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(57)  Offenbart ist ein Verfahren und eine Vorrich-
tung 1 zum Aufbringen einer Beschichtung auf ein Sub-
strat 2, wobei das Material der Beschichtung im
schmelzflissigen Zustand aufgebracht wird, durch Ab-
kiihlen erstarrt und sich mit dem Substrat verbindet Die
Vorrichtung 1 besitzt eine rotierende Walze 6. Zumin-
dest auf einem Abschnitt des Mantels der Walze 6 wird

_x\;

Verfahren und Vorrichtung zum schmelzfliissigen Beschichten

ein Film des Materials der Beschichtung erzeugt und
das Substrat 2 wird in einem solchen Abstand relativ zu
der Walze 6 geflihrt wird, dass in einem Kontaktbereich
ein kontinuierlicher Fluss des Materials der Beschich-
tung von der Walze 6 auf die Oberflache des Substrats
2 erfolgt. Die Erfindung minimiert die BaugréRRe der er-
findungsgemaRen Vorrichtung.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf-
bringen einer Beschichtung auf ein bahnférmiges Gut,
wobei das Material der Beschichtung im schmelzfllssi-
gen Zustand mittels mindestens einer rotierenden Wal-
ze aufgebracht wird, durch Abkihlen erstarrt und sich
mit dem Substrat verbindet, wobei mindestens auf ei-
nem Abschnitt des Mantels der Walze ein Film des Ma-
terials der Beschichtung erzeugt wird und das Substrat
in einem solchen Abstand relativ zu der Walze gefiihrt
wird, dass in einem Kontaktbereich das Material der Be-
schichtung kontinuierlich von der Walze auf die Ober-
flache des Substrats fliel3t sowie eine Vorrichtung zum
Aufbringen einer Beschichtung auf ein bahnférmiges
Gut, wobei das Material der Beschichtung in schmelz-
flissigem Zustand mittels mindestens einer rotierbaren
Walze aufbringbar ist, wonach es durch Abkihlen er-
starrt und sich mit dem bahnférmigen Gut verbindet, wo-
bei mindestens auf einem Abschnitt des Mantels ein
Film des Materials der Beschichtung erzeugbar ist und
das bahnférmige Gut in einem solchen Abstand zu der
Walze fiihrbarist, dass in einem Kontaktbereich das Ma-
terial der Beschichtung kontinuierlich von dem Mantel
der Walze auf das bahnférmige Gut flie3t.

[0002] Verfahren und Vorrichtungen zur Beschich-
tung eines Substrats mit schmelzflissigem Material
werden eingesetzt zur Oberflachenvergitung, zum
Schutz gegen Umwelteinfliisse oder allgemein um Ei-
genschaften zweier Materialien - des Substrats und der
Beschichtung - zu kombinieren. Die Beschichtung mit
metallischen oder anorganischen Schmelzen stellt im
Gegensatz zum Aufbringen von Lacken oder Kunststoff-
beschichtungen véllig andere Anforderungen an die
Verfahrenstechnik wie auch an die verwendeten Mate-
rialien. Anwendungsbeispiele sind das Verzinken oder
Verzinnen von Stahlblechen, aber auch das Beschich-
ten von Fensterglas mit Solarsilizium.

[0003] Allgemein bekannt sind VVerfahren und Vorrich-
tungen zum schmelzflissigen Beschichten, bei denen
bandférmige Metallbleche kontinuierlich durch ein ste-
hendes Bad einer metallischen Schmelze geflihrt oder
Formteile aus Stahlblechen, zum Beispiel Karosse-
rieteile einzeln in ein solches Bad getaucht werden. Die
beim Herausfiihren eines Bandes oder beim Heraus-
nehmen eines Formteiles aus dem Bad anhaftende
Schmelze bildet nach Abkihlung und Erstarrung die Be-
schichtung.

