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Verfahrens

(57)  Zum Aufbereiten einer Kunstgleitschicht wird in
einem ersten Schritt die Kunstgleitschicht erwarmt bzw.
oberflachlich geschmolzen, in einem zweiten Schritt
flissiges Kunstgleitschicht-Material entlang eines lang-
lichen Auftragsbereiches (18) auf die erwarmte Kunst-
gleitschicht gebracht und in einem dritten Schritt eine
Glattflache (16) Uber die Kunstgleitschicht bewegt. Die
drei Bearbeitungsschritte werden von einer in Bearbei-
tungsrichtung bewegten Bearbeitungsvorrichtung (1)
direkt nacheinander durchgefiihrt, indem in Bearbei-
tungsrichtung vor dem Auftragsbereich (18) mit einer
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Verfahren zum Aufbereiten einer Kunstgleitschicht und Vorrichtung zum Durchfiihren des

Heizvorrichtung (14) das Schmelzen der Oberflachen-
schicht und in Bearbeitungsrichtung nach dem Auf-
tragsbereich (18) mit einer Glattflache (16) das Glatten
der mit Material beaufschlagten Oberflache (19) erfolgt.
Mit einer erfindungsgemassen Bearbeitungsvorrich-
tung kann die Gleitflache mit kleinem Aufwand effizient
und prazis bearbeitet werden. Die bearbeitete Oberfla-
che ist nach der Bearbeitung homogen. Das aufge-
brachte Gleitschichtmaterial ist nicht als |6sbare Ober-
flachenschicht auf der urspriinglichen Oberflache, son-
dern verbindet sich mit dieser zu einer gemeinsamen
Schicht mit den gewlinschten Gleiteigenschaften.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 und auf eine
Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruches 5.
[0002] Kunstgleitschichten wurden zum Ersetzen der
bei hohen Aussentemperaturen energie-aufwendigen
Eisbahnen entwickelt. So ist beispielsweise aus der DE-
A-34 45 976 eine Kunstgleitschicht aus gesattigten Koh-
lenwasserstoffen und ahnlichen Materialien wie Wach-
sen, Polymeren und Copolymeren der Gruppe Ethylen,
Propylen, Butylen und Gemischen davon bekannt. Die
gewlinschten Gleiteigenschaften werden aber erst mit
einem aufgesprihten Schmiermittel, insbesondere mit
Wasser, erzielt. Um die abgeniitzte Oberflache aufzu-
bereiten, wird das Aufschmelzen und Verfliessenlassen
der Oberflachenschicht beschrieben. Damit sich Un-
ebenheiten ausgleichen, bzw. Rillen und Spalten auffiil-
len kénnen, muss eine dicke Schicht aufgeschmolzen
werden, was mit einem grossen Energieaufwand und
langen Abkuhlzeiten verbunden ist. Weil das Material
der aufgeschmolzenen Oberflachenschicht nicht genu-
gend leichtflissig ist und die auszugleichenden Niveau-
unterschiede sehr klein sind, kann kein gentgendes
Verfliessen gewahrleistet werden. Um die Schichtdicke
zu erhdhen, wird vorgeschlagen Flocken aus Parafin-
wachs und Polyethylen auf der Flache auszubreiten und
wie bereits erwahnt, zusammen mit der Oberflachen-
schicht aufzuschmelzen. Es hat sich aber gezeigt, dass
mit diesem Ausbreiten von Flocken und Aufschmelzen
der Oberflachenschicht keine gentigend ebenen Ober-
flachen bereitgestellt werden kdnnen.

[0003] Aus der WO91/10486 ist eine zweikomponen-
tige Kunstgleitschicht bekannt, bei der auf einer unteren
Schicht aus der Komponente B kontinuierlich Schichten
mit zunehmendem Anteil der Komponente A aufgetra-
gen werden. Gegen die freie Oberflache hin wird die
Kunstgleitschicht vollstdndig durch die Komponente A
gebildet, die aus einer Mischung von Kohlenwasserstof-
fen und dhnlichen Materialien wie Wachsen, Polymeren
und Copolymeren der Gruppe Ethylen, Propylen und
Butylen besteht. Um die Schichten aufzutragen wird die
bereits vorhandene Schicht erwarmt und die flissige
Komponente A im airless Spray-Verfahren aufgespritzt.
Dieses Auftragsverfahren ist aufwendig und kann keine
genlgend ebenen Oberflachen gewahrleisten.

[0004] Die DE-C-40 20 503 beschreibt eine Vorrich-
tung zum Auftragen von Heisswachs auf Holzbdden,
wobei eine hin- und herpendeinde Glattplatte eine
gleichméssige Verteilung erzielen soll. Eine solche Vor-
richtung ist nicht geeignet zum Aufbereiten einer Kunst-
gleitschicht, weil die hin- und herpendelnde Gléattplatte
zu unerwiinschten Verformungen der aufgeweichten
Oberlachenschicht flhrt.

[0005] Zum Aufbringen von Wachs auf Ski-Gleitfla-
chen sind verschiedene Geréte bekannt, die jeweils mit
einer Heizflache den aufzubringenden Wachs schmel-
zen und im geschmolzenen Zustand gleichmassig Uber
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die Gleitflache verteilen. Der wesentliche Unterschied
zum Bearbeiten einer Kunstgleitschicht besteht darin,
dass der Wachs eine andere Zusammensetzung und
auch Festigkeit hat als die Skigleitflache. Das Wachsen
von Skis entspricht im wesentlichen dem Wachsen ei-
nes Holzbodens. Bei Kunstgleitflachen ist das aufzu-
bringende Material im wesentlichen gleich wie die Gleit-
schicht und es muss so mit dieser in Verbindung treten,
dass es sich wieder um eine einzige Gleitschicht und
nicht um eine beschichtete Gleitschicht handelt.
[0006] In der deutschen Patentanmeldung 198 12
311.6 wird eine Kunststoffgleitbahn mit einer Trag-
schicht, einer Gleitschicht und einer dazwischen liegen-
den Haftschicht beschrieben. Die Gleitschicht hat eine
Starke im Bereich von etwa 3 bis 10mm, ist auf der Basis
von Kohlenwasserstoff-Wachsen und synthetischen
Polymeren hergestellt und hat vorzugsweise eine
Schmelztemperatur im Bereich von 75 bis 100°C. Die
nach der Penetrationsmethode gemessene Harte der
Gleitschicht liegt vorzugsweise im Bereich von 0.5 bis
1mm. Die Gleitbahn wird aus einzelnen Platten zusam-
mengestellt, wobei die Gleitschicht benachbarter Plat-
ten im Spaltbereich miteinander verschmolzen werden.
Das Verschmelzen soll mit einer Maschine erfolgen, die
ahnlich wie ein Bligeleisen ausgebildet ist und die Gleit-
schicht beispielsweise in eine Tiefe von 1mm auf-
schmelzt. Zum Erneuern der beniitzten Gleitschicht
wird vorgeschlagen, Material der Gleitschicht aufzu-
giessen und zu schmelzen. Es hat sich nun gezeigt,
dass eine Maschine, die wie ein Bligeleisen ausgebildet
ist, das Verbinden von benachbarten Platten nicht be-
friedigend durchfiihren kann.

