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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung liegt auf dem
Gebiet von Stahlen bzw. der Bearbeitung oder Behand-
lung von Stéhlen, die vorzugsweise zur Herstellung von
Geraten z.B. fir den Hausgebrauch bestimmt sind. Ins-
besondere betrifft die vorliegende Erfindung solche
Gerate und Teile bzw. deren Behandlung, die der Wir-
kung von Hitze ausgesetzt sind oder werden.

[0002] Genauer gesagt stellt die vorliegende Erfin-
dung ein Verfahren zur Behandlung von Stahlen, ins-
besondere von rostfreien Edelstahlen, zur Verfligung,
die fir diese Anwendungen bestimmt sind, wobei die
erfindungsgemafe Behandlung der Stahle ihre Vergil-
bung wahrend des taglichen Gebrauchs verhindert.
[0003] Die Verwendung von rostfreiem Stahl bei der
Herstellung einer Vielzahl von Produkten, insbesondere
von Geréaten flir den Hausgebrauch wie Kiichenherden,
Kihlschranken, Wasserkochern, Friteusen  oder
Geschirrspilern ist bekannt.

[0004] Es ist ebenfalls bekannt, dal® die Teile aus
rostfreiem Stahl, die regelmaRig der Wirkung von Hitze
ausgesetzt sind, im allgemeinen schlielich eine Vergil-
bung erfahren, was das &sthetische Aussehen des
Gerates stark beeintrachtigt. Dies ist z.B. der Fall bei
der Innenseite der Tlren von Geschirrspiilern, den
Arbeitsplatten aus Stahl in Kiichen, den Ringen, die die
Heizplatten abschlieen, den Friteusen und anderen
Geraten.

[0005] Um diese Gelbfarbung (Vergilbung) zu
beseitigen, die vor allem auf die Bildung von Oxidations-
produkten auf der Oberflache des Stahls zurlickzufiih-
ren ist, hervorgerufen durch die Wirkung der Hitze,
werden gewdhnlich Abriebstechniken verwendet. Zum
Beispiel ist die Verwendung von Schmiergel, Scheuer-
lappen aus Metall usw. haufig. AuBerdem werden auch
Abreibmittel benutzt. Diese Produkte enthalten gegebe-
nenfalls ein Gemisch aus Phosphorsaure und gewissen
grenzflachenaktiven Stoffen (wie FINOX® DH 1SO
9002, hergestellt von Chimiderouil) und werden norma-
lerweise auf den bereits beschadigten (gegilbten) Stahl
angewandt, um die Vergilbung zu beseitigen.

[0006] Diese aggressiven Behandlungen verkrat-
zen den Stahl schlieRlich und nitzen ihn auch ab, abge-
sehen von den Risiken, die die Verwendung von
Produkten wie FINOX® fiir den Benutzer darstellt,
wodurch es nach wie vor wiinschenswert ist, flr dieses
Problem eine bessere Lésung zu finden.