[0004] Derartige Tauchverfahren zeichnen sich durch
eine im Verhaltnis zur Dicke der gewiinschten Beschich-
tung sehr hohe Einsatzmenge des zur Beschichtung
verwendeten Materials aus, da die eingetauchten Bau-
teile oder Bander mindestens einmal vollstandig unter
die Oberflache der Schmelze gelangen missen. Aus
den groRen Einsatzmengen resultierten grole Abmes-
sungen der Tauchbader, hohe Energie- und Isolations-
aufwande und - gerade bei der Verwendung hochwerti-
ger Materialien zur Beschichtung - eine hohe Kapital-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

bindung. Zudem bilden sich in Tauchbadern mit metal-
lischen Schmelzen unerwiinschte Ablagerungen, die
die Qualitat der Beschichtung negativ beeinflussen kén-
nen. Dariiber hinaus werden bei der Beschichtung von
Blechen mit Tauchverfahren grundsatzlich immer beide
Seiten beschichtet. Eine Beschichtung einer einzelnen
Seite oder auch unterschiedliche Beschichtungen auf
beiden Seiten sind nicht mdglich.

[0005] Nach dem in der deutschen Patentschrift DE
44 28 741 beschriebenen Verfahren wird eine schmelz-
flissige Beschichtung auf ein Substrat aufgegossen.
Mittels einer Vorrichtung wird lokal begrenzt Gber der
Aufgielstelle ein Fluss des Materials der Beschichtung
erzeugt, der die Bildung unerwiinschter Ablagerungen
verhindert. Beim Abziehen des Substrates aus der Vor-
richtung heraus haftet eine diinne Schicht des aufge-
brachten Materials an dem Substrat und bildet nach Er-
starrung eine Beschichtung. Dieses Verfahren ermég-
licht gegenlber Tauchverfahren bereits eine deutliche
Reduzierung des Einsatzmaterials. Auch die Beschich-
tung einer einzelnen Seite eines bandférmigen Guts
oder unterschiedliche Beschichtungen beider Seiten
sind so moglich.

[0006] Gattungsgemale Verfahren und Vorrichtun-
gen nach den Oberbegriffen der unabhangigen Anspri-
che ermdglichen auf einfache Weise durch Zustell- und
Ruckzugsbewegungen des bahnférmigen Guts oder ei-
ner Walze darlber hinaus eine kurzfristige Unterbre-
chung des Beschichtungsvorgangs oder den kurzfristi-
gen Wechsel des Beschichtungsmaterials.

[0007] Eingattungsgemafes Verfahren und eine Vor-
richtung zur Aufbringung einer Beschichtung aus einer
Metallschmelze beschreibt die DE 29 21 124 A1. Die
Vorrichtung weist zwei Beschichtungsstationen auf, de-
ren Beschichtungswalzen horizontal auf verschiedenen
Seiten einer Durchlaufstrecke fiir ein Band angeordnet
sind. Zur wahlweisen Beschichtung des Bandes auf ei-
ner, beiden oder keiner Seite sind die Beschichtungs-
stationen und/oder die Umlenkwalzen quer zur
Bandoberflache verschiebbar. Gemall den Ausfih-
rungsbeispielen dieser Schrift wird das Material der Be-
schichtung mittels jeweils einer Sekundarwalze auf die
Beschichtungswalzen Ubertragen.

[0008] Aufgabe der Erfindung ist es, ein weiteres Ver-
fahren und eine Vorrichtung zum schmelzfliissigen Be-
schichten vorzuschlagen, mittels derer die BaugréRRe
der gattungsgemafRen Vorrichtung deutlich reduziert
werden kann.

[0009] Ausgehend von dem gattungsgemafRen Ver-
fahren wird diese Aufgabe nach der Erfindung dadurch
gelost, dass das flissige Material der Beschichtung aus
einem inneren Hohlraum einer Walze durch Durchbri-
che auf den Mantel der Walze geftrdert wird. Ausge-
hend von der gattungsgemafen Vorrichtung weist eine
Walze einer erfindungsgemafen Vorrichtung einen in-
neren Hohlraum auf, der mit unter Druck stehendem
flissigen Material der Beschichtung beaufschlagbar ist
und ist mit Durchbrichen fir einen Austritt des flissigen
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Materials aus dem Hohlraum auf den Mantel versehen.
Die Erfindung fihrt zu konstruktiv Gberraschend einfa-
chen Lésungen und kompakten Bauformen. Auch un-
terschiedliche Beschichtungen beider Seiten sind mog-
lich.

