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(54) Verfahren zum Innenstrahlen von Rohren
(57)  Ein bekanntes Verfahren zum Innenstrahlen
von Rohren verwendet eine oder mehrere Strahldisen,
die mit Druckluft und Strahimittel beaufschlagt und von
aufden in das Rohr hineinbewegt werden. Der Energie-
bedarf ist dabei hoch und das Strahlergebnis ist nicht
immer gleichmaRig.

Das erfindungsgemafe Verfahren sieht vor, daf}

das Strahlmittel in Form eines durch eine Schleuderrad-
Strahlvorrichtung (2) erzeugten Strahlmittelstrahls (20)
von auflerhalb des Rohres (1) her unter einem vorgeb-
baren Winkel o zur Langsmittelachse (10) des Rohres
(1) in dieses eingestrahlt wird.

Mit dem neuen Verfahren werden eine erhebliche
Energieeinsparung und gleichmaRige und zuverlassig
reproduzierbare Strahlergebnisse erreicht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Innen-
strahlen von Rohren, insbesondere Torsionsrohren, im
axial auReren Endbereich des Rohrinneren zur Erzeu-
gung einer Oberflachenvergiitung in diesem Bereich
der inneren Oberflache, wobei ein Strahlmittel auf die
Oberflache des Rohrinneren gestrahlt wird.

[0002] Ein aus der einschlagigen Praxis bekanntes
Verfahren der eingangs genannten Art verwendet eine
oder mehrere Strahldlisen, die mit Druckluft und Strahl-
mittel beaufschlagt werden. Die Diise oder Diisen wer-
den von auflen in das Rohr hineinbewegt, um die zu
strahlenden Bereiche der inneren Oberflache des Roh-
res mit dem Strahlmittel zu beaufschlagen. Strahldisen
haben den Vorteil, daR sie relativ klein sind und deshalb
auch in Rohre eingefiihrt werden kénnen, die einen re-
lativ kleinen Durchmesser haben, der das Einfiihren ei-
ner anderen Strahlvorrichtung nicht gestattet. Nachteilig
ist aber bei dem bekannten Verfahren, daf} es einen
sehr hohen Energieverbrauch aufweist, also insgesamt
eine relativ geringe Wirtschaftlichkeit besitzt. AuRerdem
ist das erzielbare Ergebnis des Strahlens nicht immer
gleichmaRig und zuverlassig reproduzierbar, weil insbe-
sondere Druckschwankungen der Druckluft und Ver-
schleit an den Dlsen sich negativ auf das Ergebnis des
Strahlens auswirken.

[0003] Fir die vorliegende Erfindung stellt sich des-
halb die Aufgabe, ein Verfahren der eingangs Art zu
schaffen, das die dargelegten Nachteile vermeidet und
mit den bei einem geringeren Energieverbrauch ein
gleichmaRiges und reproduzierbares Strahlergebnis er-
reicht wird, auch wenn eine grofRen Anzahl von Rohren
gestrahlt wird.

[0004] Die Losung dieser Aufgabe gelingt erfindungs-
gemal mit einem Verfahren der eingangs genannten
Art, das dadurch gekennzeichnet ist, daR das Strahlmit-
tel in Form eines durch eine Schleuderrad-Strahlvor-
richtung erzeugten Strahimittelstrahls von auRerhalb
des Rohres her unter einem vorgebbaren Winkel o zur
Langsmittelachse des Rohres in dieses eingestrahlt
wird.