[0007] Wenn die Heizflache einer bligeleisenartigen
Maschine schnell tiber die Platten bewegt wird, so wird
die Gleitschicht im Spaltbereich nicht soweit aufge-
schmolzen, dass sich die Gleitschichten der Platten
richtig miteinander verbinden. Bei frisch verlegten Plat-
ten sind im Spaltbereich haufig Vertiefungen der Gleit-
schicht-Oberflache zu sehen. Das Gleitschichtmaterial
dieser Vertiefungen ist nicht in Warmeleitungskontakt
mit der Heizflache und wird dadurch nicht oder nur nach
langer Zeit geschmolzen. Wenn die Heizflache einer bii-
geleisenartigen Maschine langsam Uber die Platten be-
wegt wird, oder sehr warm ist, so wird die Gleitschicht
im gesamten Bereich soweit aufgeschmolzen, dass die
Gleitschicht so weich wird, dass die Maschine bzw. ihre
Heizflache in die Gleitschicht einsackt. Wenn Gleit-
schichtmaterial aufgegossen und geschmolzen wird, so
ergeben sich Probleme mit der Menge des aufgegosse-
nen Materials, mit der schlechten Verbindung zwischen
dem aufgegossenen Material und der Oberflache der
Platten und auch mit der Nivellierung der aufgebrachten
neuen Schicht.

[0008] Die erfindungsgemasse Aufgabe besteht nun
darin, eine Lésung zu finden mit der die Gleitflache mit
kleinem Aufwand effizient und prazis bearbeitet werden
kann, so dass die bearbeitete Oberflache die ge-
winschten Gleiteigenschaften hat.
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[0009] ZurLdsung der Aufgabe wird ein Verfahren mit
den Merkmalen des Anspruches 1 und eine Vorrichtung
mit den Merkmalen des Anspruches 5 vorgeschlagen.
Die abhéangigen Anspriiche beschreiben alternative
bzw. bevorzugte Ausfiihrungsformen.

[0010] Bei der Lésung der Aufgabe wurde erkannt,
dass bei der Bearbeitung der Gleitschicht das zugeftihr-
te Beschichtungsmaterial nur in die gewtinschte Verbin-
dung mit der Oberflache der Kunstgleitschicht gelangt,
wenn eine Oberflachenschicht in einem ersten Schritt
zumindest teilweise geschmolzen wird. Auf diese erhitz-
te Oberflachenschicht wird in einem zweiten Schritt flis-
siges Kunstgleitschicht-Material entlang eines langli-
chen Auftragsbereiches aufgetragen. Das zugeflhrte
und das aufgeschmolzene Kunstgleitschicht-Material
hat, bzw. erreicht im gegenseitigen Kontakt, im wesent-
lichen die gleichen physikalischen Eigenschaften. Da-
durch entsteht eine Verbindung ohne dazwischen lie-
gender Grenzflache. In einem anschliessenden dritten
Schritt wird eine Glattflache tber die Kunstgleitschicht
bewegt, um wieder eine definierte Lage der Oberflache
zu erzielen. Die drei Bearbeitungsschritte werden von
einer in Bearbeitungsrichtung bewegten Bearbeitungs-
vorrichtung direkt nacheinander durchgefiihrt, indem in
Bearbeitungsrichtung vor dem Auftragsbereich mit ei-
ner Heizvorrichtung das Schmelzen der Oberflachen-
schicht und in Bearbeitungsrichtung nach dem Auf-
tragsbereich mit einer Glattflache das Glatten der mit
Material beaufschlagten Oberflache durchgefihrt wird.
[0011] Bei grésseren Unebenheiten, bzw. Vertiefun-
gen in kleinen Teilbereichen der Gleitfache, ist es
schwierig ein gleichméassiges Aufschmelzen der Ober-
flachenschicht zu erzielen. Das Ubertragen von Kon-
taktwarme von einer Heizplatte auf die Kunstgleitfliche
ist bei einer unebenen Oberflachen nicht zweckmassig.
Die im ersten Schritt durchgefiihrte Erwarmung soll also
kontaktflachenfrei, beispielsweise mittels Uber die
Kunstgleitschicht stromender Heissluft und/oder mittels
auf die Kunstgleitschicht auftreffender Strahlungsener-
gie, durchgefihrt wird. Sowohl die Heissluft als auch die
Warmestrahlung gelangt in Vertiefungen der Gleit-
schicht und kann auch dort die oberflachennahe Schicht
schmelzen. Weil das geschmolzene Material zahflissig
ist und sich nur Uber eine kleine Schichtdicke erstreckt,
genigt das Aufschmelzen und Verfliessenlassen nicht,
um eine ebene Gleitschicht zu erzielen.

[0012] Fir eine optimale Warmelbertragung mit
Heissluft wird vorzugsweise eine geflihrte Luftzirkulati-
on mit einem Geblase, einer Lufterwdrmungsvorrich-
tung und einer Leitvorrichtung eingesetzt. Das Erhitzen
der Luft erfolgt vorzugsweise mit elektrischen Wider-
stands-Heizelementen, gegebenenfalls aber mit Gas-
brenner-Elementen. Bei Gasbrennern mit offener Flam-
me kann zusammen mit der erzeugbaren Heissluft
auch, oder gegebenenfalls vorallem, die Strahlungs-
warme der Brenner eingesetzt werden. Analog kénnen
elektrische Grillelemente bzw. Warmestrahler, insbe-
sondere Infrarotstrahler, als Strahlungsquellen einge-
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setzt werden. Die verwendeten Strahlungsspektren
werden gegebenenfalls an das Absorptionsspektrum
des Gleitflachenmaterials angepasst. Das heisst, dass
die Strahlungsenergie bevorzugt in einem Frequenzbe-
reich bereitgestellt wird, in dem eine fir den gewlinsch-
ten Schmelzvorgang optimale Absorbtion gewahrleistet
ist. Insbesondere kann mit der richtigen Wahl des ver-
wendeten Frequenzspektrums auch eine gewinschte
Eindringtiefe bzw. Aufschmelztiefe gewahlt werden. Die
Flachendichte der Warmestrahlung wird vorzugsweise
konstant oder insbesondere gegen den Auftragsbereich
hin zunehmend gewahlt.

