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(54)
SCHLITZFORMIGE DURCHFUHRUNGEN

(67)  Werkzeug zum Bearbeiten von Materialien, ins-
besondere eine Schéalschleifscheibe, mit einem Trager-
koérper (1), welcher eine bezlglich einer Rotationsachse
(R) im Wesentlichen zylindersymmetrische Geometrie
aufweist und eine innenliegende Nabe (A) durch deren
Zentrum sich die Rotationsachse zentrisch erstreckt, wo-
bei der Tragerkorper (1) im Bereich der Nabe (A) einen
Innendurchmesser (a) aufweist, und wobei an der Um-
fangsflache eines AulRenbereichs (3) ein Schleifbelag (B)
mit einer Dicke D in Richtung der Rotationsachse und
einer radialen Starke C angebracht ist, und wobei das
Werkzeug einen AulRendurchmesser (b) aufweist, und
wobeizwischen der Nabe (A) und dem Auf3enbereich (3)
des Tragerkérpers (1) ein Ubergangsbereich (2) miteiner
Dicke T vorgesehen ist, wobei die Dicke T groRer als die
Dicke D ist, und wobei der Ubergangsbereich (2) wenigs-
tens zwei, innerhalb jeder bezuglich der Rotationsachse
(R) normalen Schnittebene symmetrisch um die Rotati-
onsachse angeordnete schlitzférmige Durchfiihrungen
(5) mit einer Schlitzstarke S aufweist, welche sich von
einem innen liegenden Bereich des Ubergangsbereichs
(2) zu einem auRen liegenden Bereich des Ubergangs-
bereichs (2) erstrecken, wobei die Schlitzstarke S Uber
die gesamte Dicke T des Ubergangsbereichs (2) im we-
sentlichen gleichist, und wobei die Schlitzstarke S kleiner
als die Dicke D des Schleifbelags (B) ist.

SCHALSCHLEIFWERKZEUG MIT RESONANZ-SCHWINGUNGS UNTERDRUCKENDE

Fig.1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Schalschleifwerkzeug,
vorzugsweise eine Schalschleifscheibe, mit einem Tra-
gerkdrper und einer Nabe zur Aufnahme einer Antriebs-
welle.

[0002] Schalschleifscheiben sind im Stand der Tech-
nik hinreichend bekannt. Schéatschteifscheiben weisen
in der Regel einen rotationssymmetrischen Tragerkdrper
auf, an dessen Umfangsflache ein Schleifbelag ange-
brachtist. Schélschleifscheiben, oder das zu bearbeiten-
de Werkstlick, werden Ublicherweise normal zur Fla-
chenausdehnung der Schleifscheibe geflihrt, so dass
derwesentliche Materialabtrag an einer Seite des
Schleifbelags erfolgt und nicht, wie bei Trennscheiben
Ublich, an dessen Umfangsflache. Die Schleifscheibe
wird somitalsoim Wesentlichen nichtin radialer Richtung
belastet sondern in normaler Richtung oder aber zumin-
dest mit einer eine erhebliche Normalkomponente auf-
weisenden Kraft.

[0003] Dadas Schalschleifen Gblicherweise zudembei
sehr hohen Drehzahlen erfolgt, werden die Schleifschei-
ben wahrend des Schteifvorgangs zumeist in eine hoch-
frequente Resonanz-Schwingung versetzt. Bei der auf-
tretenden Schwingung handelt es sich um eine Flachen-
schwingung, die unter Anderem von der Geometrie und
dem Material der Schleifscheibe, ihrer Drehzahl und dem
Vorschub abhangt. Die Resonanz-Schwingung erreicht
mitunter Schalldruckpegel, die oberhalb der zulassigen
Grenzwerte liegen, wodurch SchallschutzmaRnahmen
erforderlich werden. Auch fiir den Fall, dass Grenzwerte
nicht Gberschritten werden stellen diese hochfrequenten
und lauten Schwingungen eine erhebliche Belastung fir
das Bedienpersonal der Bearbeitungsmaschine dar.
[0004] Dervorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, ein Werkzeug zum Bearbeiten von Ma-
terialien der eingangs genannten Art zur Verfligung zu
stellen, welches die Nachteile des Standes der Technik
Uberwindet und sich insbesondere durch eine Unterdri-
ckung von Resonanz-Schwingungen im Schalschleifbe-
trieb auszeichnet.