[0005] Mit dem erfindungsgemafRen Verfahren wird
zunachst eine erhebliche Energieeinsparung erreicht,
weil dieses Verfahren zur Erzielung einer gleichen
Strahlleistung im Vergleich mit dem aus dem Stand der
Technik bekannten Strahlverfahren mit Strahldiisen nur
etwa 1/10 bis 1/20 des Energieaufwandes erfordert. Da-
mit ist das erfindungsgemaRe Verfahren im Vergleich
zum bekannten Stand der Technik wesentlich wirt-
schaftlicher. Ein zweiter wesentlicher Vorteil des erfin-
dungsgemalen Verfahrens besteht darin, dal es zu
gleichmafRigen und zuverldssig reproduzierbaren
Strahlergebnissen fiihrt, weil bei dem erfindungsgema-
Ren Verfahren weder Druckluftschwankungen noch ein
Dusenverschlei auftreten kénnen. Damit wird eine
gleichbleibende Qualitat auch beim Strahlen einer gro-
Ren Zahl von Rohren gewahrleistet, was ein weiterer
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Beitrag zur einen hohen Wirtschaftlichkeit ist. Aufwen-
dige Kontrollen des Strahlergebnisses an den gestrahl-
ten Rohren kénnen zumindest erheblich reduziert wer-
den. Dabei hat sich auch fir die Fachwelt Gberraschend
gezeigt, dal eine ausreichende "Wirktiefe" in das hohle
Innere des Rohres hinein erreicht wird, obwohl der
Strahlmittelstrahl von auRerhalb des Rohres in dessen
hohles Innere eingestrahlt wird. Die erreichbare "Wirk-
tiefe" in axialer Richtung des Rohres in dieses hinein
hangt dabei vom Winkel o des Strahimittelstrahls zur
Langsmittelachse des Rohres sowie vom lichten Innen-
durchmesser des zu strahlenden Rohres ab. Fir viele
praktische Anwendungsfélle, beispielsweise bei den
oben erwahnten Torsionsrohren, muf} lediglich deren
axial aulerer Endbereich zur Oberflachenvergiitung
gestrahlt werden. Dieser zu strahlende Endbereich ist
mit dem vom aufRen in das Innere des Rohres eingelei-
teten Strahlmittelstrahl mit vollkommen ausreichender
Wirkung zu erreichen.

[0006] Zwar sind Schleuderrad-Strahlvorrichtungen
aus dem Stand der Technik seit langem bekannt, jedoch
werden bisher derartige Schleuderrade-Strahlvorrich-
tungen entweder zur Bearbeitung der dulReren Oberfla-
chen von Werkstuicken oder zur Bearbeitung der inne-
ren Oberflache von so groRen Werkstlicken verwendet,
dal die komplette Schleuderrad-Strahlvorrichtung in
das Innere des hohlen Werkstlicks pafdt. Bei den mit
dem erfindungsgemaflen Verfahren zu strahlenden
Rohren geht es um solche Rohre, deren lichter Innen-
durchmesser flir die Aufnahme einer Schleuderrad-
Strahlvorrichtung zu klein ist.

[0007] In weiterer Ausgestaltung des erfindungsge-
mafRen Verfahrens ist vorgesehen, dal3 das Rohr und
der Strahlmittelstrahl wahrend des Strahlens relativ zu-
einander bewegt werden. Durch die Bewegung von
Rohr und Strahimittelstrahl relativ zueinander wird die
Mdglichkeit geschaffen, den Strahimittelstrahl auf unter-
schiedliche Flachenbereiche der inneren Oberflache
des zu strahlenden Rohres auftreffen zu lassen oder
den Strahlmittelstrahl unter unterschiedlichen Auftreff-
winkeln auf die innere Oberflache des zu strahlenden
Rohrbereichs zu richten.

[0008] Die Bewegung von Rohr und Strahimittelstrahl
relativ zueinander kann z. B. mindestens eine lineare
Bewegung sein, wobei die lineare Bewegung vorzugs-
weise quer zur und/oder in Richtung der Langsmittel-
achse des Rohres verlauft.

[0009] Alternativ oder zusatzlich kann die Bewegung
von Rohr und Strahimittelstrahl relativ zueinander eine
rotierende Bewegung sein.