[0013] Der lokale Bedarf an zuzufiihrendem Gleitfla-
chenmaterial ist sehr variabel, weil auch die auszuftl-
lenden Vertiefungen ungleichmassig Uber die Flache
verteilt sind. Um immer gentigend Auftrags-Material be-
reitstellen zu kénnen, wird vorzugsweise das aufzubrin-
gende Kunstgleitschicht-Material im flissigen Zustand
in einem Auftragsbereich aufgenommen, wobei das
obere FlUssigkeitsniveau im Auftragsbereich lber der
Oberflache der Kunstgleitschicht liegt und der Auftrags-
bereich seitlich rundum von oben bis im wesentlichen
zur Oberflache der Gleitschicht abgeschlossen ist. Die-
ses Uber die Oberflache stehende Material ist in einem
Langskanal des Auftragsbereiches aufgenommen und
bildet so ein Uberstreichvolumen. Das Uberstreichvolu-
men wird von einem Tank Uber mindestens eine Zufihr-
leitung mit flissigem Kunstgleitschicht-Material gespie-
sen und gibt das Material an jeder beliebigen Stelle des
Auftragsbereiches an die Oberflache der Kunstgleit-
schicht ab. Das Uberstreichvolumen kann nur im Auf-
tragsbereich bzw. im L&ngskanal gehalten werden,
wenn der Auftragsbereich seitlich rundum von oben bis
im wesentlichen zur Oberflache der Gleitschicht abge-
schlossen ist. Dazu ist vorzugsweise eine Dichtlippe in
Bearbeitungsrichtung vor dem Auftragsbereich, die
Glattflache in Bearbeitungsrichtung hinter dem Auf-
tragsbereich und seitlichen aussen je ein Dichtungssteg
vorgesehen. Dieser Rundum-Abschluss verhindert das
ungewollte Ausfliessen von Material aus dem Uber-
streichvolumen.

[0014] Um zu verhindern, dass sich das flissige
Kunstgleitmaterial unter Abkihlung an einem Vorrich-
tungsteil festsetzt, wird zumindest der Auftragsbereich,
gegebenenfalls auch die Zufiihrleitung von einem heiz-
baren Vorrats-Tank zum Auftragsbereich und insbeson-
dere auch die Glattflache beheizt und auf einer Tempe-
ratur iber dem Schmelzpunkt des aufzubringenden Ma-
terials, vorzugsweise beiim wesentlichen 120°C, gehal-
ten. Diese Temperatur hangt vom Schmelzpunkt des
Kunstgleitschicht-Materials ab. Weil ein bevorzugtes
Material bei im wesentlichen 85°C erstarrt, kann eine
Temperatur von 120°C gewabhrleisten, dass sich dieses
Material an geheizten Vorrichtungsteilen nicht festsetzt.
[0015] Zum Aufschmelzen der Oberflachenschicht
wird insbesondere Heissluft mit einer Temperaturim Be-
reich von 350-550°C, vorzugsweise im wesentlichen mit
450°C, eingesetzt. Um die Energie der Heissluft so gut
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wie mdglich an die Kunstgleitschicht abgeben zu kén-
nen, wird vorzugsweise an das Geblase mit der Lufter-
warmungsvorrichtung ein Luftleitblech angeschlossen,
das die Heissluft im Bereich des Auftragsbereiches mit
der Gleitschicht in Kontakt bringt und in Bearbeitungs-
richtung nach vorne wegstrémen lasst. Die Temperatur
der Heissluft und deren Uberstrdmungskontakt mit der
Kunstgleitschicht, bzw. der Stromungsweg und die Stré-
mungsgeschwindigkeit, bestimmen den Warmefluss in
die Kunstgleitschicht. Um nun ein gewilinschtes Auf-
schmelzverhalten zu erzielen, muss die Fahrtgeschwin-
digkeit der Bearbeitungsvorrichtung dem Warmefluss
und dem Schmelzverhalten entsprechend gewahlt wer-
den. Bei einem zu langsamen Fahren wirde die Schicht
auf einer zu grossen Tiefe aufgeweicht. Bei einem zu
schnellen Fahren wiirde das oberflachliche Aufschmel-
zen nicht genldgend, oder gar nicht erzielt. Es hat sich
nun gezeigt, dass mit den oben angegebenen Tempe-
raturen eine Fahrgeschwindigkeit im Bereich von 5-20
vorzugsweise im wesentlichen 10 m/min zweckmassig
ist.