[0007] Des weiteren sind Beschichtungsverfahren
fur rostfreie Stahle im Stand der Technik bereits
bekannt. Dazu zahlt das in der JP-A 52 64 045
beschriebene 5-Stufen-Verfahren, bei dem die Oberfla-
che des Stahls zunachst Sandstrahlbehandelt,
anschlieBend in ein Atzmittel wie HF, Salz-, Salpeter-
oder Phosphorsaure eingetaucht, dann mit einem Harz-
film beschichtet und erhitzt wird, so daf der Film in aus-
geharteter Form auf der Oberflache haftet. Die JP-A 61
06 693 beschreibt ein weiteres Verfahren, das eine
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Sandstrahl-Behandlung des Stahl umfalRt, um dessen
Oberflache korrosionsbestandiger zu machen. Auch bei
diesem Verfahren schlief3t sich an ein Eintauchen des
Stahls in eine Mineralsaure, ehe eine Harzschicht auf-
getragen wird. Ein weiteres Verfahren zur Behandlung
von rostfreiem Stahl, ein sogenanntes Chromatierungs-
verfahren, ist in der JP-A 52 145 346 beschrieben.
Dabei wird die Oberflache filmbeschichtet, indem der
Stahl eingetaucht wird in eine heil’e wassrige Losung,
die Schwefelsaure, Oxidationsmittel, z.B. auf Chromba-
sis (wie Kaliumdichromat) und Phosphorsaure enthalt.
[0008] Nach dem in der JP-A 80 58 015 beschrie-
benen Verfahren wird warmebestandiger rostfreier
Stahl dadurch erzeugt, dal® der Stahl mit einer
Zusammensetzung beschichtet wird, die Phosphor-
saure und Siliciumdioxid enthalt. Dabei dient diese For-
mulierung lediglich als Haftvermittler fir die Harze, die
anschlieRend auf die Oberflache aufgetragen werden.
[0009] Diese und andere bekannte Verfahren kén-
nen jedoch entweder das Problem, das Vergilben von
rostfreiem Stahl, der regelmafRig der Wirkung von Hitze
ausgesetzt ist, zu verhindern, nicht zufriedenstellend
|6sen, oder sie erfordern einen betrachtlichen Aufwand
und die Verwendung von aggressiven Chemikalien.
Dementsprechend liegt der vorliegenden Erfindung die
Aufgabe zugrunde, ein einfaches Verfahren bereitzu-
stellen, mittels dessen die Oberfliche von rostreien
Stahlen resistent gegen Verschmutzungen und Verfar-
bungen (Vergilbung) gemacht werden kann.

[0010] Nach zahlreichen Versuchen und Prifungen
ist es den Erfindern gelungen, ein Verfahren zur
Behandlung von rostfreien Stahlen zu entwickeln, das
das oben beschriebene Problem besser I6st, d.h. die
Vergilbung des Stahls bei thermischer Belastung (weit-
gehend) zu vermeiden. Dieses Verfahren umfalit die
Behandlung des Stahls mit Mineralsauren, vorzugs-
weise Phosphorsaure, insbesondere mit wassriger
Phosphorsaure, wobei die Gegenwart eines oder meh-
rerer Surfactanten bevorzugt ist. Besonders eignet sich
als Phosphorsaure fiir das erfindungsgemafiie Verfah-
ren FINOX® DH 1SO 9002. Bevorzugterweise liegt die
Konzentration der wassrigen Phosphorséure bei 50%
(v/v) oder darunter, besonders bevorzugt sind Konzen-
trationen im Bereich von 25, 30, 35, 40 und 45% (v/v).
[0011] Dieses erfindungsgemafe Stahl-Behand-
lungsverfahren sollte in der Regel vor der Verwendung
des Stahls in der Fertigungskette der Gerate oder Teile
erfolgen. In jedem Fall wird durch dieses Verfahren
erreicht, dal} spatere Verfarbungen (Vergilbungen) des
Stahls verhindert werden.

[0012] Ein Vorteil gegeniiber dem Stand der Tech-
nik besteht darin, daf} das erfindungsgemafe Verfahren
keinen groRen apparativen Aufwand erfordert und ohne
Sandstrahl-Behandlung und Beschichtungen jeglicher
Art (z.B. mit Harzen und anderen Polymeren) aus-
kommt.

[0013] Die vorliegende Erfindung betrifft also ein
Verfahren zur Oberflachenbehandlung von rostfreien
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Stahlen, das besonders geeignet ist, Vergilbungen nach
Hitzebeanspruchung des Stahls zu unterbinden.

[0014] Das Verfahren zur Behandlung von rost-
freiem Stahl gemaR vorliegender Erfindung umfafit die
folgenden Schritte:

a) Oxidation der Stahloberflache und
b) Entfernen der Oxidschicht.

