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(54) HARTKORPER ALS RASTERPANZERUNG FUR EINE ROLLENPRESSE, VERFAHREN ZU
DESSEN HERSTELLUNG, UND ROLLE FUR EINE ROLLENPRESSE
(67)  Der erfindungsgemélRe, verschleillfeste Hart-

kérper (1) besteht zumindest teilweise aus einer hoch-

festen Eisenbasislegierung und weist aul3en Hiille (2)

oder Hulse aus einem anderen Werkstoff auf. Rollen fiir
Rollenpressen haben zumeist eine Bandage, oft auch
als Walzenkdrper bezeichnet, in die die Hartkorper als
Rasterpanzerung eingebracht werden.

Besonders bevorzugt hat der Hartkérper (1) auen
eine dreiseitig geschlossene Hiille (2). Vorteilhaft muss
so der Hartkorper (1) kaum bearbeitet werden um die
Passung zur Bohrung in der Bandage zu gewahrleisten,
da die Hiille (2) bereits diese Passung aufweist. So wird
eine definierte Passung zwischen Bandage und Hartk6-
per (1) mit Hille (2) ermdglicht. Die erfindungsgemalen
Hartkdrper (1) mit Hille (2) oder Hillse werden auch als
Bimetallstuds bezeichnet.

Weiterhin besonders bevorzugt haben die ver-
schleif’festen Hartkdrper (1) eine kreiszylindrische Form.
Dabei ist die geschlossene Stirnseite der Hille (2), die
im eingebauten Zustand zur Rollenmitte zeigt, bevorzugt
abgerundet ausgebildet. Vorteilhaft wird so eine Rissbil-
dung der Bandage aufgrund von scharfen Kanten ver-
hindert. Die Abrundung besteht besonders bevorzugt ein
einer Kugelform.

Figur 1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen Hartkdrper
fur die Rasterpanzerung der Rolle einer Rollenpresse,
ein Verfahren zu dessen Herstellung und eine Rolle fiir
eine Rollenpresse.

[0002] Eine Rollenpresse, auch als Gutbett-Walzen-
miuhle bezeichnet, hat zwei Rollen zwischen denen ein
Materialbett mittels hohen Druckes zerkleinert wird. Der
hohe Druck sorgt dabei fiir einen hohen Verschleil? der
Rollen. Um diesen zu vermindern wurden verschiedene
Lésungen vorgeschlagen.

[0003] Prinzipiell wurde eine Oberflachenprofilierung
der Rollen als verschleiBmindernd erkannt, wobei die
Profilierung auf verschiedene Arten aufgebracht werden
kann. Beispielsweise wird in der EP 0 443 195 A1 vor-
geschlagen, Noppen auf der Rollenoberflache durch
Schweilien aufzubringen.

[0004] In der DE 10 2010 024 221 A1 wird eine Ban-
dage fir eine Rollenpresse aus einer hochchromhaltigen
Eisenlegierung vorgeschlagen. Die Bandage ist zur Ver-
besserung des VerschleilRschutzes aulRenseitig profiliert
ausgebildet. Neben den hohen Kosten fir die Legierung
ist auch das Aufbringen der Bandage ein aufwendiger
Verfahrensschritt, wodurch hohe Gesamtkosten entste-
hen.

[0005] Die DE 41 32 474 A1 schlagt vor, in die Rol-
lenoberflache verschleilRfeste Werkstoffstlicke einzula-
gern, die harter sind, als das umgebende Walzenmate-
rial. Die Werkstoffstiicke sind dabei bevorzugt platten-
oder stiftfdrmig ausgebildet, mittels Verkleben mit der
Walze verbunden und aus Hartmetall gefertigt. Nachtei-
lig sind die Kosten fiir die Werkstoffstiicke aus Hartmetall
hoch und zudem ist Hartmetall zu verschlei3fest und
sprode flr verschiedene Einsatzzwecke.