[0005] Erfindungsgemal wird die voranstehende Auf-
gabe durch ein Werkzeug zum Bearbeiten von Materia-
lien mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 geldst.
Bevorzugte Ausfiihrungsformen sind Gegenstand der
Unteranspriiche.

[0006] Danach weist das erfindungsgemalRe Werk-
zeug zum Bearbeiten von Materialien, insbesondere eine
Schélschleifscheibe, einen Tragerkorper auf mit einer
bezlglich einer Rotationsachse im wesentlichen zylin-
dersymmetrischen Geometrie und mit einer innenliegen-
den Nabe durch deren Zentrum sich die Zylinderachse
zentrisch erstreckt. Der Tragerkorper weist im Bereich
der Nabe einen Innendurchmesser auf und an der Um-
fangsflache eines AufRenbereichs einen Schleifbelag mit
einer Dicke in Richtung der Rotationsachse und einer
radialen Starke, so dass der AuRenumfang des Schleif-
belags den AuRendurchmesser des Werkzeugs defi-
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niert. Zwischen der Nabe und dem Auflenbereich des
Tragerkorpers ist ein Ubergangsbereich mit einer Dicke
T vorgesehen, wobei die Dicke des Ubergangsbereichs
groRer ist als die Dicke des Schleifbelags.

[0007] ErfindungsgemaR weist der Ubergangsbereich
wenigstens zwei, innerhalb jeder bezlglich der Rotati-
onsachse normalen Schnittebene gleichmafRig um die
Rotationsachse angeordnete schlitzférmige Durchfiih-
rungen mit einer Schlitzstarke auf, welche sich von einem
innen liegenden Bereich des Ubergangsbereichs zu ei-
nem auBen liegenden Bereich des Ubergangsbereichs
erstrecken. Die Schlitzstarke ist iber die gesamte Dicke
des Ubergangsbereichs im wesentlichen gleich, und die
Schlitzstarke ist kleiner als die Dicke des Schleifbelags.
[0008] In Uberraschender Weise ist erkannt worden,
dass durch das Einbringen der schlitzférmigen Durch-
fihrungen (nachfolgend auch Schlitze) in den Uber-
gangsbereich die Entstehung von Resonanz-Schwin-
gungen im Schleifbetrieb stark verringert werden kann.
Dies ist darauf zuriick zu filhren, dass die durch den
Schleifvorgang sich aufbauenden Flachenschwingun-
gen der Scheibe durch die Schlitze zumindest in einem
gewissen Male unterdriickt werden, da die jeweils "zwi-
schen" den Schlitzen liegenden Ringsegmente der
Scheibe teilweise voneinander entkoppelt werden. Eine
resonante FlachenschwingungderScheibe im Sinne ei-
ner stehenden Welle (Chladni Muster) entsteht damit
nicht oder nur in deutlich geringerem Malf3e.

[0009] Dieim Rahen derjeweiligen Anwendung bend-
tigten Dampfungseigenschaften der Scheiben bei gleich-
zeitig hohen Festigkeitsanforderungen machen es dabei
erforderlich, dass die Schlitzbreiten der schlitzférmigen
Durchfiihrungen sehr klein gewahlt sind und jedenfalls
kleiner, vorzugsweise deutlich kleiner als die jeweils zur
Anwendung kommende Dicke des Schleifbelags, wobei
im Rahmen dieser Beschreibung unter der Dicke des
Schleifbelags dessen Dimension in zur Rotationsachse
paralleler Richtung zu verstehen ist.

[0010] Im Zusammenhang damit steht auch die Wahl
der konkreten Zahl der schlitzférmigen Durchfiihrungen
sowie deren Verlauf und Lange. Diese Parameter wer-
den in geeigneter Weise aufeinander abgestimmt, so
dass bei vorgegebenem Scheibendurchmesser, vorge-
gebener Rotationsgeschwindigkeit und vorgegebenem
Vorschub die im Schleifbetrieb angeregte Resonanz-
Schwingung unterbunden aber gleichzeitig die Festigkeit
des Tragerkorpers der Scheibe und besonders des Au-
Renbereichs des Tragerkorpers in Richtung der Norma-
lenin so geringem Mal3e wie Moéglich beeintrachtigt wird.
[0011] Ineinerbesonders einfachen Ausfiihrungsform
erstrecken sich die Durchfiihrungen im Wesentlichen ra-
dial vom innen liegenden Bereich des Ubergangsbe-
reichs zum auRen liegenden Bereich des Ubergangsbe-
reichs. Bei einer Variante hiervon erstrecken sich die
Durchfiihrungen in einer um einen vorgegebenen Win-
kelvom Radius abweichenden Richtung vom innen lie-
genden Bereich des Ubergangsbereichs zum auRen lie-
genden Bereich des Ubergangsbereichs.
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[0012] Diegeradlinige Erstreckung der schlitzférmigen
Durchfiihrungen bei dieser Ausflihrungsform erleichtert
insbesondere die Herstellung der erfindungsgemaRen
Schélschleifscheiben, bei der in den fertig ausgeformten
Tragerkoérper, oder aber in dessen Rohling, vor oder nach
der Anbringung des Schleifbelags die schlitzférmigen
Durchfilhrungen durch Frasen, Laserschneiden oder
Drahterodieren eingearbeitete werden.