[0015] Bevorzugte Ausflihrungsformen der Schritte
(a) und (b) sind die folgenden:

a) Erhitzen des Stahls, z.B. in Form von Platten, im
Inneren einer Kammer, vorzugsweise eines Ofens,
auf eine Temperatur von 200 - 550°C; und

b) Eintauchen des erhitzten Stahls in ein Flissig-
Bad auf der Grundlage von Mineralsaure, bevor-
zugt Phosphorsaure, vorzugsweise in Gegenwart
von einem oder mehreren grenzflachenaktiven
Stoffen.

[0016] Die Temperatur in Schritt (a) betragt bevor-
zugterweise 250-500°C und besonders bevorzugter-
weise 300-400°C.

[0017] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
wird der erhitzte Stahl unmittelbar nach Schritt (a) in
das Flissig-Bad eingetaucht (Schritt (b)), d.h. ohne vor-
herige Abkihlung des Stahls. Das ist aber nicht unbe-
dingt erforderlich, da auch der nach Schritt (a) auf
Raumtemperatur oder etwas dartber (30-55°C) abge-
kiihlte Stahl nach seinem Eintauchen in eine heile
Mineral-, vorzugsweise Phosphorsaure (Temperatur
groRer ca. 50°C, bevorzugt grofRer 80°C), widerstands-
fahig gegen Vergilbung ist bzw. wird.

[0018] Eine besonders bevorzugte Phosphorsaure
in Schritt (b) ist eine wassrige Phosphorséure in Abmi-
schung mit Surfactanten wie FINOX® DH 1SO 9002.
Besonders bevorzugt ist die Verwendung einer
33%igen (v/v) wassrigen Lésung von FINOX® DH I1SO
9002 (Chimiderouil Productos Tamosa, S.A.).

[0019] Gemal Hersteller beseitigt FINOX® DH ISO
9002 durch Eintauchen, Umlauf, Beregnung oder son-
stige Anwendung fettige Verunreinigungen von Oberfla-
chen. Es ermdglicht auch die Desoxidation zahlreicher
Metalle (d.h. die Entfernung von Oxidschichten bzw.
das Entrosten) wie der Kohlenstoff- und GuRstahle, der
rostfreien ferritischen und martensitischen Stahle, des
Aluminiums und Kupfers und ihrer beider Legierungen.
[0020] FINOX® DH ISO 9002 weist die folgenden
Spezifizierungen auf:

ZUSAMMENSETZUNG

Chemische Beschaffenheit: wassrige Losung
von Phosphorsaure und grenzflachenaktivem
Stoff (Surfactant)

Gefahrliche Bestandteile: Phosphorsaure Cas
Nr. 7664-38-2 Konz. (Gew.%) >25, C; R 34
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(Richtlinie  88/379/CEE)
(gefahrlich): keine

Verunreinigungen

PHYSIKALISCHE/CHEMISCHE
TEN

EIGENSCHAF-

Aussehen: saure, leicht viskose Flussigkeit
Farbe: farblos

Dichte bei 20 °C: 1,30 + 0,01g/ml

pH: unter 1

Entflammbarkeit: unentflammbar

[0021] Die Behandlung in Schritt (b) erfolgt vor-
zugsweise Uber einen Zeitraum von 1-10 min, bevorzugt
sind 2-8 min, besonders bevorzugt 3-6 min. Eine wei-
tere besonders bevorzugte Ausfiihrungsform sieht eine
Dauer von etwa 5 min fiir Schritt (b) vor.

[0022] Andere bevorzugte Mineralsduren, die fir
das Flussig-Bad in Schritt (b) Verwendung finden kén-
nen, sind Salzsdure, Salpetersaure, Schwefelsaure,
Chlorsaure, Perchlorsdure, Bromsaure, Perbromséaure,
lodséure, Periodsaure, Kieselsédure, Wolframséaure, 12-
Wolframatokieselsaure, 12-Wolframatophosphorsaure
oder ein Gemisch aus zwei oder mehr von diesen oder
anderen Mineralsauren.

