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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Dicken-
reduktion von einstiickigem Walzgut (14) durch Langs-
walzen, bei demdas Walzgut (14) durch seitlich versetzte
Umformbereiche (26 bis 29) von in Vorschubrichtung (W)

Verfahren zur Dickenreduktion von einstiickigem Walzgut

nacheinander folgenden Walzen (22 bis 25) in Breiten-
richtung umgeformt wird. Die Umformbereiche (26 bis
29) der Walzen (22 bis 25) dringen alle gleich tief in das
Walzgut (14) ein.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Dicken-
reduktion von einstlickigem Walzgut durch Langswal-
zen, bei dem das Walzgut durch seitlich versetzte Um-
formbereiche von in Vorschubrichtung nacheinander fol-
genden Walzen in Breitenrichtung umgeformt wird.
[0002] Aus Walzgut hergestellte Profile sind in ver-
schiedenen Ausfiihrungsformen bekannt. Bei material-
intensiven Profilen, wie sie beispielsweise C-férmige
Montageschienen darstellen, liegt der Anteil der Materi-
alkosten gegeniber den gesamten Herstellungskosten
bei Gber 70%. Somit fihren Einsparungen beim Material
zu einer wesentlichen Reduktion der Herstellungsko-
sten.

[0003] Aus statischen Griinden muss ein Profil nicht
zwingend Uber seinen Umfang eine konstante Dicke be-
ziehungsweise Materialstarke aufweisen. So kannin den
weniger belasteten Abschnitten eines Profils die Dicke
partiell reduziert und somit Material eingespart werden.
[0004] Eine partielle Dickenreduktion durch ein einstu-
figes Abwalzen im Kaltwalzverfahren an einem bandfér-
migen Walzgutist nichtsinnvoll, da aufgrund der Reibung
quer zur Walze und der Steifigkeit des flachen Walzgutes
die Materialreduktion nur in eine Streckung in Langser-
streckung beziehungsweise in Vorschubrichtung und ei-
ne Materialverfestigung umgewandelt wird. Dies flihrt zu
inneren Spannungen und starken Verwerfungen des
Walzgutes.

[0005] Aus der DE 198 31 882 A1 ist ein Verfahren
zum Ausbilden von dickenprofiliertem einstlickigem
Walzgut bekannt, bei dem zur Ausbildung eines dicken-
reduzierten Bereichs das Walzgut mittels Uber die Walz-
gutbreite unterschiedlich tief in das Ausgangsmaterial
eindringenden Umformbereichen von Walzen in Breiten-
richtung umgeformt wird.

[0006] Nachteilig an der bekannten Lésung ist, dass
die Einstellung beziehungsweise die Steuerung der un-
terschiedlich tief eindringenden Umformbereiche auf-
wandig ist. Zudem treten in den in der Dicke reduzierten
Abschnitten sowie jeweils den quer zur Vorschubrich-
tung verlaufenden Dickenlbergéngen zwischen den in
der Dicke reduzierten und den in der Dicke nicht-redu-
zierten Abschnitten Unebenheiten auf, die oftmals uner-
wiinscht sind. Zudem werden eine Vielzahl von Umform-
schritten, auch Stiche genannt, benétigt, um Abschnitte
mit einer konstant reduzierten Dicke zu produzieren.
[0007] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur
Dickenreduktion von einstiickigem Walzgut zu schaffen,
das einfach einstellbar beziehungsweise steuerbar ist
und in dem die Anzahl der Stiche zur Erstellung einer
konstanten Vertiefung im Walzgut gering ist.

[0008] Die Aufgabe ist durch die Merkmale der unab-
hangigen Anspriche geldst. Vorteilhafte Weiterbildun-
gen sind in den Unteransprichen dargelegt.

[0009] Gemass der Erfindung dringen die Umformbe-
reiche der Walzen gleich tief in das Walzgut ein.

[0010] Mit diesem Verfahren entstehen in Breitenrich-
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tung, d. h. quer zur Vorschubrichtung beziehungsweise
zur Walzrichtung, zwischen den in der Dicke reduzierten
und den in der Dicke nicht-reduzierten Abschnitten des
Walzgutes nur homogene, schrag verlaufende Dicken-
Ubergange, die zudem eine geringe Ausdehnung quer
zur Vorschubrichtung aufweisen. Des Weiteren weist der
mit dem erfindungsgemassen Verfahren geschaffene, in
der Dicke reduzierte Abschnitt des Walzgutes eine vor-
teilhafte Oberflachenqualitat auf. Durch die in Querrich-
tung versetzt angeordneten, in das Walzgut eindringen-
den Umformbereiche der Walzen wird sichergestellt,
dass die Verformung des Walzgutes auch in einem Kalt-
walzverfahren nur in Breitenrichtung erfolgt.