[0010] Mittels der aus dem inneren Hohlraum der
Walze an die Oberflache fiihrenden Durchbriiche, durch
die das flissige Material auf den Mantel austreten kann,
kénnen zum einen Energieverluste durch abstrahlende
Warme wirksam reduziert werden. Zum andern wird die
Warme des Materials der Beschichtung zur Aufheizung
der Walze ausgenutzt.

[0011] Besonders einfach kénnen solche Durchbri-
che gestaltet werden, wenn die Walze als Stahlblechzy-
linder ausgefuhrt ist. Als nachteilig erweist sich hier der
groRe innere Durchmesser der Walze, der nahezu dem
aufleren Durchmesser entspricht, da ein gleichmafiges
Austreten des flissigen Materials der Beschichtung
Uber dem gesamten Umfang des Mantels eine vollstan-
dige Fillung des Hohlraums erfordert.

[0012] Die im System verbleibende Einsatzmenge
des Materials der Beschichtung kann vorteilhaft - wenn
auch mit erhéhtem Fertigungsaufwand - reduziert wer-
den, wenn die Durchbriiche auf dem Mantel der Walze
einzeln Gber im Wesentlichen radial verlaufende Kanale
mit einer axial im Innern der Walze verlaufenden Druck-
leitung verbunden sind. Durch eine Reduzierung der
Durchmesser dieser Druckleitung und der Kanale wird
das Leervolumen der Walze und damit die Einsatzmen-
ge des Materials signifikant reduziert.

[0013] Die Erfindung fihrt dann zu einem besonders
einfach handhabbaren Verfahren, wenn die Walze orts-
fest montiert ist und das bahnférmige Gut in seiner
Langsrichtung relativ zu der ortsfesten Walze an dieser
vorbei bewegt wird. Wird das bahnférmige Gut darlber
hinaus im Kontaktbereich im Wesentlichen vertikal auf-
warts bewegt, so unterstitzt die Erdbeschleunigung die
Ausbildung eines Films des Materials der Beschichtung
auf der Oberseite der Walze.

[0014] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungs-
form einer erfindungsgemafen Vorrichtung ist eine Wal-
ze in eine Richtung bewegbar, die eine Komponente
senkrecht zu der Oberflache des bahnférmigen Guts
besitzt. Durch die Einstellung des Abstandes zwischen
Walze und Substrat kdnnen unterschiedliche Fliel3ei-
genschaften des Materials der Beschichtung bertck-
sichtigt werden. Dariber hinaus kann die Beschichtung
durch Entfernen der Walze vom Substrat sehr einfach
unterbrochen und an einer spateren Stelle durch erneu-
tes Zustellen wieder aufgenommen werden. Wird die
Walze inihrer Achsrichtung beweglich gelagert, so kann
die Aufbringstelle der Beschichtung auf das Substrat
ohne nennenswerten Aufwand variiert werden. Bei ei-
nem Band lassen sich somit Beschichtungen mit bei-
spielsweise der halben Breite des Bandes herstellen.
[0015] Die Erfindung wird besonders vorteilhaft ein-
gesetzt bei der Beschichtung metallischer Bander, bei
der Beschichtung mit Metallen, oder wenn der Schmelz-
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punkt der Beschichtung kleiner ist als der Schmelzpunkt
des Substrats.

[0016] In einer Ausflihrungsform kann eine Walze der
erfindungsgeméaflen Vorrichtung beheizbar gestaltet
werden um einem vorzeitigen Erstarren des Materials
der Beschichtung vorzubeugen. Der Mantel der Walze
kann Uber einen Teil seines Umfangs vor dem Eintreten
in den Kontaktbereich von aufien aktiv erhitzt werden.
Die oben beschriebene Ausformung von radialen Kana-
len in der Walze ermoglicht auch hier eine Reduzierung
der dufleren Abmessungen der gattungsgemafen Vor-
richtung durch die Anordnung zusétzlicher Heizelemen-
te innerhalb der Walze. Auch das Substrat kann vor dem
Eintreten in den Kontaktbereich von auf3en, aktiv erhitzt
und erforderlichenfalls mit Schutzgas beaufschlagt wer-
den.