[0013] In einerweiteren Ausfiihrungsform weisen die
schlitzférmigen Durchfiihrungen eine gekrimmte Bahn
beiihrem Verlauf vominnen liegenden Bereich des Uber-
gangsbereichszum auRen liegenden Bereich des Uber-
gangsbereichs auf, wobei die gekrimmte Bahn auch we-
nigstens einen Wendepunkt in ihrer Krimmung aufwei-
sen kann. In einer Weiterbildung hiervon erstrecken sich
die schlitzférmigen Durchfiihrungen entlang einer wel-
lenférmigen Bahn vom innen liegenden Bereich des
Ubergangsbereichs zum aufRen liegenden Bereich des
Ubergangsbereichs. Zur Herstellung derartiger ge-
krimmter Schlitze stehen die eben genannten Herstel-
lungsverfahren gleichermafien zur Verfiigung

[0014] Diese Ausfuhrungsform hat sich insoweit als
vorteilhaft erwiesen als durch die nicht lineare Ausfih-
rung der schlitzférmigen Durchflihrungen, insbesondere
bei einem wellenférmigen Verlauf, Reflexionen von
Schwingungen an den Grenzflachen, vorliegend an den
durch die Schlitzwandungen definierten Grenzflachen,
in unterschiedliche Richtungen erfolgen und damit effek-
tiv eine Streuung stattfindet, wodurch der Aufbau stehen-
der Wellen erschwert oder verhindert wird. Dies flihrt zu
einer Unterdriickung von Resonanz-Schwingungen im
Schleifbetrieb.

[0015] Bei einer Ausfilhrungsform der Erfindung wei-
sendie Schlitzférmigen Durchflihrungenim Bereichihres
Anfangs und/oder ihres Endes einen im Wesentlichen
kreisformig erweiterten Bereich auf, wobei dessen
Durchmesser gréRer als die Schlitzstarke ausgefiihrt ist.
Zum einen wird hierdurch in ahnlicher Weise, wie vor-
stehend beschrieben, eine Defokussierung von Schwin-
gungsreflexen erzielt, zum anderen wird aber auch die
Herstellung erfindungsgemafer Schleifscheiben verein-
facht, da beispielsweise durch das Einbringen von Boh-
rungen geeignete Start- und Endpunkte fir das Frasen,
Laserschneiden oder aber die Drahterosion bereit ge-
stellt werden.

[0016] Besonders bevorzugt sind die schlitzférmigen
Durchfilhrungen in ihrer radialen Ausdehnung im We-
sentlichen mittig bezlglich eines zwischen dem Innen-
durchmesser und dem AuRendurchmesser mittig liegen-
den mittleren Durchmessers angeordnet. Hierdurch wird
die Stabilitat der Scheibe in Bezug auf normal angreifen-
de Krafte besonders gut erhalten und gleichzeitig die Be-
reiche maximaler Schwingungsamplitude wie vorste-
hend beschrieben ringsegmentférmig unterbrochen und
damit in Bezug auf eine Flachenschwingung entkoppelt.
[0017] Bei einer Ausfiihrungsform liegt das Verhaltnis
aus Dicke des Ubergangsbereichs zu Dicke des Schleif-
belags je nach Anwendungsfall zwischen 1,2
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einschlieRlich und 20 einschlief3lich, bevorzugt zwischen
1,5 einschlielRlich und 15 einschlieRlich, weiterzwischen
2 einschliellich und 10 einschlieBlich, weiterzwischen
2,5 einschlieB3lich und 7 einschlielich, und weiter bevor-
zugt zwischen 3 einschlief3lich und 5 einschlieRlich.
[0018] Das Verhaltnis aus Schlitzstarke zu Dicke des
Schleifbelags liegtje nach Anwendungsfall zwischen
0,05 einschlieB3lich und 0,85 einschliellich liegt, bevor-
zugt zwischen 0,07 einschlief3lich und 0,7 einschlieBlich,
weiterzwischen 0,1 einschlielich und 0,6 einschliellich,
weiterzwischen 0,2 einschlielich und 0,5 einschliellich,
und weiter bevorzugt zwischen 0,25 einschlieBlich und
0,4 einschlieflich.