[0011] Vorzugsweise verbreitert der Umformbereich
einer Walze das Walzgut jeweils zu einem Seitenrand
hin. Vorteilhaft liegen zumindest bei einem Teil der Wal-
zen eine in Bezug auf den Seitenrand des Walzgutes
innenliegende Kante der die Umformbereiche tragenden
Abschnitte mehrerer hintereinander liegenden bezie-
hungsweise nacheinander folgenden Walzen auf einer
Linie und der Abstand der Umformbereiche nimmt in Be-
zug auf diese innenliegende Kante in eine Richtung quer
zur Vorschubrichtung beziehungsweise quer zur Walz-
richtung von Walze zu Walze zu.

[0012] BevorzugtsindaneinerWalze jeweils zwei Um-
formbereiche vorgesehen, wobei einer der Umformbe-
reiche das Walzgut zu einem Seitenrand und der andere
der Umformbereiche das Walzgut zu einem gegeniiber-
liegenden Seitenrand hin verbreitert. Im gleichen Stich
werden hierbei zwei im Wesentlichen parallel zueinander
verlaufende, in der Dicke reduzierte Abschnitte im \Walz-
gut ausgebildet.

[0013] In einer vorteilhaften Variante verbreitert der
Umformbereich einer Walze das Walzgut jeweils zu bei-
den Seitenrandern hin, wobei die Umformung in Breiten-
richtung zu beiden Seitenrédndern hin gleichzeitig jeweils
von einem Umformbereich einer Walze erfolgt.

[0014] Bevorzugt erfolgt mittels der Umformbereiche
die Breitung des Walzgutes in einer Ebene parallel zu
der Walzenachse, womit eine einfache Umformung des
Walzgutes in Breitenrichtung gewahrleistet ist. Als Ge-
genlager kann ein Tisch, der eine parallel zur Walzen-
achse verlaufende Ebene aufspannt, oder eine Gegen-
rolle vorgesehen sein, deren Rollenachse und Mantel-
flache parallel zu der Walzenachse verlauft.

[0015] In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form des Verfahrens sind einander gegeniiberliegende
Walzen mit Umformbereichen vorgesehen, zwischen de-
nen das Walzgutin einem Stich von zwei Seiten bereichs-
weise in der Dicke reduziert wird.

[0016] Vorzugsweise wird das dickenreduzierte Walz-
gutin einem weiteren Verfahrensschritt durch Langswal-
zen in ein Langsprofil umgeformt. Der zumindest eine in
der Dicke reduzierte Abschnitt wird dazu vorteilhaft derart
ausgerichtet, dass er in einem statisch vorteilhaften Be-
reich des gefertigten Profils zu liegen kommt. Das zu-
mindest bereichsweise in der Dicke reduzierte Walzgut
wird vorteilhaft direkt einer Profilwalzanlage zugefuhrt,
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womit auf eine Aufhaspelung des in der Dicke reduzier-
ten Walzgutes vor der Umformung zu dem Langsprofil
verzichtet werden kann.

[0017] Bevorzugt wird das dickenreduzierte Walzgut
in ein im Querschnitt C-férmiges Langsprofil umgeformt,
wobei der zumindest eine in der Dicke reduzierte Ab-
schnitt vorteilhaft in einer der Seitenwande zu liegen
kommt, deren umgebogene, freie Enden die in Langser-
streckung verlaufende Montagedéffnung ausbilden. Vor-
teilhaft weist das dickenreduzierte Walzgut zwei in der
Dicke reduzierte Abschnitte auf, die im C-férmigen
Langsprofil vorteilhaft in den einander gegeniiberliegen-
den Seitenwénden zu liegen kommen.

[0018] In einer alternativen Ausfiihrungsform wird das
dickenreduzierte Walzgut in ein im Querschnitt U-formi-
ges Langsprofil umgeformt, wobei der zumindest eine in
der Dicke reduzierte Abschnitt vorteilhaft in einer der Sei-
tenwéande zu liegen kommt.