[0017] Der Materialstrom vom Mantel der Walze auf
die Oberflache des Substrats ist dann besonders gut
einzustellen, wenn im Kontaktbereich die Bewegungs-
richtungen der zu beschichtenden Oberflache und des
Mantels der Walze einander entgegengesetzt sind.
[0018] Weiterhin ist vorgesehen, in Schwerkraftrich-
tung unterhalb der Walze eine Auffangeinrichtung an-
zuordnen, der das auf der Walze verbliebene Material
der Beschichtung auffangt und lber eine Aufbereitung
die Rickfiihrung in einen Kreislauf ermdglicht. Durch
die Kombination einer Walze mit einer Auffangeinrich-
tung und die Kapselung innerhalb eines gemeinsamen
Gehauses kénnen Verunreinigungen des eingesetzten
Materials der Beschichtung wie auch Energieverluste
durch abstrahlende Wé&rme deutlich reduziert werden.
Bei der Beschichtung eines bahnférmigen Gutes kann
die Fuhrung des bahnférmigen Guts durch zwei schlitz-
férmige Offnungen leicht in ein solches Gehause inte-
griert werden, wodurch stérende Einflisse wiederum
leichter kontrollierbar werden.

[0019] Vorteilhaft ist es, wenn die an die Oberflache
der Walze flihrenden Durchbriiche in Nuten im Mantel
angeordnet sind, die wendelférmig mit konstanter Stei-
gung oder senkrecht zur Langsachse der Walze umlau-
fend und aquidistant verlaufen. So wird eine gleichma-
Rige Verteilung des Materials der Beschichtung auf der
Oberflache der Walze erreicht.

[0020] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels, das in einer schematischen Skiz-
ze und zwei Detailansichten dargestellt ist, erlautert. Es
zeigt

Fig. 1  einen axialen Schnitt einer erfindungsgema-
Ren Vorrichtung mit zwei gegenlaufigen Wal-
zen zur beidseitigen Beschichtung eines
bandférmigen Substrats,

Fig. 2 eine Walze mit umlaufenden Nuten, einer zu-

geordneten Versorgungseinrichtung und ei-
nem Auffangbehalter in einer Ansicht auf die
Langsachse der Walze und
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Fig. 3  eine perspektivische Ansicht einer Walze mit
dem zugeordneten Auffangbehalter.
[0021] Eine Vorrichtung 1 nach Figur 1 zur beidseiti-

gen Beschichtung eines bahnférmigen Substrats 2 in
Form eines Stahlbandes mit einem metallischen Mate-
rial, zum Beispiel einer Zinklegierung, umfasst zwei ein-
ander gegenuberliegend angeordnete Vorrichtungen 3a
und 3b zur jeweils einseitigen Beschichtung, zwischen
denen das Substrat 2 kontinuierlich in einer Richtung 4
vertikal nach oben gefiihrt wird. Vor dem Eintritt in die
Vorrichtung 1 durchlauft das Substrat 2 eine induktive
Heizung 5.

[0022] Die Vorrichtungen 3a und 3b umfassen jeweils
eine Walze 6, eine darunter angeordnete Auffangein-
richtung 7 und ein beide umfassendes Gehause 8. Im
Auffangbehalter 7 taucht die Walze 6 in ein durch das
flissige Material der Beschichtung gebildetes Bad 9.
[0023] Zusatzlich fordert eine in axialer Richtung der
Walze 6 seitlich an der Auffangeinrichtung 7 angeord-
nete Pumpe 10 nach Figur 2 das Material der Beschich-
tung aus dem Bad 9 in einen (nicht dargestellten) inne-
ren Hohlraum der Walze 6. Von hier dringt das Material
der Beschichtung durch in umlaufenden Nuten 11a oder
11b angeordnete Durchbriiche 12 auf die Oberflache 13
der Walze 6. Die Nuten 11a und 11b stellen alternative
Ausflihrungsformen dar, die zweckmaRiger Weise je-
weils die Walzenoberflache insgesamt betreffen.
[0024] Durch die Rotation 14 der Walze 6 entgegen
der Bewegungsrichtung 4 des Substrats 2 bildet sich
oberhalb der Achsebene 15 der Walzen 6 ein Kontakt-
bereich 16, in dem das Material der Beschichtung von
der Oberflache 13 der Walze 6 auf das Substrat 2 Gber-
tritt.