[0016] Mit einer erfindungsgemassen Bearbeitungs-
vorrichtung kann die Gleitflache mit kleinem Aufwand
effizient und prazis bearbeitet werden. Die bearbeitete
Oberflache ist nach der Bearbeitung homogen. Das auf-
gebrachte Gleitschichtmaterial ist nicht als l6sbare
Oberflachenschicht auf der urspriinglichen Oberflache,
sondern verbindet sich mit dieser zu einer gemeinsa-
men Schicht mit den gewuinschten Gleiteigenschaften.
[0017] Um die Verbindung zwischen dem aufgetrage-
nen und dem aufgeschmolzenen Material noch zu ver-
bessern, kdénnen im Auftragsbereich mechanische
Mischelemente angeordnet werden. Dabei sollen sich
die Mischelemente etwas, beispielsweise ca. 0.2mm, in
die aufgeschmolzene Schicht erstrecken und beim Fah-
ren mit lhrer Bewegung durch diese Schicht mischende
Bewegen in der aufgeschmolzenen Oberflachenschicht
auslésen. Um eine erhdhte Vermischung entlang des
gesamten Auftragsbereiches zu erzielen, werden die
Mischelemente in regelmassigen Abstdnden entlang
des Auftragsbereiches angeordnet. Dabei kénnen die
einzelnen Mischelemente entlang einer Linie - kamm-
formig - oder gegebenenfalls auf einer Teilflaiche des
Auftragsbereiches - rasterférmig - verteilt sein. Die
Mischelemente sind etwa zinken- oder auch pflugférmig
ausgebildet. Nebst den passiv wirkenden, bzw. fest am
Auftragsbereich angeordneten, Mischelementen, kénn-
ten auch bewegliche, insbesondere um eine gemeinsa-
me horizontale Achse drehbare, Mischelemente einge-
setzt werden. Um ein Anhaften von Gleitflachenmaterial
an den Mischelementen zu verhindern, sind die Misch-
elemente vorzugsweise heizbar, bzw. in Warmelei-
tungskontakt mit einem heizbaren, warmeleitenden Teil.
[0018] Anschliessend an das Aufschmelzen, Auftra-
gen und Glatten erfolgt das Auskihlen und Erstarren
bzw. Verfestigen an der freien Oberflache. Um ein
schnelles Ausharten erzielbar zu machen, darf die auf-
geschmolzene Schicht nicht zu maéachtig sein. Ein
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schnelles Erstarren ermoglicht es eine Gleitflache bahn-
weise Aufzuarbeiten, weil die flir das ebene Glatten no-
tige Bewegung eines seitlichen Gleitschuhes Uber die
frisch bearbeitete, nebenliegende Flachenbahn ohne
Beschadigung dieser Bahn erfolgt. Um die Abkuhlung
der bearbeiteten Bahn noch etwas zu beschleunigen,
wird bei einer Ausfliihrungsform mit einer Heissluftzirku-
lation gegebenenfalls die vom Gebldse angesaugte
kihle Zuluft Gber die frisch bearbeitete Oberflache, ins-
besondere direkt anschliessend an den Auftragsbe-
reich, zum Geblase gefuhrt. Dabei wird etwa eine Zu-
luftfihrung eingesetzt, die analog bzw. spiegelbildlich
zur Heissluftfiihrung ausgebildet ist, was zu einer Vor-
warmung der zu erzeugenden Heissluft und somit einer
Reduktion der benétigten Heizenergie fihrt. Die aufge-
arbeitete Oberflachenschicht einer Kunstgleitfliche
muss innerhalb einer von der Benlitzung her erwarteten
Zeit, wie etwa einer Stunde, die nétige Festigkeit haben,
um wieder zum Beniitzen freigegeben werden zu kén-
nen. Wenn die erwiinschte Auskihlzeit sehr kurz ist,
kann es zweckmassig sein, eine aktive Kihlvorrichtung
einzusetzen, die gegebenenfalls mit einer Kihlstro-
mung und/oder einer Kiihlflache auf die bearbeitete Fla-
che wirkt.

[0019] Um das Aufbereiten der Kunstgleitschicht je-
weils optimal durchfiihren zu kénnen, ist vorzugsweise
eine Steuerung vorgesehen, die mit der Heizvorrichtung
zum Erwarmen der Oberfladchenschicht verbunden ist.
Gegebenenfalls ist auch die Heizung des Tanks und/
oder der Zufuhrleitung und/oder der Auftragsvorrich-
tung und/oder der Glattflache mit der Steuerung verbun-
den. Weil die erwlinschten Temperaturen dieser Kom-
ponenten fiir ein bestimmtes Kunstgleitschicht-Material
im wesentlichen immer gleich bleiben, kann die Hei-
zungssteuerung dieser Komponenten im wesentlichen
auf einen Ein-Ausschalter und je eine Thermostatschal-
tung mit einem an der Komponente angeordneten Tem-
peratursensor beschrankt werden. Den Thermostat-
schaltungen kénnen manuel oder von der Steuerung
einstellbare Zieltemperarturen zugefiihrt werden.
[0020] Weil die optimale Heizleistung der Heizvorrich-
tung zum Erwarmen der Oberflachenschicht auch von
der jeweiligen Bewegungsgeschwindigkeit der Bearbei-
tungsvorrichtung abhangt, wird die Steuerung gegebe-
nenfalls mit einem Fahrantrieb bzw. mit einer Geschwin-
digkeits-Erfassungseinheit verbunden. Die maximale
Heizleistung wird entsprechend der zu Verfligung ste-
henden Gesamtleistung gewahlt und soll entsprechend
dem Aufschmelzprozess eine Fahrgeschwindigkeit in
einem zweckmassigen Geschwindigkeitsbereich erziel-
bar machen. Gegebenenfalls soll die momentane Heiz-
leistung der Heizvorrichtung entsprechend der aktuel-
len Fahrgeschwindigkeit einstellbar sein. Wenn die
Fahrgeschwindigkeit zu hoch oder zu tief ist, so wird
dies gegebenenfalls mit einem Warnsignal angezeigt.
Weil das Aufschmelzen ein etwas trager Prozess ist,
wirken sich Anderungen der Heizleistung erst spéter
und gedampft aus. Daher ist es zweckmassiger die
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Heizleistung konstant zu belassen und der Bedienungs-
person einen vorteilhaften Geschwindigkeitsbereich,
bzw. die Abweichung der aktuellen Geschwindigkeit von
einer optimalen Geschwindigkeit, anzuzeigen. Um den
Zustand der erhitzten Gleitflache erfassbar zu machen,
ist gegebenenfalls ein Temperatursensor, insbesondere
in der Form eines Warmestrahlungssensors bzw. Infra-
rotsensors der Gleitfliche in Bearbeitungsrichtung di-
rekt vor dem Auftragsbereich zugeordnet und mit der
Steuerung verbunden. Abhangig vom so erfassten Tem-
peraturwert, bzw. dessen Abweichung von einem Soll-
wert, kann die Heizleistung der Heizvorrichtung und/
oder die Fahrgeschwindigkeit bzw. deren zuldssiger Be-
reich von der Steuerung eingestellt werden.