[0019] Vorzugsweise wird das dickenreduzierte Walz-
gut mit Durchbriichen versehen, die beispielsweise der
Durchfiihrung von Befestigungsmitteln fiir das gefertigte
Profil dienen und zudem das Gewicht des fertigen Profils
reduzieren. Die Durchbriiche werden vorteilhaft nach der
Dickenprofilierung des Walzgutes und vor der Umfor-
mung zu einem Profil in dem Walzgut ausgebildet.
[0020] Bevorzugt wird das dickenreduzierte Walzgut
in dem in der Dicke reduzierten Abschnitt mit Durchbri-
chen versehen.

[0021] Vorzugsweise wird das dickenreduzierte Walz-
gut mit Auspragungen versehen, welche ein gefertigtes
Profil aussteifen sowie entsprechend angeordnet und
ausgebildet die Tragfahigkeit des gefertigten Profils
massgeblich erhéhen. Die Auspragungen werden vor-
teilhaft nach der Dickenprofilierung des Walzgutes und
vor der Umformung zu einem Profil in dem Walzgut aus-
gebildet.

[0022] Bevorzugt wird das dickenreduzierte Walzgut
in dem in der Dicke reduzierten Abschnitt mit Auspra-
gungen versehen, was eine vorteilhafte Tragfahigkeit
des gefertigten Profils trotz der in der Dicke reduzierten
Abschnitte sicherstellt.

[0023] Die Erfindung wird nachstehend anhand von
Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 Eine schematisch dargestellte Walzanlage zur
Durchfilhrung des erfindungsgemassen Ver-
fahrens in Seitenansicht;

Fig. 2  eine Draufsicht auf die Breitenprofilierwalzvor-
richtung derin Fig. 1 dargestellten Walzanlage;

Fig. 3  eine Variante einer Breitenwalzprofiliereinrich-
tung in einer Ansicht in Walzrichtung; und

Fig. 4 ein mit dem erfindungsgemassen Verfahren
gefertigtes Profil im Schnitt.

[0024] Grundsatzlich sind in den Figuren gleiche Teile
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mit den gleichen Bezugszeichen versehen.

[0025] Die in der Figur 1 dargestellte Walzanlage 11
weist eine Zuflihreinheit 12 in Form eines Haspels mit
einem einstuckigen Walzgut 14, wie ein Bandmaterial,
eine Breitenprofilierwalzvorrichtung 21, eine Richtvor-
richtung 31, eine Bearbeitungsvorrichtung 41, eine Pro-
filierwalzvorrichtung 51 und eine Ablangvorrichtung 61
auf.

[0026] Die Breitenprofilierwalzvorrichtung 21, welche
in der Figur 2 schematisch dargestellt ist, weist zur be-
reichsweisen Reduktion der Dicke des einstiickigen
Walzgutes 14 durch Langswalzen in einem Kaltwalzver-
fahren mehrere in Vorschubrichtung W nacheinander fol-
gende Walzen 22 bis 25 auf, die zwei, jeweils seitlich
versetzte Umformbereiche 26 bis 29 aufweisen, wobei
alle Umformbereiche 26 bis 29 der Walzen 22 bis 25
gleich tief in das Walzgut 14 zur Umformung des Walz-
gutes 14 in Breitenrichtung eindringen. Mittels der Um-
formbereiche 26 bis 29 erfolgt die Breitung des Walzgu-
tes 14 in einer Ebene parallel zu der Walzenachse der
Walzen 22 bis 25. Die beiden Umformbereiche 26 bis 29
einer Walze 22 bis 25 verbreitern das Walzgut 14 jeweils
zu einem Seitenrand 17 bzw. 18 hin.

[0027] In diesem Ausfuhrungsbeispiel liegt bei allen
Walzen 22 bis 25 eine in Bezug auf den Seitenrand 17
bzw. 18 des Walzgutes 19 innenliegende Kante der die
Umformbereiche 26 bis 29 tragenden Abschnitte der
Walzen 22 bis 25 auf einer Linie und der Abstand der
Umformbereiche 26 bis 29 nimmt in Bezug auf diese in-
nenliegende Kante in eine Richtung quer zur Vorschub-
richtung W von Walze 22 bis 24 zu Walze 23 bis 25 zu.
[0028] Mit der hier dargestellten Breitenprofilierwalz-
vorrichtung 21 werden zwei zueinander und zu den Sei-
tenréandern 17 und 18 des Walzgutes 14 beabstandete,
in der Dicke reduzierte Abschnitte 15im Walzgut 14 aus-
gebildet. Des Weiteren weist die Breitenprofilierwalzvor-
richtung 21 eine zylindrische Glattrolle 30 zum Abwalzen
eines allfallig vorhandenen Wulstes im Bereich der Uber-
gange zwischen den in der Dicke reduzierten Abschnit-
ten 15 und denin der Dicke nicht-reduzierten Abschnitten
16 des Walzgutes auf.