[0010] Bevorzugt wird dabei das Rohr um seine
Langsmittelachse um einen Winkel von bis zu 360°ge-
dreht. Hiermit wird erreicht, da das Rohr tiber den ge-
samten Umfang seiner inneren Oberfliche mit dem
Strahlmittel beaufschlagt werden kann, wenn eine in
Umfangsrichtung vollstandige Strahlung gewiinscht ist.
Wenn in Umfangsrichtung kleinere Bereiche gestrahlt
werden sollen, wird der Winkel entsprechend verklei-
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nert.

[0011] Weiterhin besteht im Rahmen des erfindungs-
gemalen Verfahrens die Moglichkeit, dal der Winkel o,
unter dem der StrahImittelstrahlin das Rohr eingestrahit
wird, wahrend des Strahlens verandert wird. Durch Ver-
anderung dieses Winkels o wird einerseits der Auftreff-
winkel, unter dem das Strahlmittel auf die innere Ober-
flache des Rohres trifft, verandert. AuRerdem wird so
die "Wirktiefe" in das hohle Innere des Rohres hinein
verandert, da bei einem flacheren Winkel, also einem
kleineren Winkel o, die Partikel des Strahimittels weiter
in das Rohrinnere gelangen, bevor sie auf die innere
Oberflache des Rohres treffen.

[0012] Eine weitere MalRnahme zur Optimierung des
Strahlvorganges besteht darin, daR® in Anpassung an
den Durchmesser und/oder den Formverlauf der zu
strahlenden inneren Oberflache des Rohrendbereichs
der Durchmesser und/oder der Offnungswinkel des
Strahlmittelstrahl vor dem Strahlen passend eingestellt
und/oder wahrend des Strahlens gezielt verandert wird.
[0013] Eine bevorzugte Weiterbildung des erfin-
dungsgemafien Verfahrens sieht vor, daf} das Strahimit-
tel im Strahlmittelstrahl mit einer solchen Geschwindig-
keit und unter einem solchen Winkel o in das Rohr ein-
gestrahlt wird, daB die einzelnen Partikel des Strahimit-
telstrahls durch Abprallen von der inneren Oberflache
des Rohres diese innere Oberflache jeweils mehrfach
mit einer zur Erzeugung der gew(inschten Oberflachen-
verglitung ausreichenden Aufprallenergie treffen. In
dieser Ausfuihrung des Verfahrens wird die Energie, die
jedem Partikel des Strahimittels von der Schleuderrad-
Strahlvorrichtung mitgegeben wird, fir mehrere "Zu-
sammenstéRe" zwischen dem Strahimittelpartikel und
der inneren Oberflache des zu strahlenden Bereiches
des Rohres genutzt. Auf diese Weise wird die ge-
winschte Strahlwirkung an der inneren Oberflache des
Rohres mit kiirzerer Strahlzeit erreicht und es wird eine
gréRere "Wirktiefe" in das hohle Innere des Rohres hin-
ein erzielt. Gleichzeitig wird hiermit vermieden, dal das
Strahimittel unter einem unginstig flachen Winkel auf
die innere Oberflache des zu strahlenden Bereichs des
Rohres trifft. Vielmehr kann der Strahimittelstrahl unter
einem relativ steilen Winkel auf die innere Oberflache
des Rohres gerichtet werden, wobei die gewiinschte,
ausreichend grofRen "Wirktiefe" in axialer Richtung des
Rohres in dessen Inneres hinein durch das mehrfache
Abprallen oder "Reflektieren" der Partikel des Strahimit-
tels erreicht wird.

[0014] Um das eingesetzte Strahimittel moglichst ein-
fach wiedergewinnen zu kénnen, ist weiter vorgesehen
daR das an dem einen Rohrendbereich in das Rohr ein-
gestrahlte Strahimittel nach Abgabe seiner Bewegungs-
energie an die innere Oberflache des Rohres an dem
entgegengesetzten Rohrendbereich abgesaugt wird.
Das abgesaugte Strahlmittel kann, wie dies an sich be-
kannt ist, der Schleuderrad-Strahlvorrichtung wieder
zugefihrt werden, wobei gegebenenfalls eine Reini-
gung des Strahlmittels vor dem Rickfiihren zur Strahl-
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vorrichtung erfolgt.