[0021] Es versteht sich von selbst, dass zur Charak-
terisierung des Zustandes der aufzuschmelzenden
Gleitschicht anstelle einer Temperaturmessung gege-
benenfalls eine Strahlungsmessung in einem aussage-
kraftigen Frequenzbereich, beispielsweise im Infrarot-
Bereich, vorgesehen werden kann. Weil die Reflexions-
eigenschaften einer harten und einer oberflachlich auf-
geschmolzenen Kunstgleitschicht unterschiedlich sind,
kann der Zustand der erwarmten Gleitschicht auch
durch das Erfassen eines an der Oberflache reflektier-
ten elektromagnetischen oder aber akustischen, insbe-
sondere eines Mikrowellen-, Signals bestimmt werden.
Bevorzugt ist eine Messung, die die Aufschmelztiefe,
gegebenenfalls durch ein von der freien Oberflache und
ein von der Ubergangsschicht zwischen der weichen
Oberflachenschicht und der harten Restschicht stam-
mendes Reflexionssignal erfassbar macht. Bei der Ver-
wendung eines an der Oberflache reflektierten Signals
kann das Aufschmelzen aufgrund des Uberganges von
einer aufgerauhten Oberflache zu einer glatteren Ober-
fache durch eine Zunahme der Intensitat des reflektier-
ten Signals erfasst werden.

[0022] Um den Auftrag von flissigem Kunstgleit-
schicht-Material zu Uberwachen, wird gegebenenfalls
das obere Flussigkeitsniveau, bzw. der Druck des ge-
schmolzenen Materials im Auftragsbereich erfasst und
der Steuerung zugefiihrt. Wenn dieses Niveau bzw. der
Druck sehr tief ist, kann die Steuerung ein Signal zur
Reduzierung der Fahrgeschwindigkeit erzeugen und/
oder gegebenenfalls ein Reduzierventil in der Zufihrlei-
tung verstellen. Wenn das Niveau maximal und/oder die
Fahrgeschwindigkeit sehr klein ist, so wird gegebenen-
falls das Ventil zugedreht. Das Ventil ist gegebenenfalls
von der Steuerung betétigbar, wobei dann auch dessen
Stellung von der Steuerung erfassbar ist.

[0023] Die Zeichnungen erlautert die Erfindung an-
hand eines Ausflihrungsbeispieles auf das sie aber
nicht eingeschrankt ist. Dabei zeigt

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung der Bearbei-
tungsvorrichtung,

Fig. 2 eine Seitenansicht der Bearbeitungsvorrich-
tung,

Fig. 3 eine perspektivische Untersicht des Auftrags-
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bereiches,

Fig. 4 eine perspektivische Darstellung der Glattfla-
che,

Fig. 5 eine Draufsicht auf die Bearbeitungsvorrich-
tung,

Fig. 6 einen Querschnitt durch einen Gasbrenner
des Heizbereiches und

Fig. 7 einen Schnitt entlang der Langsausdehnung
des Heizbereiches

[0024] Fig. 1 zeigt eine Bearbeitungsvorrichtung 1 mit

einem Rahmen 2 an dem ein Vorrats-Tank 3, ein hohen-
verstellbares Fahrgestell 4, eine Einstell- und Steue-
rungsvorrichtung 5, eine Wachsauslass-Betatigungs-
vorrichtung 6 und eine Fahrgestell-Betatigungsvorrich-
tung 7 angeordnet ist. Der untere Teil des Rahmens 2
umschliesst rechteckférmig den Bearbeitungsbereich
der Vorrichtung 1. In Bearbeitungsrichtung vorne am
Rahmen 2 ist eine Zuganordnung 8 mit einem schwenk-
baren Radpaar 9 und einer Zugstange 10 befestigt. In
Bearbeitungsrichtung hinten am Rahmen 2 sind vonein-
ander beabstandet zwei durch eine Verbindungsstange
11 fest miteinander verbundene Rollenhalter 12 mit Rol-
len bzw. Radern 13 um die Verbindungsstange 11
schwenkbar mit dem Rahmen 2 verbunden. Von einer
Heizvorrichtung 14 ist lediglich eine Abdeckflache teil-
weise sichtbar. Der Vorrats-Tank 3 ist heizbar, so dass
das darin befindliche Material zumindest im flissigen
Zustand gehalten, vorzugsweise aber ausgehend vom
festen Zustand geschmolzen werden kann. Vom Tank 3
fihrt eine Zufiihrleitung 15 zu einem in Fig. 1 nicht sicht-
baren Auftragsbereich 18. Die Zuflihrleitung 15 ist vor-
zugsweise von einem in einer nicht dargestellten Um-
mantelung angeordneten Heizelement heizbar. Die
Wachsauslass-Betatigungsvorrichtung 6 betatigt ein
Auslassventil 15a. Nach dem Auftrag des flussigen
Kunstgleitschicht-Materials, wird die bearbeitete Ober-
flache von einer beheizbaren Glattflache 16 geglattet.
Diese Glattflache 16 ist am riickseitigen Rahmenteil 2b
vorzugsweise mit Federelementen 17 befestigt. Die Fe-
derelemente 17 pressen die Glattflache an einen An-
schlag, der so positioniert ist, dass die Glattflache 16
vorzugsweise mit einer Vorspannung an die Oberflache
anliegt und sich aufgrund der Federung etwas an die
effektive Oberflache anpassen kann.

[0025] Es versteht sich von selbst, dass anstelle des
vorderen Radpaares 9 und der Zugstange 10 auch an-
getriebene Lenkrader mit einer Steuerungsvorrichtung
vorgesehen werden kdnnen, so dass die Bedienungs-
arbeit erleichtert und die Prozesssicherheit durch die
Vorgabe einer optimalen Bearbeitungsgeschwindigkeit
erhoéht wird. Gegebenenfalls kann die Arbeitskraft auf
der angetriebenen Vorrichtung mitfahren kann. Auch bei
der dargestellten Losung zum Heben und Absenken
des Rahmens 2 mittels der schwenkbar gelagerten hin-
teren Rollen 13 handelt es sich lediglich um eine von
vielen verschiedenen Ausgestaltungen eines héhenver-
stellbaren Fahrgestelles. Die Lenkanordnung und das
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Fahrgestell sollen so ausgebildet sein, dass die Bear-
beitung einer Kunstgleitflache auch in Rand- und Eck-
bereichen gut mdglich ist. Zudem darf die noch emp-
findliche, frisch bearbeitete Flache nicht von Vorrich-
tungsteilen, insbesondere nicht von dem Bearbeitungs-
bereich nachfahrenden Radern beschadigt werden. In
der dargestellten Ausfiihrungsform liegt die Bearbei-
tungsvorrichtung 1 deshalb im Bereich des Auftragsbe-
reiches, vorzugsweise seitlich davon, auf den Gleit-
schuhen 20 auf. Die Glattflache 16 wird mit einer gege-
benenfalls verstellbaren Vorspannkraft auf die zu bear-
beitende Flache gepresst. Die Rollen 13 sind wahrend
der Bearbeitung nach oben geklappt.