[0025] Durch eine Verstellung der Walze 6 nach Figur
3 inder Achsebene 15 sowohl in axialer Richtung 17 als
auch in radialer Richtung 18 kédnnen die Vorrichtungen
3a und 3b leicht an unterschiedliche Eigenschaften des
Substrats 2, der metallischen Flussigkeit und an die ge-
wunschte Dicke der Beschichtung angepasst werden.
Durch VergrofRern des Abstandes zwischen Substrat 2
und Walze 6 in radialer Richtung 18 kénnen auferdem
Unterbrechungen der Beschichtung ausgefiihrt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufbringen einer Beschichtung auf
ein bahnférmiges Gut, wobei das Material der Be-
schichtung im schmelzflissigen Zustand mittels
mindestens einer rotierenden Walze aufgebracht
wird, durch Abkihlen erstarrt und sich mit dem Sub-
strat verbindet, wobei mindestens auf einem Ab-
schnitt des Mantels der Walze ein Film des Materi-
als der Beschichtung erzeugt wird und das Substrat
in einem solchen Abstand relativ zu der Walze ge-
fUhrt wird, dass in einem Kontaktbereich das Mate-
rial der Beschichtung kontinuierlich von der Walze
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auf die Oberflache des Substrats flieRt, dadurch
gekennzeichnet, dass das flissige Material der
Beschichtung aus einem inneren Hohlraum der
Walze durch Durchbriiche auf den Mantel der Wal-
ze geférdert wird.

Verfahren nach dem vorgenannten Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass das bahnférmige
Gut in seine Langsrichtung relativ zu der ortsfesten
Walze und im Kontaktbereich im Wesentlichen ver-
tikal aufwarts bewegt wird.

Verfahren nach mindestens einem der vorgenann-
ten Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das bahnférmige Gut ein metallisches Band und
das Material der Beschichtung ein Metall ist, wobei
der Schmelzpunkt der Beschichtung kleiner als der
Schmelzpunkt des bahnformigen Guts ist.

Verfahren nach mindestens einem der vorgenann-
ten Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
im Kontaktbereich die Bewegungsrichtungen der zu
beschichtenden Oberflaiche und des Mantels der
Walze einander entgegengesetzt sind.

Vorrichtung (1) zum Aufbringen einer Beschichtung
auf ein bahnférmiges Gut (2), wobei das Material
der Beschichtung in schmelzflissigem Zustand mit-
tels mindestens einer rotierbaren Walze (6) auf-
bringbar ist, wonach es durch Abkiihlen erstarrt und
sich mit dem bahnférmigen Gut (2) verbindet, wobei
mindestens auf einem Abschnitt des Mantels (13)
ein Film des Materials der Beschichtung erzeugbar
ist und das bahnférmige Gut (2) in einem solchen
Abstand zu der Walze (6) flhrbar ist, dass in einem
Kontaktbereich (16) das Material der Beschichtung
kontinuierlich von dem Mantel (13) der Walze (6)
auf das bahnférmige Gut (2) flieRt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Walze (6) einen inneren
Hohlraum aufweist, der mit unter Druck stehendem
flissigen Material der Beschichtung beaufschlag-
bar ist, und dass die Walze (6) mit Durchbriichen
(12) fur einen Austritt des fliissigen Materials aus
dem Hohlraum auf den Mantel (13) versehen ist.

Vorrichtung nach dem vorgenannten Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass auf gegeniberlie-
genden Seiten des bahnférmiges Guts (2) jeweils
mindestens eine Walze (6) angeordnet ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorge-
nannten Vorrichtungsanspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass auf einer zu beschichtenden
Oberflache Walzen (6) in Richtung der Relativbe-
wegung von Walze (6) und bahnférmigem Gut (2)
hintereinander angeordnet sind, mit denen ver-
schiedene Materialien zur Beschichtung aufbring-
bar sind.
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8. Vorrichtung nach mindestens einem der vorge-
nannten Vorrichtungsanspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Walze (6) zumindest
Uber einen Teil ihres Umfangs beheizbar ist.

5
9. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Vorrich-
tungsanspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
Durchbriiche (12) innerhalb von wendelférmig mit
konstanter Steigung verlaufenden Nuten (11a) im
Mantel (13) einer Walze (6) angeordnet sind. 10

10. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Vorrich-
tungsanspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
Durchbriiche (12) innerhalb von senkrecht zur
Langsachse einer Walze (6) verlaufenden und aqui- 75
distant zueinander angeordneten Nuten (11b) im
Mantel (13) einer Walze (6) angeordnet sind.

