff in Form von Koks und/oder Graphit und/oder Stein-
kohlenstaub vorliegt.

Zusammensetzung gemaB einem der Anspriche 1 bis 3, wobei das Additiv in einer Menge von 0,1 bis 10 Gew.-%
bezogen auf den Sand vorliegt.

Additiv enthaltend Kryolith und mindestens eine Komponente ausgewéhlt aus Mineralien, Holzmehlen, organi-
schem Fasermaterial, Kohlenhydraten, Kohlenstoff, nattrlichen Olen, Mineralslen, Wachsen, Naturharzen und
Kunstharzen.

Verwendung von Kryolith als Additiv bei der Herstellung von GieBereikernen und -formen.

Verwendung gemaBs Anspruch 6, wobei das Additiv ein Additiv gemaB Anspruch 5 ist.

Verwendung gemaB Anspruch 6 oder 7, wobei die Herstellung der GieBereikerne- oder -formen mittels gasharten-

der Verfahren, des Warm-Box-Verfahrens, des Hot-Box-Verfahrens, des Croning-Verfahrens oder mittels kalthar-
tender Verfahren erfolgt.



o’) Europdisches  pUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EPO FORM 1503 03.82 (PO4C03)

EP 0 795 366 A1

Patentamt

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 97 10 4054

Kategorie

der mafigeblichen Teile

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft

Anspruch

KLASSIFIKATION DER
ANMELDUNG (Int.Cl.6)

X

* Anspriiche *

9.Mai 1978

DATABASE WPI
Week 9135

AN 91-258333
XP002033757

* Zusammenfassung *

DATABASE WPI
Section Ch, Week 7726

Class LO2, AN 77-46508Y
XP002033758

29.Mai 1976
* Zusammenfassung *

DATABASE WPI
Section Ch, Week 7901

Class M22, AN 79-01405B
XP002033759

17.Januar 1978
* Zusammenfassung *

* Spalte 4, Zeile 47 - Zeile 57 *
Derwent Publications Ltd., London, GB;

& SU 1 614 884 A (ZHDANOV G S;YUNOVICH Y U
M; KUZNETSOV D A) , 23.Dezember 1990

Derwent Publications Ltd., London, GB;

& SU 512 852 A (TSENTROLIT CAST WKS) ,

Derwent Publications Ltd., London, GB;

& SU 592 507 A (ZHDANOV HEAVY ENGG WKS) ,

_/-..

GB 838 050 A (OSWALD EMBLEM) 22.Juni 1960 |1-8

US 4 088 624 A (BHATTACHARYYA ASITA ET AL)|1-8

1,2,5-7

1,2,5-7

1,2,5-7

Der vorliegende Recherchenhericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstelit

B22C1/02

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.CL.6)

B22C

Recherchenort Abschlufdatum der Recherche

DEN HAAG 25.Juni 1997

Priifer

Riba Vilanova, M

—O» M

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

: von besonderer Bedeutung allein betrachtet
: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer

anderen Vertffentlichung derselben Kategorie

: technologischer Hintergrund
: nichtschriftliche Offenbarung
: Zwischenliteratur

: der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze
+ dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

nach dem Anmeldedatum vertiffentlicht worden ist

: in der Anmeldung angefithrtes Dokument
: aus andern Grilnden angefiihrtes Dokument

w: MO W

Dokument

: Mitglied der gleichen Patentfamilie, libereinstimmendes




EP 0 795 366 A1

0) Furopiisches  p;ROPAISCHER RECHERCHENBERICHT Nummer der Anmeldung
Patentamt EP 97 10 4054

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategoric Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, sowcit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der mafBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int.Cl.6)
A DATABASE WPI 2,3,5

Section Ch, Week 8044

Derwent Publications Ltd., London, GB;
Class M22, AN 80-78428C

XP002033760

& SU 722 653 A (SPEC CAST METHODS) ,
28.Mdrz 1980

* Zusammenfassung *

A DATABASE WPI 2,3,5
Section Ch, Week 7552

Derwent Publications Ltd., London, GB;
Class HO7, AN 75-86103W

XP002033761

& SU 465 259 A (KUZMIN YU D) , 18.Juni
1975

* Zusammenfassung *

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.Cl.6)
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchemort AbschluBdatum der Recherche Priifer
DEN HAAG 25.Juni 1997 Riba Vilanova, M
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zngrunde liegende Theorien oder Grundstitze
E : ilteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X:von b d Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefithrtes Dokument
anderen Vertffentlichung derselben Kategorie L : aus andern Griinden angefiihrtes Dokument
A : technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, iibereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Recherchenbericht