[0026] Fig. 2 zeigt, wie die fiir die Bearbeitung wich-
tigen Komponenten relativ zueinander angeordnet sind.
Die Zuganordnung 8 mit dem schwenkbaren Radpaar
9 und der Zugstange 10 ist in Bearbeitungsrichtung an
der Front der Bearbeitungsvorrichtung angeordnet und
dabei Uber eine Schwenkverbindung 8a mit einem vor-
deren Rahmenteil 2a verbunden. Anschliessend an das
vordere Rahmenteil 2a istinnerhalb des Rahmens 2 die
Heizvorrichtung 14 angeordnet. In der dargestellten
Ausfiihrungsform umfasst die Heizvorrichtung 14 ein
Geblase14a mitsamt Lufterwarmunsvorrichtung, eine
Luftzuleitung 14b und ein Abdeck- oder Leitblech 14c.
Das Abdeckblech 14c ist vorzugsweise als rechteckiges
Blech mit seitlichen Wanden 14d ausgebildet und er-
streckt sich vom vorderen Rahmenteil 2a nach hinten
bis gegen einen Auftragsbereich 18. Die Heissluft ge-
langt vom Geblase 14a durch die Luftzuleitung 14b am
hinteren Ende des Abdeckbleches 14c unter das Ab-
deckblech 14c. Zum Bearbeiten der Gleitflache 19 wer-
den die hinteren Rader 13 mit der Betatigungsvorrich-
tung 7 nach oben geklappt. Dabei gelangt der ganze un-
tere Rand der seitlichen Wande 14d des Abdeckbleches
14c im wesentlichen bis zur Oberflache 19 der Gleit-
schicht. Der Rahmen 2 liegt dann auf dem Lenkrollen-
paar 9 und auf Gleitschuhen 20 auf, wobei die Gleit-
schuhe 20 vorzugsweise beidseits des Auftragsberei-
ches 18 angeordnet und gegen Warmeaufnahme vom
Auftragsbereich 18 isoliert sind. Zur Erzielung der Iso-
lierung wird beispielsweise eine Isolierschicht zwischen
dem Auftragsbereich und dem Gleitschuh 20 angeord-
net. In der Bearbeitungslage strémt die eingebrachte
Heissluft zwischen der Oberflache 19 und dem Abdeck-
blech 14c vom hinteren Abdeckblechende beim Aus-
tragsbereich bis zum Bereich des vorderen Rahmen-
teils 2a, wo beispielsweise seitliche Auslasséffnungen
14e ausgebildet sind, durch welche Luft nach aussen
wegstrémen kann. Im Erwarmungsbereich unter dem
Abdeckblech 14c wird eine oberflachennahe Schicht
der Kunstgleitbahn von der Heissluft erhitzt und ange-
schmolzen.

[0027] Es versteht sich von selbst, dass die Heizvor-
richtung anstelle von, oder gegebenenfalls zusammen
mit, der Heissluft auch Strahlungswame zum Erhitzen
der Oberflache 19 einsetzen kann. Bei Ausfihrungsfor-
men mit Strahlungswéarme kann das Geblase 14a und
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die Luftzufihrung 14b weggelassen werden. Das Ab-
deckblech 14c wird vorzugsweise etwas hdher ange-
ordnet und dient zur Befestigung von nach unten ab-
strahlenden Warmestrahlungselementen, wie elektri-
schen Glihdrahten oder Infrarotstrahlern.

[0028] Im wesentlichen direkt hinter der Heizvorrich-
tung 14 ist der Auftragsbereich 18 angeordnet. Der Auf-
tragsbereich 18 wird durch die Zufihrleitung 15 vom
Tank 3 mit flissigem Kunstgleitschicht-Material ver-
sorgt. Die Wachsauslass-Betatigungsvorrichtung 6 be-
tatigt ein Auslassventil 15d in der Zufiihrleitung 15. Ge-
gebenenfalls wird der Zufluss nicht nur geéffnet und ge-
schlossen, sondern mit einem Dosierventil entspre-
chend der jeweiligen Situation eingestellt. Falls im Aus-
tragsbereich 18 ein zu hoher hydrostatischer Druck auf-
tritt, so kann ein verstellbares Reduzierventil eingesetzt
werden. Um zu gewahrleisten, dass das geschmolzene
Material mit der gewlinschten Temperatur in den Auf-
tragsbereich 18 gelangt, fuhrt die Zufiihrleitung 15 vor-
zugsweise durch die heizbare Ummantelung. Beim Be-
arbeiten der Kunstgleitfliche wird das hintere Ende der
Bearbeitungsvorrichtung von der Glattflache 16 gebil-
det. Die Glattflache 16 und der Auftragsbereich 18 lie-
gen direkt an die durch das Lenkrollenpaar 9 und die
Gleitschuhe 20 festgelegte Auflageeben an, wobei die
Glattflache aufgrund der Federelemente 17 etwas an
die effektive Oberflache angepresst wird und sich auch
an diese Oberflache anpassen kann.

[0029] Fig. 3 zeigt eine Unteransicht des langlichen
nach unten offenen Auftragsbereich 18, der sich Uber
die ganze Bearbeitungsbreite erstreckt und im wesent-
lichen entlang der gesamten Bearbeitungsbreite fllissi-
ges Kunstgleitschicht-Material auftragbar macht. Das
aufzubringende Kunstgleitschicht-Material gelangt von
der Zufihrleitung 1 durch eine Anschlusséffnung 18a in
den Auftragsbereich 18. Das obere Flussigkeitsniveau
im Auftragsbereich soll (iber der Oberflache der Kunst-
gleitschicht liegen. Deshalb wird der Auftragsbereich
seitlich rundum von oben bis im wesentlichen zur Ober-
flache der Gleitschicht abgeschlossen. Die Lage der
Oberflache relativ zur Bearbeitungsvorrichtung wird
durch die seitlich aussen am Auftragsbereich angeord-
neten Glattschuhe 20 festgelegt. Eine transparent dar-
gestellte, vorzugsweise etwas elastische, Dichtlippe
18b bildet den vorderen Abschluss des Auftragsberei-
ches 18. Bei starken Unebenheiten der Gleitflache kann
diese Dichtlippe 18b sich an die Unebenheiten etwas
anpassen bzw. diese Uberstreichen. Der hintere Ab-
schluss 18c des Auftragsbereiches 18 erstreckt sich ge-
gebenenfalls nicht ganz bis zur Oberflache, weil die
nachfolgende Glattflache 16 den dichten hinteren Ab-
schluss bildet. Seitlich erstreckt sich je ein Dichtungs-
steg 18d von der Dichtlippe 18b zum hinteren Abschluss
18c. Um den Auftragsbereich heizbar auszubilden, ist
an dessen Oberseite mindestens ein Heizelement an-
geordnet und der Auftragsbereich ist aus warmeleiten-
dem Material gebildet.