[0006] Im Dokument EP 2 239 058 A2 wird eine ver-
schleif’feste Rolle und deren Herstellung offenbart. Die
Rolle enthalt eine Vielzahl verschlei3fester Oberflachen-
elemente, bevorzugt Bolzen, wobei die freien Bolzenen-
den radial aus der Oberflache der Rolle hervor stehen.
Die Rdume zwischen den Bolzen sind mit einem, den
Bolzen gegeniiber weicherem, Matrixmaterial gefullt, auf
welches wiederum Mahlgut gefillt wird. Die Bolzen sind
an die Rolle geschweilt und bestehen zumindest teilwei-
se aus einer hochfesten Eisenlegierung. Nachteilig ist
das aufwendige und kostenintensive Herstellungsver-
fahren der Anordnung.

[0007] InderDE 102011 104 854 A1 wird vorgeschla-
gen, die Hartkdrper in einer Hiilse zu platzieren und in
die Rollenoberflache einzusetzen. So wird ein verein-
fachtes Losen der Hartkdrper aus der Rollenoberflache
ermoglicht.

[0008] Die Aufgabenstellung der vorliegenden Erfin-
dung ist eine alternative Rasterpanzerung fur eine Rolle
einer Rollenpresse vorzuschlagen, die kostenglinstig ist
und eine lange Standzeit aufweist.

[0009] Erfindungsgemal wird diese Aufgabenstellung
durch einen verschleilRfesten Hartkérper nach Anspruch
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1, eine Rolle fiir eine Rollenpresse nach Anspruch 11,
durch ein Verfahren zur Herstellung eines Hartkorpers
nach Anspruch 15 und durch die Verwendung nach An-
spruch 17. Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung
sind Gegenstand von Unteranspriichen.

[0010] Der erfindungsgemale, verschleilfeste Hart-
korper besteht zumindest teilweise aus einer hochfesten
Eisenbasislegierung (IFW) und weist auen eine Hiille
oder Hilse aus einem anderen Werkstoff auf. Rollen fiir
Rollenpressen haben zumeist eine Bandage, oft auch
als Walzenkdrper bezeichnet, in die die Hartkorper als
Rasterpanzerung eingebracht werden.

[0011] Besonders bevorzugt hat der Hartkérper aufien
eine dreiseitig geschlossene Hille. Vorteilhaft muss so
der Hartkérper kaum bearbeitet werden um die Passung
zur Bohrung in der Bandage zu gewahrleisten, da die
Hulle bereits diese Passung aufweist. So wird eine defi-
nierte Passung zwischen Bandage und Hartképer mit
Hulle erméglicht. Die erfindungsgemafen Hartkérper mit
Hille oder Hiilse werden auch als Bimetallstuds bezeich-
net.

[0012] Weiterhin besonders bevorzugt haben die ver-
schleilRfesten Hartkdrper eine kreiszylindrische Form.
Dabei ist die geschlossene Stirnseite der Hiille, die im
eingebauten Zustand zur Rollenmitte zeigt, bevorzugt
abgerundet ausgebildet. Vorteilhaft wird so eine Rissbil-
dung der Bandage aufgrund von scharfen Kanten ver-
hindert. Die Abrundung besteht besonders bevorzugt in
einer Kugelform.

[0013] Als hochfeste Eisenbasislegierung (IFW) wird
im Sinne dieser Anmeldung eine hochfeste Eisenlegie-
rung verstanden, die aus einem Werkstoff der Zusam-
mensetzung gemafl der Formel Fe, E1, E2; E3, E4,
besteht. Dabei sind E1 ein oder mehrere Elemente der
Gruppe Cr, V, Mn, Co und Ni, E2 ein oder mehrere Ele-
mente der Gruppe Mo, Nb, Zr, Y, Hf, Ti, Ta und W, E3
ein oder mehrere Elemente der Gruppe Sn, Al, Ga, Pb
und E4 ein oder mehrere Elemente der Gruppe Si, P, C
und B, mita=100-(b+c+d+e)b=1bis12c =1 bis
12 d = 0 bis 12 e = 1 bis 25 (a, b, ¢, d, e in Atom-%).
Dabei kdnnen geringe, herstellungstechnisch bedingte
Zusatze und Verunreinigungen enthalten sein. Das Ge-
fuige von aus der Legierung hergestellten Formkorper
besteht zu 30 - 90 Vol.-% mindestens aus einer mikro-
kristallinen austenitischen kubisch flachenzentrierten
(kfz) Phase wobei weiterhin mindestens eine weitere mi-
krokristalline Phase enthalten ist. Die erfindungsgemafie
Legierung ist in der DE 10 2006 024 358 beschrieben.
Bevorzugt erfolgt die Herstellung der Hartkdrper durch
abgielen in die Hille oder Hilse aus einem anderen
Werkstoff, bevorzugt Kupfer, Kupferlegierungen oder
Stahl.