[0023] Vorzugsweise schliellen sich an die Schritte
(a) und (b) die weiteren Schritte (c) und/oder (d) an:

c) Spulen des behandelten Stahls bzw. der behan-
delten Platten mit Wasser, beispielsweise durch
Beregnung im Inneren eines Spiilbottichs;

d) Trocknen des gesplilten Stahls (der Platten), ins-
besondere mit Hilfe eines Luftstroms, insbesondere
eines heillen Luftstroms, z.B. im Inneren einer
Trockenkammer.

[0024] Aufgabe der Schritte (c) und (d) ist es, jegli-
chen Rest des Flissig-Bades aus Schritt (b) vollstandig
zu entfernen. Andernfalls besteht die, allerdings
geringe, Moglichkeit, dafl sich wahrend der Endverar-
beitung gestreifte oder gemaserte Oberflachen ausbil-
den, wodurch das Endprodukt &sthetisch weniger
annehmbar ware.

[0025] Die Temperatur des Luftstroms in Schritt (d)
liegt in der Regel bei 50-150°C, insbesondere bei 70-
130°C oder bei 80-120°C, besonders bevorzugterweise
bei 90-110°C oder bei 95-105°C, wobei eine Tempera-
tur von 100°C besonders geeignet ist.

[0026] Die erfindungsgemafe Behandlung der z.B.
Stahlplatten ist auRer durch die oben dargestellten
Betriebseigenschaften dadurch gekennzeichnet, daR
sie vor der Einfligung der z.B. Platten in die Fertigungs-
kette der Gerate ausgefiihrt werden kann.

[0027] Auf diese Wiese vergilben das Gerat und
v.a. seine Teile aus Stahl, die den Wirkungen von Hitze
regelmaflig ausgesetzt sind, nicht mehr im Laufe der
Zeit.

[0028] Durch diese Behandlung wird vermieden,
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daR der Benutzer sein Gerat einem mechanischen oder
chemischen Abriebvorgang unterwerfen muf3, um die
vergilbten Oberflachen zu beseitigen. Die Folge davon
ist, dal Beschadigungen der Stahlteile und das Risiko,
das sich fur den Benutzer bei der Verwendung von der-
art aggressiven chemischen Produkten ergibt, vermie-
den werden kann.

[0029] Die Vorrichtung, die dazu entworfen ist, das
Verfahren der Erfindung durchzufiihren, wird schema-
tisch in Figur 1 dargestellt. Sie ist dadurch gekenn-
zeichnet, dall sie im wesentlichen die folgenden
Elemente umfafit:

- einen Ofen 1 zur Durchfiihrung von Schritt (a);

- ein Bad 2 zur Durchfiihrung von Schritt (b);

- ein Behalter 3 zur Durchflihrung von Schritt (c);

- einen Bereich bzw. eine Trockenkammer 4 zur
Durchflihrung von Schritt (d),

die mit Hilfe der entsprechenden Verbindungen und
Transportmittel in einem Hauptkreislauf (dargestellt in
Fig. 1 durch eine durchgehende Linie) zur Behandlung
z.B. der Stahlplatten miteinander verbunden sind, wobei
der Hauptkreislauf in einer Zone 8 des Eintrittes des
Stahls in den Ofen 1 beginnt.