[0019] Beieiner Ausfiihrungsform der Erfindung ist ei-
ne ungerade Anzahl von Durchfiihrungen vorgesehen,
welche entlang des mittleren Durchmessers gleichmaRig
um die Rotationsachse herum angeordnet sind. Alterna-
tivdazu kann, je nach Anwendungsfall, auch eine gerade
Anzahl von Durchfiihrungen vorgesehen sein.

[0020] Erfindungsgemale Tragerkdrper sind Uiblicher-
weise aus metallischen Materialien hergestellt, wie bei-
spielsweise Stahl, Messing, Aluminium, Kupfer, Bronze
oder geeignete Metalllegierungen, um die im Schalsch-
leifbetrieb entstehenden Querkrafte ohne Beschadigung
des Tragerkérpers aufnehmen zu kénnen.

[0021] Bevorzugt ist der Schleifbelag durch Kleben
oder Sintern oder dhnliche bekannte Verfahren auf der
AuBenumfangsflache des Tragerkdrpers aufgebracht
und vorzugsweise aus einer Gruppe ausgewahlt, die Di-
amantnadeln wie zum Beispiel PKD-, MKD-, CVD-, CBN-
Nadeln, metall-, kunststoffoder keramikgebundene Dia-
manten, metall- oder kunststoffgebundenes Bornitrid,
insbesondere kubisches Bornitrid umfasst.

[0022] Weitere Merkmale der vorliegenden Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines
bevorzugten Ausflihrungsbeispiels des erfindungsge-
malen Schalschleifwerkzeugs in Verbindung mitder-
Zeichnung. Es zeigt:

in einer schematischen Ansicht, eine Draufsicht
auf ein Ausfiihrungsbeispiel eines erfindungs-
gemalen Werkzeugs;

Fig. 1

in einer schematischen Ansicht, eine Schnitt-
ansicht des erfindungsgemafien Werkzeugs
gemal Fig. 1 entlang der Schnittlinie Z-Z.

Fig. 2

[0023] Die Figuren 1 und 2 zeigen ein Beispiel einer
Ausfihrungsform einer erfindungsgemafen Schalsch-
leifscheibe. Die Schleifscheibe weist einen Tragerkorper
1 auf mit einer innen liegenden Nabe A und einem au-
Reren AuBenbereich 3. Durch die Nabe A erstreckt sich
zentrisch die Rotationsachse R. Zwischen der Nabe A
und dem AuBenbereich 3 ist ein Ubergangsbereich 2 an-
geordnet, wobei der Ubergangsbereich 2 eine Dicke T
aufweist.

[0024] Der Tragerkorper weist im Bereich der Nabe
einen Innendurchmesser a auf. Am AuRenumfang des
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AuBenbereichs ist ein Schleifbelag B angebracht, wel-
cher eine Dicke D und eine radiale Starke C aufweist.
Der AuRendurchmesser b der Schleifscheibe setzt sich
aus dem Durchmesser des AuRenumfangs des Auflen-
bereichs 3 sowie dem 2-Fachen der radialen Starke C
des Schleifbelags B zusammen.

[0025] Wie dargestellt weist die erfindungsgemalie
Schalschleifscheibe im Ubergangsbereich gleichférmig
um die Rotationsachse herum verteilt (also symmetrisch)
vier schlitzférmige Durchfiihrungen 5 auf, die sich vom
Innenbereich des Ubergangsbereichs zu dessen AuRen-
bereich erstrecken, wobeider Verlauf der schlitzférmigen
Durchfilhrungen 5 bei der gezeigten Ausfiihrungsform
wellenférmig ist. Anfang und Ende der Schlitzférmigen
Durchfiihrungen sind zudem so parallel zum Radius ver-
setzt, dass die "Nulllinie" des sich wellenférmig erstre-
ckenden Schlitzes in etwa auf dem Radius zu liegen
kommt.