[0014] Besonders vorteilhafte Materialeigenschaften
kénnen erzielt werden, wenn die Herstellung der Hart-
kérper mittels des in der DE 10 2010 062 011 B3 be-
schriebenen Verfahrens erfolgt. Dieses besagt, dass
nach dem Mischen der Legierungselemente und dem
Schmelzen diese in eine Gussform gegossen werden,
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die eine Abkilihlgeschwindigkeit von mindestens 10 K/s
ermoglicht. Nachfolgend wird das Material noch mindes-
tens zweimal unmittelbar nacheinander angelassen, bei
Anlasstemperaturen zwischen 500 °C und 600 °C und
Haltezeiten beim Anlassen zwischen 30 Sekunden und
15 Minuten. Die Aufheiz- und Abkuhlgeschwindigkeiten
sollten dabei mindestens 15 K/min betragen.

[0015] In einer weiterhin bevorzugten Ausfiihrung hat
die Hulle des Hartkdrpers Mittel, die eine Befestigungs-
konstruktion erlauben wie z.B. SchweiRlaschen oder ein
Gewinde. Vorteilhaft kann so der Hartkrper sicher in der
Walze oder an den Walzenrandern befestigt werden. Ei-
ne derartige Befestigungskonstruktion ware an einem
Hartkdrper kaum realisierbar. Weitere Maoglichkeiten
sind eine Vertiefung bzw. umlaufende Nut zur Einbrin-
gung einer ringférmigen Feder. Entfernt kdnnte ein der-
artiger Hartkérper durch Anschweil3en einer Lasche 0.a.
fur einen Gleithammer werden. Nach dem Einschlagen
eines Hartkorpers in die Bohrung der Rolle fiihrtdie Feder
zu einer kraftschliissigen Verbindung. Weiter bevorzugt
hat die Hulle eine Profilierung der AuBenflache des Hart-
korpers, die ein Einpressen in die Rolle der Rollenpresse
erlaubt, ahnlich einem Kerbnagel.

[0016] Weiterhin bevorzugt haben die Hartkdrper ei-
nen Kern aus schweillbarem Material, insbesondere
Stahl, der es ermdglicht ein Hilfsmittel anzuschweilen
mit dem das Entfernen des Hartkérpers aus der Rolle
erleichtert wird.

[0017] Bevorzugtbestehtzwischen der Hiille bzw. Hiil-
se und dem darin befindlichen Teil des Hartkdrpers eine
formschlissige Verbindung. So kann ein Ldsen aus der
Hulle aufgrund groRer Temperaturschwankungen oder
anderen Einflissen verhindert werden.

[0018] Bevorzugtist zudem eine Vertiefung in den Au-
Renmantel der Hille oder Hilse insbesondere an der
Stirnseite des Hartkdrpers, der im eingebauten Zustand
zur Rollenmitte gerichtet ist. Die Vertiefung ermdglicht
eine Entliftung des Hohlraumes beim Einbringen in die
eng tolerierte Aufnahmebohrung im Rollenmantel, und
erleichtert damit das Einbringen in die Bohrungen des
Rollenmantels.