[0015] In einer technisch einfacheren Alternative ist
vorgesehen, dal das Rohr beim Strahlen so ausgerich-
tet wird, dal® das an dem einen Rohrendbereich in das
Rohr eingestrahlte Strahimittel nach Abgabe seiner Be-
wegungsenergie an die innere Oberflache des Rohres
mittels Schwerkraftwirkung zu dem entgegengesetzten
Rohrendbereich rutscht oder fallt und dort das Rohrin-
nere verlalit. Das aus dem Rohr austretende Strahlmit-
tel kann beispielsweise in einem Sammelbehalter oder
einem Sammeltrichter aufgefangen werden, von wo aus
es dann chargenweise oder stetig der Strahlvorrichtung
wieder zugefihrt werden kann.

[0016] Fiir solche Anwendungsfalle des Verfahrens,
bei denen beide Endbereiche des Rohres gestrahlt wer-
den sollen, ist bevorzugt vorgesehen, dalk das Rohr ho-
rizontal ausgerichtet wird, daf} der eine Endbereiche
und der andere Endbereich des Rohrinneren gleichzei-
tig gestrahlt werden und dal® das von den beiden Seiten
her in das Rohr eingestrahlte Strahimittel nach Abgabe
seiner Bewegungsenergie an die innere Oberflache des
Rohres wahrend des Strahlens im axial mittleren Be-
reich des Rohrinneren gesammelt und nach dem Strah-
len aus dem Rohrinneren ausgeschittet oder abge-
saugt wird. Durch dieses gleichzeitige Strahlen beider
Endbereiche des Rohres wird eine besonders hohe
Wirtschaftlichkeit bei der Bearbeitung erreicht. Das hoh-
le Innere des Rohres dient dabei als voriibergehender
Sammelbereich fir das eingestrahlte Strahimittel. Falls
die Menge des eingesetzten Strahimittels groRer ist als
die Aufnahmefahigkeit des hohlen Inneren des Rohres,
kann zweckmaRig der Strahlvorgang kurz unterbrochen
werden, um das Strahimittel aus dem Rohr zu entfer-
nen; danach kann das gleichzeitige Strahlen der beiden
Rohrendbereiche fortgefiihrt werden.

[0017] Zur Erzielung der gewilinschten Oberflachen-
vergltung ist bevorzugt das Strahlen ein Kugelstrahlen
und als Strahlmittel werden vorzugsweise Kugel aus ei-
nem harten metallischen oder mineralischen Material,
vorzugsweise aus Stahl oder Glas, verwendet.

[0018] Im folgenden wird das Verfahren anhand einer
Zeichnung beispielhaft erlautert. Die einzige Figur der
Zeichnung zeigt ein Rohr und eine dieses strahlende
Strahlvorrichtung.

[0019] Rechts in der Zeichnungsfigur ist der linke
Endbereich 11 eines Rohres 1 in Seitenansicht, teils in
aufgebrochener Darstellung sichtbar. Bei dem hier ge-
zeigten Rohr 1 handelt es sich um ein Torsionsrohr, das
beispielsweise als federnde Achse bei einem Kraftfahr-
zeug eingesetzt wird.

[0020] Zur Oberflachenvergiitung der inneren Ober-
flache 12 im hohlen Inneren 13 des Endbereichs 11 des
Rohres 1 wird diese innere Oberflache 12 mit einem
StrahImittelstrahl 20 gestrahlt.

