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(567)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung fur das
Bearbeiten eines rotierend gehaltenen Scheibenrohlings
(1) durch zwei rotierende Schleifscheiben (2), welche je-
weils mit ihrer Mantelflache mit jeweils einer Stirnflache
des Scheibenrohlings (1) in Kontakt sind.

Die Rotationsachse (3) von zumindest einer der bei-
den Schleifscheiben (2) ist in einem spitzen Winkel von
maximal 30° zur Rotationsebene des Scheibenrohlings
(1) geneigt ausgerichtet, wobei mit steigendem Abstand
zur Achse (4) des Scheibenrohlings (1) der Abstand zwi-
schen den beiden Rotationsachsen (3) der Schleifschei-
ben (2) abnimmt.

VORRICHTUNG FUR DAS BEARBEITEN EINES SCHEIBENROHLINGS DURCH SCHLEIFEN

Fig. 1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung fir das
Bearbeiten eines Scheibenrohlings durch Schleifen.
[0002] Die vorliegende Erfindung ist besonders vorteil-
haft zur Herstellung von Bremsscheiben anwendbar.
Prinzipiell ist sie aber fiir das Herstellen einer umfassen-
deren Gruppe von Produkten anwendbar, insbesondere
fur kreisringférmige scheibenartige Produkte. Ohne die
Erfindung darauf einzuschranken wird sie im nachfolgen-
den Text bevorzugt anhand des besonders wertvollen
Anwendungsbeispiels "Bremsscheibe" beschrieben.
[0003] Eine Bremsscheibe im Sinne dieses Dokumen-
tes ist ein flachiges, im Wesentlichen rotationssymmet-
risches Gebilde, welches im bestimmungsgemafen Ein-
satz an einem drehbaren Rad mit diesem mitrotierend
angeordnet ist und zum Abbremsen der Rotationsbewe-
gung an beiden Stirnseiten exzentrisch beztglichder Ro-
tationsachse mit Druck durch nicht mitrotierende Brems-
backen beaufschlagt wird, sodass zwischen Brems-
scheibe und Bremsbacken eine Reibungskraft auftritt.
[0004] Qualitativ hochwertige Bremsscheiben beste-
hen heutzutage Ublicherweise aus einem Verbund aus
einem metallischen Kern und einer Beschichtung aus ei-
nem Material, welches eine héhere Abriebbestandigkeit
aufweist als das Kernmaterial. Die Beschichtung ist tib-
licherweise ein Materialverbund, welcher neben anderen
Stoffen beispielsweise keramische Partikel und/oder me-
tallartige Karbide und/oder sehr feste Fasern beinhaltet.
Derartige Beschichtungen von Bremsscheiben sind ver-
glichen mit Stahl oder Gusseisen bestimmungsgeman
besser abriebfest, aber nur sehr schlecht spanabhebend
zu bearbeiten. Die Herstellung einer eine derartige Be-
schichtung aufweisenden Bremsscheibe umfasst einen
Arbeitsschritt, in welchem von besagter Beschichtung
durch einen Schleifvorgang Material abgetragen wird,
um Flachen auszubilden, deren Abmessungen und Plan-
heit die Prazisionsanforderungen fir die bestimmungs-
gemalen Reibungsflachen der Bremsscheiben erfiillen.
[0005] Bei den zurzeit am haufigsten verwendeten
Vorrichtungen flr das Bearbeiten der als Reibungsfla-
chen vorgesehenen Stirnflachenbereiche von Brems-
scheiben durch Schleifen werden der Scheibenrohling
und zwei Schleifscheiben zu Drehung um ihre jeweiligen
Achsen angetrieben, wobei die beiden Schleifscheiben
um eine gemeinsame Rotationsachse gedreht werden,
welche parallel zur Rotationsachse des Scheibenroh-
lings ausgerichtet ist. Die beiden Schleifscheiben sind
mit jeweils einer ihrer beiden Stirnflachen mit jeweils ei-
ner Stirnseite der Schleifscheibe in schleifendem Eingriff.
Vor allem wegen der Gefahr von Uberhitzung an den
Arbeitsflachen ist bei diesen Vorrichtungen die erreich-
bare Durchsatzzahl starker begrenzt als bei Vorrichtun-
gen, bei denen Schleifscheiben mit ihrer Mantelflache
mit dem zu bearbeitenden Scheibenrohling in Kontakt
sind.