[0026] Dartber hinaus erstrecken sich die schlitzfor-
migen Durchflihrungen beiderseits des im wesentlichen
mittig zwischen dem Innendurchmesser a und dem Au-
Rendurchmesser b liegenden mittleren Durchmessers m
nachinnen bzw. nach aul3en, so dass die schlitzférmigen
Durchfiihrungen beziiglich des mittleren Durchmessers
m im wesentlichen mittig angeordnet sind.

[0027] Die schlitzférmigen Durchflihrungen weisen ei-
ne Schlitzbreite S auf, welche Uber die gesamte Dicke T
des Ubergangsbereiches im wesentlichen konstant ist
(vgl. Fig. 2). An beiden Enden der schlitzférmigen Durch-
fuhrungen, also an deren inneren sowie an deren aulle-
ren Enden sind kreisférmig erweiterte Bereiche 8 vorge-
sehen, deren Durchmesser gréRer als die Schlitzbreite
S ist.

[0028] Bei der gezeigten Ausfiihrungsform verjlingt
sich der Tragerkorper 1im AuRenbereich 3 von der Dicke
T auf die Dicke D, wobei am Umfang desAufenbereichs
dann der Schleifbelag in derselben Dicke D angebracht
ist. Das Verhaltnis T/D betragt vorliegend ca. 3,3 und das
Verhaltnis S/D ca. 0,22.

Patentanspriiche

1. Werkzeug zum Bearbeiten von Materialien, insbe-
sondere eine Schalschleifscheibe, mit einem Tra-
gerkodrper (1), welcher eine bezlglich einer Rotati-
onsachse (R) im Wesentlichen zylindersymmetri-
sche Geometrie aufweist und eine innenliegende
Nabe (A) durch deren Zentrum sich die Rotations-
achse zentrisch erstreckt, wobei
der Tragerkorper (1) im Bereich der Nabe (A) einen
Innendurchmesser (a) aufweist, und wobei an der
Umfangsflache eines AulRenbereichs (3) ein Schleif-
belag (B) mit einer Dicke D in Richtung der Rotati-
onsachse und einer radialen Starke C angebracht
ist, und wobei das Werkzeug einen Auflendurch-
messer (b) aufweist, und wobei zwischen der Nabe
(A) und dem AuBenbereich (3) des Tragerkorpers
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(1) ein Ubergangsbereich (2) mit einer Dicke T vor-
gesehen ist, wobei die Dicke T grof3er als die Dicke
D ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Ubergangsbereich (2) wenigstens zwei, inner-
halb jeder beziiglich der Rotationsachse (R) norma-
len Schnittebene symmetrisch um die Rotationsach-
se angeordnete schlitzférmige Durchfiihrungen (5)
mit einer Schlitzstarke S aufweist, welche sich von
einem innen liegenden Bereich des Ubergangsbe-
reichs (2) zu einem auf3en liegenden Bereich des
Ubergangsbereichs (2) erstrecken, wobei

die Schlitzstarke S Uber die gesamte Dicke T des
Ubergangsbereichs (2) im wesentlichen gleich ist,
und wobei

die Schlitzstarke S kleiner als die Dicke D des
Schleifbelags (B) ist.

Werkzeug gemal Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Durchfihrungen (5) im We-
sentlichen radial vom innen liegenden Bereich des
Ubergangsbereichs (2) zum auRen liegenden Be-
reich des Ubergangsbereichs (2) erstrecken.

Werkzeug gemal Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Durchfiihrungen (5) in einer
um einen vorgegebenen Winkel vom Radius abwei-
chenden Richtung vom innen liegenden Bereich des
Ubergangsbereichs (2) zum auRen liegenden Be-
reich des Ubergangsbereichs (2) erstrecken.

Werkzeug gemal Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Durchfiihrungen (5) entlang
einer gekrimmten Bahn vom innen liegenden Be-
reich des Ubergangsbereichs (2) zum auRen liegen-
den Bereich des Ubergangsbereichs (2) erstrecken.

Werkzeug gemal Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Durchfiihrungen (5) entlang
einer wellenfdrmigen Bahn vom innen liegenden Be-
reich des Ubergangsbereichs (2) zum auRen liegen-
den Bereich des Ubergangsbereichs (2) erstrecken.

Werkzeug gemal einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
fangs- und/oder Endbereich der schlitzférmigen
Durchfiihrungen (5) einen im Wesentlichen kreisfor-
mig erweiterten Bereich (8) aufweist, dessen Durch-
messer groler als die Schlitzstarke S ist.