[0021] Der Strahlmittelstrahl 20 wird von einer Strahl-
vorrichtung 2, die als Schleuderrad-Strahlvorrichtung
ausgeflhrt ist, erzeugt. Dabei wird, wie die Zeichnung
veranschaulicht, der Strahlmittelstrahl 20 von aufer-
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halb des Rohres 1 her durch dessen nach links weisen-
de offene Stirnseite in den Endbereich 11 des hohlen
Inneren 13 eingestrahlt. Wie im oberen, aufgebrochen
dargestellten Bereich des Rohres 1 erkennbar ist, tref-
fen die Strahimittelpartikel des Strahimittelstrahls 20 auf
die inneren Oberflache 12 des Endbereichs 11 des Roh-
res 1 auf und sorgen dort mittels ihres Aufprallens fir
die gewlinschte Oberflachenvergltung. Wie durch ge-
strichelt dargestellte Bewegungspfeile dargestellt ist,
prallen die Strahimittelpartikel an der inneren Oberfla-
che 12 ab und setzen nach Abgabe eines Teils ihrer Be-
wegungsenergie ihre Bewegung in Richtung zum Inne-
ren des Rohres 1, das heif’t in Zeichnung nach rechts,
fort. Dabei treffen die Strahimittelpartikel an einer tiefer
im Inneren des Rohres 1 liegenden Stelle erneut auf die
innere Oberflache 12 und sorgen dort ebenfalls, wenn
auch mit etwas verringerter Bewegungsenergie, fur die
gewlinschten Oberflachenvergltung, bis die Energie
der Strahimittelpartikel verbraucht ist.

[0022] Wie die Zeichnungsfigur weiter verdeutlicht,
tritt der Strahimittelstrahl 20 unter einen Winkel o zur
Langsmittelachse 10 des Rohres 1 in dessen hohles In-
nere 13 ein. Je nach Bedarf kann der Winkel o fir den
Strahlvorgang auf einen festen glinstigen Wert gesetzt
werden; alternativ besteht auch die Méglichkeit, den
Winkel oo wéhrend eines Strahlvorganges zu verandern,
indem die Ausrichtung der Langsmittelachse 10 des
Rohres 1 relativ zum Strahimittelstrahl 20 verandert
wird.

[0023] Das in das hohle Innere 13 des Rohres 1 ein-
gestrahlte Strahlmittel kann an dem in der Zeichnung
nicht sichtbaren, entgegengesetzten Rohrende abge-
saugt und der Strahleinrichtung 2 wieder zugefihrt wer-
den.

[0024] Neben einer Veranderung des Winkels o kon-
nen das Rohr 1 und der Strahimittelstrahl 20 bzw. die
Strahlvorrichtung 2 in weiteren Richtungen relativ zuein-
ander bewegt werden, beispielsweise in linearer Rich-
tung parallel oder senkrecht zur Langsmittelachse 10
des Rohres 1 oder auch im Sinne einer Drehbewegung
des Rohres 1 um seine Langsmittelachse 10. In der Pra-
xis ist die Strahlvorrichtung 2 zweckmaRig lagefest an-
geordnet, wahrend das Rohr 1 mit Hilfe einer hier nicht
dargestellten Halterung in der gewiinschten Weise re-
lativ zum Strahimittelstrahl 20 bewegt und transportiert
wird.

[0025] Zur Vermeidung eines unkontrollierten Aus-
tritts von Strahlmittelpartikeln in die Umgebung ist
zweckmaRig die Anordnung aus Rohr 1 und Strahlvor-
richtung 2 gekapselt untergebracht, wie dies von Strahl-
vorrichtungen an sich bekannt ist und deshalb in der
Zeichnung nicht eigens dargestellt ist.

[0026] Die Zeichnungsfigur macht anschaulich deut-
lich, dal}, obwohl die Strahlvorrichtung 2 deutlich gréRer
als der lichte Innendurchmesser des Rohres 1 ist, mit
dieser Strahlvorrichtung 2 und dem vorstehend be-
schriebenen Strahlverfahren die innere Oberflache 12
des Endbereichs 11 des Rohres 1 Uber einen ausrei-
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chend groRen axialen Langenbereich wirksam gestrahlt
werden kann