[0006] Die Schriffen US 4262452 A, DE
102019128522 A1, US 5607348 A, DE 2343949 A1, EP
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0768147 A1 und US 2122978 A zeigen Vorrichtungen
fur das schleifende Bearbeiten von rotierenden Schei-
benrohlingen durch jeweils zwei rotierende Schleifschei-
ben, bei denendie Schleifscheiben mitihrer Mantelflache
mitjeweils einer Stirnflache des Scheibenrohlings in Kon-
takt sind. Dabei liegen gemafR den Schriften DE
102019128522 A1, US 5607348 A, DE 2343949 A1, EP
0768147 A1und US 2122978 A die Rotationsachsen der
Schleifscheiben parallel zur Rotationsebene des Schei-
benrohlings. Gemaf den verbleibenden beiden Schriften
US 4262452 A und US 5607348 A liegen die Achsen der
Schleifscheiben nicht parallel zur Rotationsebene des in
Bearbeitung befindlichen Scheibenrohlings, sondern
sind in einem kleinen spitzen Winkel zu dieser Ebene
geneigt und zwar derart, dass auf der Seite der Schleif-
scheiben der Rationsachse des Scheibenrohlings mit
steigendem Radialabstand zur Rotationsachse des
Scheibenrohlings auch der Abstand zwischen den bei-
den Rotationsachsen der Schleifscheiben zueinander
zunimmt.

[0007] Die der vorliegenden Erfindung zu Grunde lie-
gende Aufgabenstellung besteht darin, eine Vorrichtung
fur das schleifende Bearbeiten eines Scheibenrohlings
durch zwei rotierende Schleifscheiben zu schaffen, bei
welcher die Schleifscheiben jeweils mit der Mantelflache
an einer Stirnflichenseite des Scheibenrohlings in
schleifendem Kontakt sind. Gegentiber den besproche-
nen derartigen Vorrichtungen soll die neue Vorrichtung
dahingehend verbessert sein, dass sie unter vergleich-
baren Rahmenbedingungen einen héheren Durchsatz
ermdglicht.

[0008] Es wurden drei Merkmale identifiziert, mit de-
nen die Aufgabe erflllbar ist. Diese drei Merkmale sind
am besten in Kombination miteinander anzuwenden. Die
Aufgabe kann aber auch geldst werden, wenn nur ein
beliebiges der drei Merkmale angewandt wird oder wenn
eine beliebige Zweiergruppe der drei Merkmale ange-
wandt wird.

[0009] Die drei Merkmale sind:

a Die Rotationsachsen der beiden Schleifscheiben
sind nicht parallel zur Rotationsebene des Scheiben-
rohlings ausgerichtet, sondern sind in einem kleinen
spitzen Winkel zu dieser Ebene geneigt und zwar
derart, dass auf der Seite der Schleifscheiben der
Rotationsachse des Scheibenrohlings mit steigen-
dem Abstand zur Rotationsachse des Scheibenroh-
lings der Abstand zwischen den beiden Rotations-
achsen der Schleifscheiben abnimmt.

b Die beiden Geraden, in welchen die Rotationsach-
sen der beiden Schleifscheiben liegen, schneiden
die Rotationsachse des Scheibenrohlings nicht, son-
dern sie fihren an gegeniiberliegenden Seiten dar-
an vorbei.

c Die Vorrichtung weist zwei Werkstiickspindeln auf,
welche jeweils einen Scheibenrohling halten und zu
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Rotation antreiben kénnen, wobei die beiden Werk-
stiickspindeln auf einer schwenkbaren Zustellvor-
richtung angeordnet sind.

[0010] Die erfindungsgemaRen Merkmale sowie de-
ren vorteilhafte Wirkung werden anhand einer Zeichnung
veranschaulicht.

Fig. 1:  Zeigt stark stilisiert eine Darstellung einer er-
findungsgemafen Anlage.
[0011] Die dargestellte Vorrichtung hat mit den Vor-

richtungen gemaf dem Stand der Technik die folgenden
Merkmale gemeinsam:

An dem jeweils in Bearbeitung befindlichen Scheiben-
rohling 1 werden beide Stirnflachen gleichzeitig bearbei-
tet. Dabei kommen zwei kreisringférmige Schleifschei-
ben 2 zum Einsatz, welche zu Rotation um ihre jeweilige
Achse 3 angetrieben sind und jeweils mit ihrer Mantel-
flache mit jeweils einer der beiden Stirnflichen des
Scheibenrohlings 1 in Kontakt sind und von der Kontakt-
flache Material abschleifen. Auch der Scheibenrohling 1
ist zu Rotation um seine Achse 4 angetrieben. Beziglich
dieser Achse 4 des Scheibenrohlings 1 liegen die beiden
Kontaktflachen zwischen dem Scheibenrohling 1 und
den beiden Schleifscheiben 2 auf der gleichen Um-
fangskoordinate und auf der gleichen Radialkoordinate.
[0012] Die beiden Schleifscheiben 2 sind durch jeweils
eine als Schleifspindel 5 bezeichnete Vorrichtung gehal-
ten und zu Rotation um ihre Achse 3 angetrieben. Um
die Zustellung der Schleifscheiben 2 auf den in Bearbei-
tung befindlichen Scheibenrohling 1 bewerkstelligen zu
kdnnen, sind die beiden Schleifspindeln 5 an einer Line-
arfiihrung 6 parallel zur Achse 4 des in Bearbeitung be-
findlichen Scheibenrohlings 1 verschiebbar gehalten.
[0013] Indem die Schleifscheiben 2 mit ihren Mantel-
flachen und nicht mit ihren ebenen Stirnflachen mit dem
jeweils in Bearbeitung befindlichen Scheibenrohling 1 in
Kontakt sind, konnen die Kontaktflachen sehr klein - und
linienartig schmal - gehalten werden, sodass es ver-
gleichsweise einfach ist, ein Uberhitzen des Scheiben-
rohlings 1 und der Schleifscheiben 2 zu vermeiden. In-
dem damit die beiden Schleifscheiben 2 von genau ge-
genuberliegenden Seiten her wahrend der Schleifbear-
beitung an den in Bearbeitung befindlichen Scheiben-
rohling 1 andriicken, wird dieser Scheibenrohling 1 nicht
bzw. kaum mit Biegespannungen belastet, womit es ver-
gleichsweise einfach wird, verformungsfrei, vibrations-
frei und mit hoher Prazision zu arbeiten.

[0014] Entsprechend der erfindungsgemafien Weiter-
entwicklung a) liegen die Achsen 3 der Schleifscheiben
2 nicht parallel zur Rotationsebene des in Bearbeitung
befindlichen Scheibenrohlings 1, sondern sie sind in ei-
nem kleinen spitzen Winkel (weniger als 30°, typischer-
weise etwa 5°) zu dieser Ebene geneigt und zwar derart,
dass auf der Seite der Schleifscheiben 2 der Achse 4
des Scheibenrohlings 1 mit steigendem Abstand zur Ach-
se 4 der Abstand zwischen den beiden Achsen 3 der
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Schleifscheiben 2 abnimmt.

[0015] Gegenlber einer Anordnung, bei welcher die
Achsen der Schleifscheiben 2 bezliglich der Rotations-
ebene des in Bearbeitung befindlichen Scheibenrohlings
1 so wie beim Stand der Technik ausgerichtet sind, wer-
den damit Platzprobleme vermindert, sodass es einfa-
cherwird, Schleifscheiben 2 mit sehr groRem Durchmes-
ser zu verwenden. Durch groflen Durchmesser der
Schleifscheiben 2 wird Durchsatzerhéhung der Vorrich-
tung erreicht, weil gegenitber der Anwendung von
Schleifscheiben 2 mitkleinerem Durchmesser die Gefahr
von Uberhitzung an den Kontaktflichen zum Scheiben-
rohling 1 weiter verringert wird und weil die Schleifschei-
ben 2 weniger oft nachkalibriert werden missen und
nicht so rasch ausgetauscht werden mussen.

[0016] Wenn die Achse 3 einer Schleifscheibe 2 zur
Rotationsebene des in Bearbeitung befindlichen Schei-
benrohlings 1 geneigt ist, ist - wie dargestellt - die Man-
telflache der betreffenden Schleifscheibe 2 keine Kreis-
zylindermantelflache, sondern eine Kegelstumpfmantel-
flache.

[0017] Optional (nicht dargestellt) ist es auch mdéglich
nur bei einer der beiden Schleifscheiben 2 deren Achse
3 zur Rotationsebene des in Bearbeitung befindlichen
Scheibenrohlings 1 geneigt anzuordnen.