[0019] Alternativ. zum  Einpressen sind die
verschleillfesten Hartkérper in Bohrungen in der Rolle
verklebt. Durch die Verwendung der Hille bzw. Hiilse
kann ein definierter Klebespalt erzielt werden. Haufig bil-
det sich am Bohrungsgrund ein Klebstoffreservoir aus,
das nachteilig hydraulisch wirkt. Auch verlangert das Ein-
kleben den Herstellungsprozess unnétig, da die Hartkor-
per erst nach dem Aufschrumpfen der Bandage einge-
klebt werden kdnnen, da der Klebstoff sonst verbrennen
wirde. Nicht zuletzt ist ein Verzicht auf den Klebstoffe-
insatz umweltschonend. Die Klebstoffverbindung wird
ohnehin beim ersten Rundlaufen der Rollen zerstort.
[0020] Das Einkleben der Hartkérper in die Rolle ohne
die Hille oder Hiilse hat aufgrund der hohen Toleranzen
bei der Bearbeitung der Hartkdrper einen grof3en Kle-
bespalt zur Folge oder ein UbermaR, durch den die Hart-
kérper nur mit hoher Kraft einzupressen sind.
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[0021] Besonders bevorzugt ist die hochfeste Eisen-
legierung (IFW) FeCrMoVC. Vorteilhaft bei diesem
Werkstoff istin erster Linie die glinstige Kombination aus
hoher Harte und Festigkeit, bei gleichzeitig hoher Dukti-
litdt. Somit ist also eine hohe Bestandigkeit gegeniber
abrasiven und schlagenden Beanspruchungen zu erwar-
ten. Weiterhin bietet sich mit diesem Werkstoff die Mog-
lichkeit, unabhangig vom strategischen Werkstoff Wolf-
ram zu werden und bei gleichzeitig verringertem Ferti-
gungsaufwand die Kosten zu senken.

[0022] Die erfindungsgemale Rolle fir eine Rollen-
presse hat mindestens einen zuvor beschriebenen Hart-
korper als Rasterpanzerung.

[0023] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform hat die
Rolle fiir die Rollenpresse Seitenverschleiflschutzele-
mente, die ebenfalls aus einer hochfesten Eisenbasisle-
gierung (IFW) gefertigt sind. SeitenverschleiRschutzele-
mente sind dabei Elemente der Panzerung im Bereich
des Ubergangs von der Mantelflache zur Stirnflache der
Rolle. Auch kann es von Vorteil sein die GieRform so zu
gestalten dass diese eine Befestigungskonstruktion er-
laubt wie z.B. schweillen oder Gewinde, die an einem
Hartkérper kaum realisierbar sind, um diese sicher an
den Walzenrandern zu befestigen.

[0024] Das erfindungsgemaRe Verfahren bezieht sich
aufdas Urformen der verschleilfesten Hartkorper. Dabei
erfolgt das Urformen der verschleillfesten Hartkdrper in
einer geschlossenen Hille oder Hilse als GieRform.
Hierzu wird diese in eine vorzugsweise gekihlten
GieReinhausung eingelegt und dann mit der geschmol-
zenen Legierung gefiillt. Die Hille hat dabei bevorzugt
einen kreiszylinderférmigen Querschnitt mit halbkugel-
férmigem Ende. Weiterhin bevorzugt ist die GieReinhau-
sung der Gief3form geteilt, was vorteilhaft die Entnahme
des Werkstlickes erleichtert.

[0025] Weiterhin bevorzugt entspricht die Auflenseite
der GieRhiille, also bei einer kreisrunden Querschnitts-
form der AuBendurchmesser, der Passung der ver-
schleilRfesten Hartkérper in der Bandage der Rolle. Vor-
teilhaft kann so auf ein aufgrund der Materialeigenschaf-
ten sehr aufwendiges Nacharbeiten der verschleilfesten
Hartkdrper nach dem Urformen weitestgehend verzichtet
werden.

[0026] Verschiedene Ausfiihrungsbeispiele der Erfin-
dung werden nachfolgend anhand von Figuren erlautert.
Dabei zeigen:

Figur 1  einen erfindungsgemaRen Hartkérper mit
Hulle,

Figur 2  einen erfindungsgemaRen Hartkérper mit
Hulle und Verjiingung,

Figur 3  einen erfindungsgemaRen Hartkérper mit
Hulle und Ringfeder, und

Figur4 einen erfindungsgemaRen Hartkérper mit

Hulle und Stahlkern.
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[0027] Figur 1 zeigt einen erfindungsgemaflen Hart-
kérper 1 aus einer hochfesten Eisenbasislegierung,
namlich FeCrMoVC in einer einseitig geschlossenen,
hohlzylinderférmigen Hille 2 aus z.B. Kupfer. Zur Her-
stellung des Hartkdrpers 1 wird die Hiille 2 in einer zwei-
teiligen kihlbaren Einhausung platziert und die Einhau-
sung geschlossen. Anschlieffend wird in die Hille 2 in-
nerhalb der Einhausung 1, 2 die Schmelze der erfin-
dungsgemafien Legierung FeCrMoVC gefiillt. Danach
erfolgt ein Anlassen, indem der Hartkdrper 4 in der Hillle
2 zweimal nacheinander fir 10 Minuten auf eine Tem-
peratur von 600 °C erwarmt wird.

[0028] Figur 2 zeigt einen erfindungsgemaflen Hart-
kérper 1 mit einer Hille 3 aufweisend eine Verjingung.
Durch die Verjiingung erfolgt ein Formschluss des Hart-
korpers 1 in der Hille 3, wodurch ein Herausfallen des
Hartkorpers aus der Hille 3 vermieden werden kann.
[0029] Figur 3 zeigt ebenfalls einen erfindungsgema-
Ren Hartkérper 1 mit einer Hille 4 aufweisend eine um-
laufende Ringnut, in der eine Ringfeder 5 angeordnet ist.
Durch die Ringfeder 5 kann ein Lésen der Hille 4 aus
der Bandage der Rolle verhindert werden. Zum Ausbau
eines Hartkorpers 1 mit einer Hiille 4 mit Ringfeder 5 wird
eine Lasche an die Hulle 4 angeschweif3t und der Hart-
kérper 1 an dieser Lasche mittels eines Gleithammers
herausgezogen.

[0030] Figur 4 zeigt einen Hartkérper 1 mit einem in-
neren Kern 6 aus Stahl. Dieser Kern 6 ermdglicht einen
einfachen Ausbau, indem an den Kern 6 ein Hilfsmittel
anschweillbarist, mitdemder Hartkérper 1 mitsamt Hillle
7 aus der Bandage der Rolle einfach herausziehbar ist.

Bezugszeichenliste
[0031]

Hartkorper

Hdlle

Hulle mit Verjiingung
Hulle mit umlaufender Nut
Ringfeder

Kern

beidseitig gedffnete Hille

NOoO b WN -

Patentanspriiche

1. Hartkorper (1) als Rasterpanzerung einer Rolle einer
Rollenpresse, dadurch gekennzeichnet, das der
Hartkdrper (1) zumindest teilweise aus einer hoch-
festen Eisenbasislegierung (IFW) bestehtund ander
Mantelflache eine Hille (2) oder Hilse aus einem
anderen Material, insbesondere aus Stahl, Kupfer
oder einer Kupferlegierung aufweist.

2. Hartkorper (1) als Rasterpanzerung einer Rolle einer
Rollenpresse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
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10.

1.

die Hartkorper (1) eine kreiszylindrische Form auf-
weisen, wobei die der Rollenmitte zugewandte Stirn-
seite der Hartkorper (1) eine konische oder abge-
rundete Form hat.

Hartkorper (1) als Rasterpanzerung einer Rolle einer
Rollenpresse nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

die Hulle (2) ein einseitig geschlossener Hohlzylin-
der mit kreisrundem Querschnitt ist und die ge-
schlossene Stirnseite halbkugelférmig ausgebildet
ist.

Hartkdrper (1) als Rasterpanzerung einer Rolle einer
Rollenpresse nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

die Hdlle (3) innen einen Vorsprung aufweist, so
dass zwischen Hiille (3) und Hartkérper (1) ein Form-
schluss entsteht.

Hartkorper (1) als Rasterpanzerung einer Rolle einer
Rollenpresse nach einem der Anspriiche 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Hille (4) auBenseitig eine Aufnahme fiir eine
Ringfeder (5) aufweist.

Hartkorper (1) als Rasterpanzerung einer Rolle einer
Rollenpresse nach einem der Anspriiche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Hulle (4) auf ihrer geschlossenen Stirnseite eine
Vertiefung aufweist.