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Innenstrahlen von Rohren (1), ins-
besondere Torsionsrohren, im axial auf3eren End-
bereich (11) des Rohrinneren (13) zur Erzeugung
einer Oberflachenvergutung in diesem Bereich der
inneren Oberflache (12), wobei ein Strahimittel auf
die Oberflache (12) des Rohrinneren (13) gestrahit
wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Strahlmittel in Form eines durch eine
Schleuderrad-Strahlvorrichtung  (2) erzeugten
Strahlmittelstrahls (20) von auRerhalb des Rohres
(1) her unter einem vorgebbaren Winkel o zur
Langsmittelachse (10) des Rohres (1) in dieses ein-
gestrahlt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Rohr (1) und der Strahimittel-
strahl (20) wahrend des Strahlens relativ zueinan-
der bewegt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Bewegung von Rohr (1) und
Strahlmittelstrahl (20) relativ zueinander minde-
stens eine lineare Bewegung ist.

4. \Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Bewegung von Rohr (1) und
Strahlmittelstrahl (20) relativ zueinander eine rotie-
rende Bewegung ist.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Rohr (1) um seine Langsmittel-
achse (10) um einen Winkel von bis zu 360° gedreht
wird.

6. Verfahren nach einem dervorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Winkel «,
unter dem der Strahimittelstrahl (20) in das Rohr (1)
eingestrahlt wird, wahrend des Strahlens verandert
wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daB in Anpassung
an den Durchmesser und/oder den Formverlauf der
zu strahlenden inneren Oberflache (12) des Roh-
rendbereichs (11) der Durchmesser und/oder der
Offnungswinkel des Strahimittelstrahl (20) vor dem
Strahlen passend eingestellt und/oder wahrend des
Strahlens gezielt verandert wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Strahimit-
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tel im Strahimittelstrahl (20) mit einer solchen Ge-
schwindigkeit und unter einem solchen Winkel o in
das Rohr (1) eingestrahlt wird, da® die einzelnen
Partikel des Strahlmittelstrahls (20) durch Abprallen
von der inneren Oberflache (12) des Rohres (1) die-
se innere Oberflache (12) jeweils mehrfach mit ei-
ner zur Erzeugung der gewuinschten Oberflachen-
vergutung ausreichenden Aufprallenergie treffen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB das an dem einen
Rohrendbereich (11) in das Rohr (1) eingestrahlte
Strahlmittel nach Abgabe seiner Bewegungsener-
gie an die innere Oberflache (12) des Rohrs (1) an
dem entgegengesetzten Rohrendbereich abge-
saugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB das Rohr (1) beim
Strahlen so ausgerichtet wird, da® das an dem ei-
nen Rohrendbereich (11) in das Rohr (1) einge-
strahlte Strahlimittel nach Abgabe seiner Bewe-
gungsenergie an die innere Oberflache (12) des
Rohrs (1) mittels Schwerkraftwirkung zu dem ent-
gegengesetzten Rohrendbereich rutscht oder fallt
und dort das Rohrinnere verlaft.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB das Rohr (1) horizon-
tal ausgerichtet wird, daR der eine Endbereiche (11)
und der andere Endbereich des Rohrinneren (13)
gleichzeitig gestrahlt werden und dal} das von den
beiden Seiten her in das Rohr (1) eingestrahlte
Strahlmittel nach Abgabe seiner Bewegungsener-
gie an die innere Oberflache (12) des Rohrs (1)
wahrend des Strahlens im axial mittleren Bereich
des Rohrinneren (13) gesammelt und nach dem
Strahlen aus dem Rohrinneren (13) ausgeschittet
oder abgesaugt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Strahlen
ein Kugelstrahlen ist und daR als Strahimittel Ku-
geln aus einem harten metallischen oder minerali-
schen Material, vorzugsweise aus Stahl oder Glas,
verwendet werden.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



13

A2

EP 1 591 203 A1




[

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

D)