[0029] Die Bearbeitungsvorrichtung 41 weist eine Lo-
chungsvorrichtung 42 zur Herstellung von Durchbriichen
76 in dem bereichsweise in der Dicke reduzierten Walz-
gut 19 sowie eine Pragevorrichtung zur Herstellung von
Auspragungen 77 an dem in dem bereichsweise in der
Dicke reduzierten Walzgut 19 auf.

[0030] Die Profilierwalzvorrichtung 51 weist mehrere
Profilierungsrollen auf, welche das im Wesentlichen fl&-
chige, dickenreduzierte Walzgut 19 in einem weiteren
Verfahrensschritt durch Langswalzen in ein Langsprofil
umformen. Das in der Dicke reduzierte Walzgut 19 wird
der Profilierwalzvorrichtung 51 vorteilhaft derart zuge-
fuhrt, dass die in der Dicke reduzierten Abschnitte 15 in
den Bereichen des gefertigten Langsprofils zu liegen
kommen, die statisch reduziert belastet sind. Vorteilhaft
wird das dickenreduzierte Walzgut 19 in ein im Quer-
schnitt C-formiges Langsprofil 71 umgeformt.
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[0031] Nachfolgend wird das erfindungsgemasse Ver-
fahren kurz dargelegt. Das Walzgut 14 mit der Ausgangs-
breite Awird in die Breitenprofilierwalzvorrichtung 21 ein-
gefuihrt und durch diese auf die Verarbeitungsbreite B
gebracht. Vor der Zufiihrung des mit den zwei in der Dik-
ke reduzierten Abschnitten 15 versehenen Walzgutes 19
in die Bearbeitungsvorrichtung 41 wird das dickenredu-
zierte Walzgut 19 in der Richtvorrichtung 31 zur Korrektur
von allfélligen unerwiinschten Verformungen oder Ver-
werfungen gerichtet. In der Bearbeitungsvorrichtung 41
wird das bereichsweise in der Dicke reduzierte Walzgut
19 mit Durchbriichen 76 und Ausprégungen 77 verse-
hen, wobei das dickenreduzierte Walzgut 19 in den in
der Dicke reduzierten Abschnitten 15 mit Auspragungen
77 versehen wird. Anschliessend wird das dickenredu-
zierte und bearbeitete Walzgut 19 in der Profilierwalzvor-
richtung 51 durch einen weiteren Verfahrensschrittin ein
Langsprofil umgeformt und dann mittels der Ablangvor-
richtung 61 auf die gewlinschte Léange abgelangt.

[0032] In der Figur 4 ist als Bespiel fir ein mit dem
erfindungsgemassen Verfahren gefertigtes Langsprofil
ein im Querschnitt C-férmiges Langsprofil 71 gezeigt,
wobei die in der Dicke reduzierten Abschnitte 15 im Be-
reich der Seitenwande 72 vorgesehen sind. Die in der
Dicke reduzierten Abschnitte 15 sind zur Aussteifung mit
Auspragungen 77 versehen. Im Verbindungsabschnitt
73 zwischen den Seitenwanden 72 ist ein Durchbruch
76 beispielsweise zur Durchfihrung eines hier nicht dar-
gestellten Befestigungsmittels zur Festlegung des
Langsprofils 71 z. B. an einem Untergrund vorgesehen.
[0033] In der Figur 3 ist eine Variante einer Breiten-
profilierwalzvorrichtung 81 dargestellt, bei der die nach-
einander folgenden Walzen 82 bis 84 jeweils seitlich ver-
setzte Umformbereiche 86 bis 88 aufweisen. Die Um-
formbereiche 86 bis 88 der Walzen 82 bis 84 dringen
gleich tief in das Walzgut 14 zur Umformung des Walz-
gutes 14 in Breitenrichtung ein, wobei das Walzgut 14
von jedem Umformbereich 86, 87 bzw. 88 jeweils zu bei-
den Seitenréandern 17 bzw. 18 hin verbreitert wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Dickenreduktion von einstiickigem
Walzgut (14) durch Langswalzen, bei dem das Walz-
gut (14) durch seitlich versetzte Umformbereiche (26
bis 29; 86 bis 88) von in Vorschubrichtung (W) nach-
einander folgenden Walzen (22 bis 25; 82 bis 84) in
Breitenrichtung umgeformt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
die Umformbereiche (26 bis 29; 86 bis 88) der Wal-
zen (22 bis 25; 82 bis 84) gleich tief in das Walzgut
(14) eindringen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Umformbereich (26 bis 29) einer
Walze (22 bis 25) das Walzgut (14) jeweils zu einem
Seitenrand (17, 18) hin verbreitert.
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3.