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 1 284 164 A1

‘Fig,.?



Ma 12 " 13

A |

WIE




9

EP 1 284 164 A1

Europdisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Mummer der Anmelduniy

EP 02 01 7471

Kawqorieu Kennzeichnung des Dokuments mit Angatie, soweit erforderiich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG  (Int.CL.7}
X DE 44 12 585 A (ECKARDT JOCHEN 5,8 80501/28
27. Oktober 1994 (1994-10-27) 30561/10
* das ganze Dokument * £23C2/00
X Us 2 870 737 A (BYRNES JAMES H) 5,6
27. Januar 1959 (1959-01-27)
* das ganze Dokument #
X WO 93 12890 A (KARPPINEN RAIMO) 5,10
8. Juli 1993 {1993-07-08)
* das ganze Dokument #
X US 6 891 509 A (USUDA HITOSHL ET AL) 5,6
6. April 1999 (1999-04-06)
* Spalte 13, Zeile 3 ~ Spalte 16, Zeile
11; Abbildungen 17-19,21 =
X US 5 270 079 A (BOK HENDRIK F) 5
14. Dezember 1993 (1993-12-14)
* das ganze Dokument *
RECHERCHIERTE "
X US 5 900 273 A (WATKINS CHARLES M ET AL) |5 SACHGEBIETE (n.CLT)
4. Mai 1999 {1999-(5-04} BO5D
* Spalte 4, feile 28 - feile 63; Abbildung BO&C
2w ‘ £23C
X GB 2 098 510 A (INTEGRATED TECHNOLOGIES 5
INC) 24. November 1982 (1982-11-24)
# das ganze Dokument =
Dier vorliggende Hecherchenbericht wurde v alle Patentanspriche erstelit
Fecherchernont Abschiulidatum der Flecherche Friifesr

DEN HAAG 17. Dezember 2002

Brothier, J-A

KATEGORIE DER GENANNTEN DORUMENTE

K won
Novan

ande
technologischer Hintergrund

A
[¢R
rl)‘

nichtschriftiche Otfenbarung
Awisctentiteratur

T der Edindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsalze

i : filteres Patentddokument, das jedoch erst am ader

derer Bedeutung allein betrachtet
sonderer Bedeulung in Verbindungg mit edner

n Verdtfentlichung dersetben Katagorie I aus anderen

Dokument

nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
I} ¢ in der Anmeldung angefiihrntes Dokument
Griinden angefiihrtes Dokument

&  Miglied der gleichen Patentfamilie.ibareinstimmendes.




EP 1 284 164 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EF 02 01 7471

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europédischen Recherchenbericht angefihrter

Patentdokumente angegeben.

Dig Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am
Diese Angaben dienen nur zur Untemichtung und erfalgen chne Gewddhr

17-12-2002

I Recherchenbericht
angefihries Patentdokument

Ut cler
Vartffentlichurig

Mitglied(er) der
Fatentfamilie

Ciatum der
Wardiffentlichu gy

DE 4412585 f 27-10-1994  DE 4412585 Al 27-10-1994

Us 2870737 ) 1959 KEINE

WO 9312890 A FI 89465 B 30-06-1993
W0 9312890 Al 08-07-1993

U5 5891509 A 06 JF 8309250 A 26-11-1996
KK 212404 B1 02-08-1999

Us 5270079 A 14-12-1993  CA 2111795 Al 19--06-1994
DE 69303149 D1 18-07-1996
DE 69303149 T2 30-01-1997
EF 0603007 Al 22-06-1994
JF 2987797 B2 06-12-1999
JF 6206027 A 26-07-1994
MX 3308187 Al 31~01-1995

us 5900273 A 04-05-1999  KEINE

GB 2098510 A 24-11-1982  US 4370356 A 25-01-1983
Dk 3145879 Al 16-12-1982
Fi 2506183 Al 26~11-1982
JF 1708110 C 11-11-1992
JF 3049627 B 30-07-1991
JF 58137470 A 15-08-1983
Nt 8105269 A

16-12-1982

Fur néhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amisblatt des Europdischen Fatentamis, Nr.12/82




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