[0030] Auflerdem umfafdt die Vorrichtung eine Zone
5 des Eintritts von Wasser in einen Kihl- und Spllkreis-
lauf (dargestellt in Fig. 1 durch eine Linie "¢-¢-«-"),
eine Zone der Trennung 7 zwischen dem Wasser und
dem Flissig-Bad, aus dem das Wasser der Zone 6 fiir
den Kihl- und Spilkreislauf wiederaufbereitet wird und
die abgetrennte Phosphorsdure 9 in den Dampfkreis-
lauf (dargestellt in Fig. 1 durch eine Linie "----") zur Wie-
dererlangung und zur Wiederaufbereitung desselben
eingespeist wird. Dieser Dampfkreislauf umfaf3t aulRer-
dem eine Zone zur Kiihlung 11, die dem Kuhl- und Spdil-
kreislauf gemein ist, und eine Zone 10 zum Einsammeln
von Dampfen, die es ermdglicht, die Phosphorsaure in
das Bad der Behandlung 2 zurtickzufiihren.

[0031] In Ubereinstimmung mit einem bevorzugten
Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung werden zu behan-
delnde Planen aus rostfreiem Stahl durch die Zone 8 in
den Ofen 1 eingefiihrt, wo sie auf 300 - 400 °C erhitzt
werden, bevor sie flr einen Zeitraum von 4,5 Minuten in
das Bad 2 geflhrt werden, das eine 33%ige (v/v)
Lésung von FINOX® DH ISO 9002 in Wasser enthait.
AnschlieRend werden die Platten in den Spllbottich 3
geflhrt, wo sie einer Spulung mit Wasser durch Bereg-
nung unterzogen werden. Von dort werden sie in eine
Trockenkammer mit HeiBluft von 105 £ 5°C gefiihrt. Im
Anschlufd daran werden die Planen in die Montagekette
geschickt, um mit dem weiteren normalen Verfahren zur
Herstellung des entsprechendes Gerates fortzufahren.

[0032] Vom Gesichtspunkt des Umweltschutzes
aus verfligt die Vorrichtung, wie bereits oben angege-
ben, Uber einen Kreislauf zur Wiederaufbereitung des
Wassers und der Phosphorsaure und ihrer beider Rick-
fuhrung in das System. Neben der Einsparung von
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Wasser und Behandlungsprodukt werden Abfallpro-
dukte vermieden, die flr die Umwelt schadlich sind.

[0033] Fig. 1 ist eine schematische Darstellung der
Vorrichtung, die dazu benutzt werden kann, das Verfah-
ren der vorliegenden Erfindung durchzufihren. Die
Zahlenhinweise haben die folgenden Bedeutungen:

: Ofen

: Bad der Behandlung

: Spulbottich

: Trockenkammer

: Eingangszone des Wassers

: Wiedergewonnenes Wasser

: Zone der Trennung

Zone des Einganges des zu behandelnden
Stahls

9: Wiedergewonnenes FINOX DH
10: Sammler der Dampfe

11: Zone der Kihlung

12: Zur Montagekette

©ONDUO A WN 2

Beispiel:

[0034] Die vorliegende Erfindung wird zusatzlich
mit Hilfe des folgenden Beispiels dargestellt, das in kei-
ner Weise beabsichtigt, ihre Reichweite einzuschran-
ken.

[0035] Es wurden Stahlplatten von 890 x 480 mm
verwendet, die vorher auf 375°C erhitzt wurden. Ein
Flussig-Bad mit FINOX® DM ISO 9002 wies ein Fas-
sungsvermogen von 4000 Litern auf, in das 1333 Litter
des Finox-Produktes eingeflihrt wurden, wobei das
Gesamtvolumen mit Wasser vervollstandigt wurde, um
eine 33%ige (v/v) Lésung zu erhalten.

[0036] Die zu behandelnden Platten wurden durch
Zone 8 in Ofen 1 eingefiihrt, wo sie auf 375°C erhitzt
wurden. Nach diesem Schritt wurden sie in das Flissig-
Bad gefiihrt, das die 33%ige (v/v) Lésung von FINOX®
DM ISO 9002 enthielt, wo sie 4,5 Minuten verblieben.
Anschlielend wurden sie in Spulbottich 3 gefiihrt, wo
sie einer Spllung mit Wasser durch Beregnung unter-
zogen wurden. Von dort wurden sie in eine Trockenkam-
mer mit HeiBluft bei 105 + 5°C gefiihrt, von wo aus sie
in die Montagekette geschickt wurden, um mit dem nor-
malen Verfahren der Verarbeitung der Platten zur Her-
stellung der Gerate fortzufahren.