[0030] Die Ausnehmungen im oberen Abschlussbe-
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reich des Auftragsbereiches 18 haben keine spezielle
Bedeutung. Es ware aber méglich den nach unten ste-
henden mittleren Bereich zur Befestigung von Mischele-
menten zu verwenden. Diese missten dann etwas, bei-
spielsweise ca. 1mm, (ber die Gleitschuhe nach unten
vorstehen, um sich in die aufgeschmolzene Schicht zu
erstrecken und beim Fahren mit lhrer Bewegung durch
diese Schicht mischende Bewegen in der aufgeschmol-
zenen Oberflachenschicht auslésen. Um eine erhdhte
Vermischung mit dem flissigen Material im Aufnahme-
bereich entlang des gesamten Auftragsbereiches zu er-
zielen, werden die Mischelemente etwa in regelmassi-
gen Abstanden angeordnet. Dabei kénnen die einzel-
nen Mischelemente entlang einer Linie - kammférmig -
oder gegebenenfalls auf einer Teilflache des Auftrags-
bereiches - rasterférmig - verteilt sein. Die Mischele-
mente werden vorzugsweise durch einen Warmezu-
fluss vom Auftragsbereich auf einer gewilinschten Tem-
peratur gehalten.

[0031] Fig. 4 zeigt die Glattplatte 16 mit den oben auf-
gesetzten Heizelementen 16a. Die Glattplatte 16 ist aus
zwei langen, mittleren Teilplatten 16b und zwei kurzen,
ausseren Teilplatten 16¢c zusammengesetzt, wobei die
aneinander anschliessenden Teilplatten jeweils Uber
Schwenkverbindungen 16d miteinander verbunden
sind. Durch die Befestigung tber die Federelemente 17
wird gewahrleistet, dass die Teilplatten ihre Ausrichtung
etwas an die Oberflache anpassen kdnnen.

[0032] Fig. 5 zeigt schematisch eine schlaufenférmi-
ge Widerstands-Heizung 3a des Tanks 3. Die Speisung
erfolgt von der Einstell- und Steuerungsvorrichtung 5
aus, wobei vorzugsweise eine Thermostatsteuerung mit
einem im Tank 3 angeordneten Temperatursensor vor-
gesehen ist. Fir die Heizelemente des Auftragsberei-
ches 18 und der Glattflaiche 16 sind die nétigen elektri-
schen Leitungen 21 in Teilen des Rahmens 2 zur Steue-
rungsvorrichtung 5 geflhrt.

[0033] Fig.6und7 zeigen Gasbrenner 22, die aus der
EP 0 560 713 B1 bekannt sind. Diese Brenner sind als
linienférmige Heizelemente mit einer Reihe von Einzel-
flammen 23 ausgebildet und eignen sich aufgrund ihres
niedrigen Schadstoffausstosses auch flir den Einsatz in
Hallen mit Kunstgleitflichen. Besonders vorteilhaft ist
der Einsatz einer Heizvorrichtung mit einem Gasbren-
ner, wenn eine Aufbereitungsvorrichtung mit geringem
elektrischen Energiebedarf gewlinscht ist. Eine Heiz-
vorrichtung mit diesen Brennern stellt sowohl Strah-
lungswarme als auch erwarmte Luft bereit. Es versteht
sich von selbst, dass die jeweils vorteilhafte Ausfiih-
rungsform von der Grdsse, der baulichen Situation und
der Art der Benlitzung der Kunstgleitfliche abhangt. Fir
Bearbeitungsvorrichtungen, die am elektrischen Netz
angeschlossen werden, muss jeweils eine zweckmas-
sige Kabelflihrung, insbesondere etwa mit einem nach
oben gespannten Versorgungskabel vorgesehen wer-
den. Bei L6sungen mit Gasbrennern wird das Gas in ei-
ner Druckflasche mitgefiihrt. Die elektrische Versor-
gung der Steuerung und anderer elektrischer Kompo-
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nenten erfolgt dann Uber eine Batterie.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Aufbereiten einer Kunstgleitschicht
bei dem Kunstgleitschicht-Material aufgebracht
und die Oberflache (19) der Kunstgleitschicht er-
warmt wird, dadurch gekennzeichnet, dass in ei-
nem ersten Schritt die Kunstgleitschicht erwarmt
bzw. oberflachlich geschmolzen wird, in einem
zweiten Schritt fliissiges Kunstgleitschicht-Material
entlang eines langlichen Auftragsbereiches (18) auf
die erwarmte Kunstgleitschicht gelangt und in ei-
nem dritten Schritt eine Glattflache (16) Uber die
Kunstgleitschicht bewegt wird, wobei die drei Bear-
beitungsschritte von einer in Bearbeitungsrichtung
bewegten Bearbeitungsvorrichtung (1) direkt nach-
einander durchgefiihrt werden, indem in Bearbei-
tungsrichtung vor dem Auftragsbereich (18) mit ei-
ner Heizvorrichtung (14) das Schmelzen der Ober-
flachenschicht und in Bearbeitungsrichtung nach
dem Auftragsbereich (18) mit einer Glattflache (16)
das Glatten der mit Material beaufschlagten Ober-
flache (19) durchgefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das aufzubringende Kunstgleitschicht-
Material im flissigen Zustand im Auftragsbereich
(18) aufgenommen ist, wobei das obere Fllssig-
keitsniveau im Auftragsbereich (18) tUber der Ober-
flache der Kunstgleitschicht liegt und der Auftrags-
bereich (18) seitlich rundum von oben bis im we-
sentlichen zur Oberflache (19) der Gleitschicht ab-
geschlossen ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die im ersten Schritt durchge-
fuhrte Erwarmung mittels tber die Kunstgleitschicht
stromender Heissluft, oder mittels auf die Kunst-
gleitschicht  auftreffender  Strahlungsenergie,
durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das aufzubringende
Kunstgleitschicht-Material in einem Tank (3) ge-
schmolzen und im geschmolzenen Zustand dem
Auftragsbereich (18) zugefiihrt wird, wobei zumin-
dest der Auftragsbereich (18), gegebenenfalls auch
die Zufihrleitung (15) vom Tank (3) zum Auftrags-
bereich (18) und insbesondere auch die Glattflache
(16) beheizt und auf einer Temperatur iber dem
Schmelzpunkt des aufzubringenden Materials, vor-
zugsweise bei im wesentlichen 120°C, gehalten
wird.