Werkzeug gemal einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
schlitzférmigen Durchflihrungen (5) in ihrer radialen
Ausdehnung im Wesentlichen mittig bezliglich eines
zwischen dem Innendurchmesser (a) und dem Au-
Rendurchmesser (b) mittig liegenden mittleren
Durchmessers (m) angeordnet sind.
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Werkzeug gemal einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Ver-
héltnis T/D aus Dicke T des Ubergangsbereichs (2)
und Dicke D des Schleifbelags zwischen 1,2 ein-
schliefllich und 20 einschlie3lich liegt, bevorzugt
zwischen 1,5 einschliel3lich und 15 einschlieflich,
weiterzwischen 2 einschlieBlich und 10
einschliellich, weiterzwischen 2,5 einschlie3lich
und 7 einschlieB3lich, und weiter bevorzugt zwischen
3 einschliellich und 5 einschlieBlich.

Werkzeug gemal einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Ver-
haltnis S/D aus Schlitzstdrke S und Dicke D des
Schleifbelags zwischen 0,05 einschlief3lich und 0,85
einschlief3lich liegt, bevorzugt zwischen 0,07 ein-
schlielich und 0,7 einschlie3lich, weiterzwischen
0,1 einschlieBlich und 0,6 einschlie3lich, weiterzwi-
schen 0,2 einschliellich und 0,5 einschliellich, und
weiter bevorzugt zwischen 0,25 einschlielich und
0,4 einschlieflich.

Werkzeug gemal einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine un-
gerade Anzahl von Durchfiihrungen (5) vorgesehen
ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 2 921 257 A1

Fig. 1



EP 2 921 257 A1

[




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 2 921 257 A1

)

Europiisches
Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

w

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 15 15 9374

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich,

Betrifft

KLASSIFIKATION DER

Kategorig der maBgeblichen Teile Anspruch | ANMELDUNG (IPC)
X FR 2 118 263 A5 (PENCIOLELLI GEORGES) 1,2,6-9 | INV.
28. Juli 1972 (1972-07-28) B24B5/04
Y * Seite 1, Zeile 23 - Zeile 38; Abbildung |[3-5,10 | B24B5/14
1* B24D5/02
* Seite 2, Zeile 29 - Zeile 31 * B23D61/02
----- B24D5/12
Y DE 79 16 756 Ul (PENCIOLELLI GEORGES) 3
31. Dezember 1981 (1981-12-31)
A * Abbildung 1 * 1,2,4-10
Y DE 10 50 987 B (ERWIN BUERGEL FA; H 0 4
SCHUMACHER & SOHN)
19. Februar 1959 (1959-02-19)
A * Abbildung 1 * 1-3,5-10
Y EP 1 091 142 Al (KANEFUSA KNIFE & SAW 5
[JP]) 11. April 2001 (2001-04-11)
A * Abbildung 18 * 1-4,6-10
Y DE 10 2012 004212 Al (ILLINOIS TOOL WORKS |10
[US]) 12. September 2013 (2013-09-12) RECHERCHIERTE
A * Absatz [0009]; Abbildung 1 * 1-9 o
----- B24B
A DE 42 43 480 Al (SANSHU PRESS KOGYO KK 1-10 B24D
[JP]) 23. Juni 1994 (1994-06-23) B23D
* das ganze Dokument *
A US 4 794 835 A (FUJIYOSHI YOSHIHISA [JP]) |1-10
3. Januar 1989 (1989-01-03)
* das ganze Dokument *
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fur alle Patentansprtiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prufer

Miinchen 16. Juli 2015

Herrero Ramos, J

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

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

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur

nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist

D : in der Anmeldung angefuhrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, tibereinstimmendes

Dokument




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

EP 2 921 257 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 15 15 9374

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten
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 Gewahr.

16-07-2015
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflhrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
FR 2118263 A5 28-07-1972  KEINE
DE 7916756 ul 31-12-1981  KEINE
DE 1050987 B 19-02-1959  KEINE
EP 1091142 Al 11-04-2001 EP 1091142 Al 11-04-2001
JP 3188972 B2 16-07-2001
JP 2000035082 A 02-02-2000
WO 0005518 Al 03-02-2000
DE 102012004212 Al 12-09-2013 DE 102012004212 Al 12-09-2013
EP 2812143 Al 17-12-2014
WO 2013134084 Al 12-09-2013
DE 4243480 Al 23-06-1994  KEINE
US 4794835 A 03-01-1989  KEINE

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



	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