Patentanspriiche
1. Verfahren zur Behandlung von rostfreien Stahlen,
dadurch gekennzeichnet, daR es die folgenden

Schritte umfalt:

a) Oxidation der Stahloberflache und
b) Entfernen der Oxidschicht.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dall die Oxidation durch Erhitzen des
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Stahls, z.B. in Form von Platten, im Inneren einer
Kammer, vorzugsweise in einem Ofen, auf eine
Temperatur von 200 - 550°C; und das Entfernen
der Oxidschicht durch Eintauchen des Stahls in ein
Flissig-Bad auf der Grundlage von Mineralsaure
erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dal® die Mineralsdure eine Phos-
phorsaure, insbesondere eine wassrige Ldsung
von Phosphorsaure ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal® die Mineral-
saure Salzsaure, Salpetersdure, Schwefelsdure,
Chlorsaure, Perchlorsaure, Bromsaure, Perbrom-
saure, lodsaure, Periodsaure, Kieselsaure, Wolf-
ramsaure, 12-Wolframatokieselsaure, 12-
Wolframatophosphorsaure oder ein Gemisch aus
zwei oder mehr von diesen oder anderen Mineral-
sauren ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daf} die Temperatur
in Schritt (a) 250-500°C, bevorzugterweise 300-
400°C, betragt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dal die Behandlung
in Schritt (b) Uber einen Zeitraum von 1-10 min,
bevorzugt 2-8 min, besonders bevorzugt 3-6 min,
ganz besonders bevorzugt tUber einen Zeitraum von
etwa 5 min, erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, da® das Flissig-Bad
neben einer Mineralsaure auch einen oder mehrere
grenzflachenaktive Stoffe (Surfactanten) enthalt.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dall das Flissig-Bad von Schritt (b)
FINOX® DH 1SO 9002, insbesondere eine 33%ige
(v/v) wassrige L6sung von FINOX® DH I1SO 9002,
enthalt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dall der erhitzte
Stahl entweder unmittelbar nach Schritt (a), d.h.
ohne vorherige Abkuhlung des Stahls, in das Flus-
sig-Bad eingetaucht wird oder daR der erhitzte
Stahl zur Abklihlung auf 20-55°C kommt und dann
in ein erwarmtes Flissig-Bad von >50°C, vorzugs-
weise von >80°C, getaucht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal sich an die
Schritte (a) und (b) die weiteren Schritte (c)
und/oder (d) anschlieRen:
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1.

12.

c) Spllen des behandelten Stahls mit Wasser,
beispielsweise durch Beregnung im Inneren
eines Spllbottichs; und

d) Trocknen des gespllten Stahls, insbesond-
ere mit Hilfe eines Luftstroms, insbesondere
eines heillen Luftstroms, z.B. im Inneren einer
Trockenkammer.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daf} die Temperatur
des Luftstroms in Schritt (d) bei 50-150°C, ins-
besondere bei 70-130°C oder 80-120°C, beson-
ders bevorzugterweise bei 90-110°C oder 95-
110°C, liegt, wobei die Bereiche von 100°C + 5°C
und 105°C £ 5°C besonders geeignet sind.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® die Temperatur des Luftstroms in
Schritt (d) bei 90-110°C oder 95-105°C liegt, wobei
die Temperatur von 100°C besonders geeignet ist.