Vorrichtung zum Aufbereiten einer Kunstgleit-
schicht, mit einer Heizvorrichtung (14) zum Erwéar-
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men der Oberflache (19) der Kunstgleitschicht und
einer Auftragsvorrichtung zum Aufbringen von
Kunstgleitschicht-Material dadurch gekennzeich-
net, dass die Auftragsvorrichtung einen langlichen
nach unten offenen Auftragsbereich (18) umfasst,
der sich Uber die ganze Bearbeitungsbreite er-
streckt und im wesentlichen entlang der gesamten
Bearbeitungsbreite flissiges Kunstgleitschicht-Ma-
terial auftragbar macht, in Bearbeitungsrichtung vor
dem Auftragsbereich die Heizvorrichtung (14) zum
Erwarmen der Oberflachenschicht und in Bearbei-
tungsrichtung nach dem Auftragsbereich (18) min-
destens eine Glattflache (16) zum Glatten der mit
Material beaufschlagten Oberflache (19) angeord-
net ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das aufzubringende Kunstgleit-
schicht-Material im flissigen Zustand im Auftrags-
bereich (18) aufgenommen ist, wobei das obere
Flissigkeitsniveau im Auftragsbereich (18) lber
der Oberflache (19) der Kunstgleitschicht liegt und
der Auftragsbereich (18) seitlich rundum von oben
bis im wesentlichen zur Oberflache (19) der Gleit-
schicht abgeschlossen ist, vorzugsweise mit einer
Dichtlippe (18b) in Bearbeitungsrichtung vor dem
Auftragsbereich (18), mit der Glattflache (16) in Be-
arbeitungsrichtung hinter dem Auftragsbereich (18)
und mit je einem seitlichen Dichtungssteg (18d).

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass diese fur das aufzubringende
Kunstgleitschicht-Material einen heizbaren Tank (3)
und mindestens eine Zuflhrleitung (15) vom Tank
(3) zum Auftragsbereich (18) umfasst, wobei der
Tank (3), vorzugsweise auch der Auftragsbereich
(18), gegebenenfalls die Zufiihrleitung (15) und ins-
besondere auch die Glattflache (16), heizbar und
insbesondere von entsprechenden Thermostaten
auf gewlinschten Temperaturen, vorzugsweise bei
im wesentlichen 120°C, haltbar sind.

Vorrichtung nach einem der Ansprtche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Heizvorrichtung
(14) die Erwarmung kontaktflachenfrei erzielbar
macht, gegebenenfalls mit einer Warmestrahlungs-
quelle, oder vorzugsweise mit einem Geblase, ei-
ner Lufterwarmungsvorrichtung und einem Luftleit-
blech, wobei die Heissluft im Bereich des Auftrags-
bereiches (18) mit der Gleitschicht in Kontakt ge-
langt und in Bearbeitungsrichtung nach vorne weg-
stromt.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Heizvorrichtung
(14), der Auftragsbereich (18), die Glattflache (16),
der Tank (3) und beidseits des Auftragsbereiches
(18) je mindestens ein Gleitschuh (20), auf dem die
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10.

Vorrichtung im Betriebszustand aufliegt, an einem
gemeinsamen Rahmen (2) befestigt sind, der mit
einem hdhenverstellbaren Fahrgestell (8) verbun-
den ist, wobei das Fahrgestell (8) vorzugsweise le-
diglich zwei in Bearbeitungsrichtung hinter der
Glattflache (16) angeordnete Rader (13) am Rah-
men (2) auf- und abklappbar macht, so dass die
Vorrichtung im Betriebszustand lediglich auf den
Gleitschuhen (20) und auf mindestens einem in Be-
arbeitungsrichtung vor dem Auftragsbereich (18)
angeordneten Rad (9) aufliegt.

Vorrichtung nach einem der Anspruiche 5 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Steuerung (5)
vorgesehen ist, die mit der Heizvorrichtung (14),
insbesondere mit der Auftragsvorrichtung (18) und/
oder der Glattflache (16), gegebenenfalls mit einem
Fahrantrieb bzw. mit einer Geschwindigkeits-Erfas-
sungseinheit, sowie vorzugsweise mit mindestens
einem Temperatursensor zum Erfassen minde-
stens der Temperatur einer Komponente der Vor-
richtung und/oder der Gleitfliche und/oder des auf-
zutragenden, flissigen Gleitflachenmaterials ver-
bunden ist, wobei die Steuerung die Heizleistung
der Heizvorrichtung (14) und/oder die Temperatur
des aufzutragenden, flissigen Kunstgleitschicht-
Materials und/oder die Geschwindigkeit des Fahr-
antrieb steuerbar macht.
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P : Zwischenliteratur Dokument
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EPO FORM P0461

EP 1 059 385 A1

ANHANGZUMEUBOPNSCHENRECHERCHENBENCHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 99 11 0893

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

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Gber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europdischen Patentamts am
Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

04-11-1999
im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Verbéffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
DE 19812311 A 08~10-1998 IT 70980285 A 30-09-1999
DE 3445976 A 10-10-1985 IT 1177640 B 26-08-1987
US 1544438 A 30-06-1925 KEINE
DE 2149285 A 05-04-1973 AT 324398 B 25~08-1975
CH 559823 A 14-03-1975
GB 1371584 A 23-10-1974
us 3807634 A 30-04-1974
DE 4313165 A 27-10-1994 KEINE
DE 3906788 A 06-09-1990 KEINE
FR 1203879 A 21~-01-1960 KEINE
Us 2225207 A 17-12-1940 KEINE

Fir nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsbiatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82
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