EP 1 591 203 A1

Europiisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 05 00 5320

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorie] Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG  (Int.CL.7)
X US 2 154 843 A (HAMMELL CHARLES H) 1-7,9-12 B24C1/10
18. April 1939 (1939-04-18) B24C3/32
* Seite 1, linke Spalte, Zeilen 1-39 * B24C3/24
* Seite 1, rechte Spalte, Zeile 35 - Seite
2, linke Spalte, Zeile 11 *
* Seite 2, linke Spalte, Zeilen 50-52 *
* Seite 2, rechte Spalte, Zeilen 52-57 *
* Seite 3, linke Spalte, Zeile 36 - rechte
Spalte, Zeile 2 *
* Seite 4, rechte Spalte, Zeile 14 - Seite
5, linke Spalte, Zeile 59 *
* Abbildungen 7,12,13 *
X GB 693 206 A (PANGBORN CORPORATION) 1,2,4-12
24. Juni 1953 (1953-06-24)
* Seite 3, Zeile 104 - Seite 4, Zeile 6 *
* Seite 5, Zeilen 54-60 *
* Seite 6, Zeilen 9-16 *
* Seite 7, Zeilen 14-21 *
* Abbildung 5 *
_____ RECHERCHIERTE
X US 2 131 769 A (TURNBULL DAVID C) 1,2,4-8,| SACHGEBIETE (mcln
4. Oktober 1938 (1938-10-04) 12 B24C
* Seite 1, linke Spalte, Zeile 1 - rechte
Spalte, Zeile 13 *
* Abbildungen 4-6 *
X US 1 990 318 A (DAKE CHARLES W ET AL) 1,2,4,5,
5. Februar 1935 (1935-02-05) 11,12
* Seite 1, rechte Spalte, Zeilen 4-7 *
* Seite 2, rechte Spalte, Zeilen 30-68 *
* Abbildung 8 *
A EP 0 133 937 A (LONZA AG) 9,10
13. Marz 1985 (1985-03-13)
* Seite 1, Zeile 22 - Seite 4, Zeile 25 *
* Abbildung 1 *
_/ -
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prufer
Miinchen 26. Juli 2005 Eder, R
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
anderen Veréffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument
A:technologischer Hintergrund e e e
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument




[y

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EP 1 591 203 A1

0 Europalsches £ \yROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Patentamt

Nummer der Anmeldung

EP 05 00 5320

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorie] Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int.CL.7)
A US 3 750 339 A (BARNES C,US) 9
7. August 1973 (1973-08-07)
* das ganze Dokument *
A US 6 443 169 B1 (FERREIRA FERNANDO M) 10

3. September 2002 (2002-09-03)
* das ganze Dokument *

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.ClL.7)

Recherchenort AbschluBdatum der Recherche

Miinchen 26. Juli 2005

Prafer

Eder, R

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veroffentlichung derselben Kategorie

P : Zwischenliteratur Dokument

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefihrtes Dokument

L : aus anderen Griinden angefuhrtes Dokument
A :technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, libereinstimmendes




EPO FORM P0461

EP 1 591 203 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 05 00 5320

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewéhr.

26-07-2005
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeftihrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
US 2154843 A 18-04-1939  KEINE
GB 693206 A 24-06-1953  KEINE
US 2131769 A 04-10-1938  KEINE
US 1990318 A 05-02-1935  KEINE
EP 0133937 A 13-03-1985 CH 655516 B 30-04-1986
BR 8404107 A 16-07-1985
EP 0133937 Al 13-03-1985
ES 8505268 Al 01-09-1985
JP 60064720 A 13-04-1985
ZA 8405912 A 27-03-1985
US 3750339 A 07-08-1973 AU 464560 B2 15-08-1975
AU 5019972 A 20-06-1974
CA 976760 Al 28-10-1975
DE 2262379 Al 28-06-1973
FR 2165604 A5 03-08-1973
GB 1399149 A 25-06-1975
IT 974130 B 20-06-1974
JP 48069196 A 20-09-1973
ZA 7208854 A 26-09-1973
US 6443169 Bl 03-09-2002 CA 2328675 Al 10-12-2001

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




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