Hartkdrper (1) als Rasterpanzerung einer Rolle einer
Rollenpresse nach einem der Anspriiche 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Hartkorper (1) axial mittig einen Kern aus einem
schweiRbaren Material aufweist.

Hartkorper (1) als Rasterpanzerung einer Rolle einer
Rollenpresse nach einem der vorangehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Hille (2) oder Hulse aufRenseitig eine Profilierung
aufweist.

Hartkdrper (1) als Rasterpanzerung einer Rolle einer
Rollenpresse nach einem der vorangehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die hochfeste Eisenlegierung FeCrMoVC ist.

Rolle flir eine Rollenpresse aufweisend mindestens
einen Hartkdrper (1) nach einem der vorangehenden
Anspriiche.

Rolle fur eine Rollenpresse nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dass
die verschleilRfesten Hartkdrper (1) in Bohrungen in



12.

13.

14.

15.

16.
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der Bandage der Rolle mit Passungen verklebt sind.

Rolle fiir eine Rollenpresse nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dass

die verschleif’festen Hartkdrper (1) in Bohrungen in
der Bandage der Rolle eingepresst sind.

Rolle fiir eine Rollenpresse nach einem der Anspri-
che 10 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Rolle SeitenverschleiRschutzelemente ausge-
fuhrt als Hartkorper (1) aus einer hochfesten Eisen-
legierung (IFW) aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines verschleillfesten
Hartkdrpers (1) nach einem der Anspriiche 2 bis 9
dadurch gekennzeichnet, dass

zum GielRen derHartkorper (1) eine Hiille oder Hiilse
in eine geteilte Giefleinhausung eingebracht wird, in
die die Legierungsschmelze gefllt wird.

Verfahren zur Herstellung eines verschleillfesten
Hartkdrpers (1) nach Anspruch 14 dadurch ge-
kennzeichnet, dass

die GieRReinhausung flissigkeitsgekuhlt ist.

Verwendung einer hochfesten Eisenbasislegierung
(IFW) zur Herstellung von Hartkérpern (1) oder Sei-
tenverschleilschutzelementen fiir die Rolle einer
Rollenpresse.
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& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Gibereinstimmendes
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EP 3 088 084 A1

ANHANG ZUM EUEOPI\ISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 16 16 7477

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.

21-09-2016
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
US 2011008569 Al 13-01-2011 CA 2767048 Al 13-01-2011
CA 2914322 Al 13-01-2011
CN 102472097 A 23-05-2012
US 2011008569 Al 13-01-2011
US 2013196111 Al 01-08-2013
US 2016107410 Al 21-04-2016
WO 2011006134 Al 13-01-2011
EP 2239058 A2 13-10-2010  KEINE
DE 102011104854 Al 27-12-2012 AU 2012272186 Al 09-01-2014
CN 103619481 A 05-03-2014
CN 105032544 A 11-11-2015
DE 102011104854 Al 27-12-2012
EP 2723498 A2 30-04-2014
RU 2013155992 A 27-07-2015
US 2014183291 Al 03-07-2014
WO 2012175189 A2 27-12-2012
WO 2011072754 Al 23-06-2011 AU 2009356851 Al 19-07-2012
CA 2784643 Al 23-06-2011
CN 102770211 A 07-11-2012
EP 2512680 Al 24-10-2012
RU 2012130415 A 27-01-2014
UA 104500 C2 10-02-2014
Us 2012312907 Al 13-12-2012
US 2016250645 Al 01-09-2016
WO 2011072754 Al 23-06-2011
ZA 201204666 B 25-09-2013
US 2012073105 Al 29-03-2012 US 2012073105 Al 29-03-2012
WO 2012050767 Al 19-04-2012
DE 102006024358 Al 22-11-2007  KEINE

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

1"




EP 3 088 084 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen

und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

 EP 0443195 A1[0003]  DE 102011104854 A1 [0007]
* DE 102010024221 A1 [0004] * DE 102006024358 [0013]
» DE 4132474 A1[0005] « DE 102010062011 B3 [0014]

 EP 2239058 A2 [0006]
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