10.

11.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an einer Walze (22 bis 25) jeweils
zwei Umformbereiche (26 bis 29) vorgesehen sind,
wobei einer der Umformbereiche (26 bis 29) das
Walzgut (14) zu einem Seitenrand (17) und der an-
dere der Umformbereiche (26 bis 29) das Walzgut
(14) zu einem gegenuberliegenden Seitenrand (18)
hin verbreitert.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Umformbereich (86 bis 88) einer
Walze (82 bis 84) das Walzgut (14) jeweils zu beiden
Seitenréandern (17, 18) hin verbreitert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass mittels der Umform-
bereiche (26 bis 29; 86 bis 88) die Breitung des Walz-
gutes (14) in einer Ebene parallel zu der Walzenach-
se der Walzen (22 bis 25; 82 bis 84) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das dickenreduzierte
Walzgut (19) in einem weiteren Verfahrensschritt
durch Langswalzen in ein Langsprofil (71) umge-
formt wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das dickenreduzierte Walzgut (19)
in einim Querschnitt C-férmiges Langsprofil (71) um-
geformt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das dickenreduzierte
Walzgut (19) mit Durchbrichen (76) versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das dickenreduzierte Walzgut (19)
in dem in der Dicke reduzierten Abschnitt (15) mit
Durchbriichen versehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das dickenreduzierte
Walzgut (19) mit Auspragungen (77) versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das dickenreduzierte Walzgut (19)
in dem in der Dicke reduzierten Abschnitt (15) mit
Auspragungen (77) versehen wird.



EP 2 025 420 A1

11
Fig. 1
17 19
22 16 23 16 K24 15 25 30 /
Coo b ety L
A

el 7%\ wéﬁ %’“

A 1 ‘II B

- TT )ﬂw
A 28 29 |
T

Fig. 2



EP 2 025 420 A1

87 86 86 87

81
88 88/
| _—84
83
82
14
17— |

71
a ﬁ 2 /

— %

TR i 72
— il

77 i | —

5 s
gLIAIIS) ] 7 7/}

73

Fig. 4



D)

EP 2 025 420 A1

Europiisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 07 12 1819

—

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
X DE 101 13 610 Al (KOPP REINER [DE]) 1-5 INV.
2. Oktober 2002 (2002-10-02) B21B1/08
Y * Spalte 6, Absatz 42 - Spalte 7, Absatz |[6-11 B21D5/06
45; Abbildungen 1-4 * B21D22/02
----- B21D28/26
Y GB 2 017 556 A (WUPPERMANN GMBH THEODOR) ([6-11
10. Oktober 1979 (1979-10-10)
* Seite 4, Zeile 6 - Seite 5, Zeile 55;
Abbildungen 1-26 *
A JP 10 180390 A (HITACHI CABLE) 1
7. Juli 1998 (1998-07-07)
* Zusammenfassung *
A JP 11 000740 A (HITACHI CABLE) 1

6. Januar 1999 (1999-01-06)
* Zusammenfassung *

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

B21B
B21C
B21D
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prufer

Miinchen 11. Marz 2008

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

Forciniti, Marco

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

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

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes
Dokument




EPO FORM P0461

EP 2 025 420 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 07 12 1819

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

Patentdokumente angegeben.

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

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewéhr.

11-03-2008

Im Recherchenbericht
angefiihrtes Patentdokument

Datum der
Veréffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der
Veréffentlichung

DE 10113610
GB 2017556

Al 02-10-2002
A 10-16-1979

KEINE
AT 372309 B
AT 171279 A
DE 2813636 Al
FR 2421008 Al
us 4433565 A
KEINE
KEINE

26-09-1983
15-02-1983
04-10-1979
26-10-1979
28-02-1984

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




EP 2 025 420 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

« DE 19831882 A1 [0005]



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