S . .
T anora - ﬂ

»--'.-A-.-._._.’:

{l

A

EP 1 022 357 A1

n
' m T A
_, “ . !
; " |
n ‘ 0l 8
S Y R SR

T2} SN




9

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EP 1 022 357 A1

Europiiisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 00 10 1186

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
KategoriJ Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der mangeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int.CL7)
X VOLLMER T. ; GUEMPEL P. ; BLAISE M. ; 1,2,4 C23F15/00
RACKY W. : €23G61/08
"Oberflachenbehandlungsverfahren und deren
Einfluss auf die Korrosionsbestandigkeit
nichrostender Stdhle"
WERKSTOFFE UND KORROSION.,
Bd. 46, Nr. 2, Februar 1995 (1995-02),
Seiten 92-96, XP002136840
VERLAG CHEMIE GMBM. WEINHEIM., DE
ISSN: 0947-5117
* Seite 92 - Seite 93 =
Y * Seite 92 * 3,7
Y US 5 269 957 A (IKEDA MIKIO ET AL) 3,7
14. Dezember 1993 (1993-12-14)
* Anspruch 1 =*
X PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 1,3,4
vol. 011, no. 344 (M-640),
11. November 1987 (1987-11-11)
-& JP 62 124019 A (ISHIKAWAJIMA HARIMA RECHERCHIERTE
HEAVY IND CO LTD ) , SACHGEBIETE (int.CL7)
5. Juni 1987 (1987-06-05) C23F
* Tafel 1 und 6 der Anmeldung * €23G
* Zusammenfassung * Cc23C
X US 4 078 949 A (BOGGS WILLIAM E ET AL) 1,4
14. Marz 1978 (1978-03-14)
* Spalte 6, Zeile 44-53; Anspriiche 1,14-16
*
X PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 1
vol. 1996, no. 02,
29. Februar 1996 (1996-02-29)
& JP 07 286215 A (KAWASAKI STEEL CORP),
31. Oktober 1995 (1995-10-31)
* Zusammenfassung *
- / —_—
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstelit
Recherchenort Abschiuidatum der Recherche Prater
DEN HAAG 3. Mai 2000 Torfs, F
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Badeutung allein betrachtet nach dem Anmeidedatum verdffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefihrtes Dokument
anderen Verdtfentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Griinden angefuhrtes Dokument
A ttechnologischer Hintergrund bttt b
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Ubereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument




EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EP 1 022 357 A1

0’ Europllsches b\ )ROPAISCHER RECHERCHENBERICHT Nummer der Anmeidung

Patentamt

EP 00 10 1186

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategori J Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich,

der mafigeblichen Teile

Betrifft KLASSIFIKATION DER
Anspruch | ANMELDUNG (Int.CL7)

A

WO 98 36044 A (CROWN TECHNOLOGY INC)
20. August 1998 (1998-08-20)

LU 64 876 A (CENTRE RECH METALLURGIQUE)
6. Juli 1972 (1972-07-06)

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstelit

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.CL7)

Recherchenort Abschiufidatum der Recherche

DEN HAAG 3. Mai 2000

Prifer

Torfs, F

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer : in der Anmeldung angetithrtes Dokument
anderen Verdffentlichung derselben Kategorie : aus anderen Grunden angetiihrtes Dokument
A technologischer HIMBIGIUNA s e b ene e e
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patenttamilie,Ubereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument

T : der Effindung zugrunde liegende Theorien odar Grundséatze
E : dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
s}
L




EPO FORM P0461

EP 1 022 357 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 00 10 1186

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européischen Recherchenbericht angefihrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben iber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am
Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewéhr.

03-05-2000

angfibriss Patentokument | verfentiohung Patentamiie. Verstiotiohung

US 5269957 A 14-12-1993 JP 4263088 A 18-09-1992

JP 62124019 A 05-06-1987 KEINE

US 4078949 A 14-03-1978 KEINE

JP 07286215 A 31-10-1995 KEINE

WO 9836044 A 20-08-1998 Us 5821212 A 13-10-1998

LU 64876 A 06-07-1972 BE 763760 A 03-09-1971

Fur n&here Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europdischen Patentamts, Nr.12/82




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