[0018] Entsprechend der erfindungsgeméafien Weiter-
entwicklung b) liegen die beiden Achsen 3 der Schleif-
scheiben 2 nicht in einer gemeinsamen, zur Rotationse-
bene des in Bearbeitung befindlichen Scheibenrohlings
1 normal ausgerichteten Ebene, sondern sind beziiglich
einer derartigen Ebene um wenige Winkelgrade (maxi-
mal 15°)in entgegengesetzten Richtungen verschwenkt.
Damit liegen die beiden linienfdrmigen Kontaktflachen
der Schleifscheiben 2 mit dem in Bearbeitung befindli-
chen Scheibenrohling 1 nicht parallel zueinander, son-
dern liegen bei Ansicht mit zur Achse 4 des Scheiben-
rohlings 1 parallel liegender Blickrichtung leicht Uber-
kreuzt. Damit schneiden die beiden Geraden, in welchen
die Rotationsachsen der beiden Schleifscheiben liegen,
nicht die Achse 4 des Scheibenrohlings 1, sondern sie
fuhren an radial einander gegentiberliegenden Seiten
daran vorbei. Bevorzugt ist bei beiden dieser Geraden
der Abstand zu Achse 4 gleich grof3. (Der Abstand zwi-
schen zwei Geraden, welche einander nicht kreuzen und
nicht parallel zueinander sind, ist gleich der Lange jener
Verbindungsstrecke zwischen den beiden Geraden, wel-
che auf beide Geraden im rechten Winkel steht.)
[0019] Durch die MaRnahme gemal der erfindungs-
gemalRen Weiterentwicklung b) wird erreicht, dass
stoRartige Kraftbelastungen auf die Schleifscheiben 2,
welche durch Dickeschwankungen oder durch ortliche
Schwankungen der Stabilitdt des Scheibenrohlings 1
verursacht werden, nicht so heftig ausfallen, wie wenn
die Kontaktflachen der beiden Schleifscheiben 2 parallel
zueinander ausgerichtet waren. Damit werden Schwin-
gungen vermieden, Kalibriervorgdnge an den Schleif-
scheiben 2 eingespart und die Standzeiten der Schleif-
scheiben 2 verbessert.
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[0020] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrung von
Merkmal b sind die beiden Achsen 3 der beiden Schleif-
scheiben 2 gegeniiber einer Ebene in welcher die Achse
4 des Scheibenrohlings 1 liegt, in entgegengesetzten
Richtungen gleich weit geneigt. Damit ist bezliglich Kraf-
ten die von den beiden Schleifscheiben 2 aus auf den
Scheibenrohling 1 in dessen Radialrichtung ausgelbt
werden, bestmdglich Kraftegleichgewicht erreichbar.
[0021] Entsprechend der erfindungsgemafien Weiter-
entwicklung c) weist die Vorrichtung zwei Werkstlick-
spindeln 7, 8 auf, welche beide auf einer schwenkbaren
Zustellvorrichtung 9 angeordnet sind. Durch die
Schwenkbarkeit der Zustellvorrichtung 9 kann wahlweise
die eine oder die andere der beiden Werkstiickspindeln
7, 8 in jene Position geschwenkt werden, in welcher der
an ihr angeordnete Scheibenrohling 1 bearbeitet werden
kann. Damit kann dann, wenn an der einen Werkstiick-
spindel (7) gerade ein Scheibenrohling 1 durch die
Schleifscheiben 2 bearbeitet wird, ohne Zeitverlust an
der zweiten Werkstiickspindel (8) ein dort befindlicher
Teil 10, welcher durch erfindungsgemafie Schleifbear-
beitung eines Scheibenrohlings 1 entstanden ist, ent-
nommen werden und dann ein weiterer noch zu bearbei-
tender Scheibenrohling montiert werden. (Das Entneh-
men bzw. Montieren kann typischerweise durch einen
Roboter oder eine sonstige automatisch arbeitende Vor-
richtung geschehen.) Durch die MalRnahme gemaf der
erfindungsgemaRen Weiterentwicklung c¢) wird also er-
reicht, dass die Zeit fir den Wechsel der Werkstlicke
kaum Pausen der Schleifvorgange verursacht.

[0022] GemaR einer skizzierten, zum Merkmal c opti-
onalen Weiterentwicklung ist an der Zustellvorrichtung 9
auch eine Abrichteinheit 11 montiert. Diese besteht (wie
an sich bekannt) aus einer Abrichtscheibe und einer die-
se haltenden und zu Rotation antreibenden Halte- und
Antriebseinheit. Die Abrichteinheit 11 dient dazu, die Ar-
beitsoberflachen der Schleifscheiben 2 nach einer fest-
gelegten Anzahl von Arbeitszyklen zu vermessen und
durch Abtrag von Material neu zu kalibrieren bzw. zu
scharfen.

[0023] Gemal einer weiteren skizzierten und zum
Merkmal c optionalen Weiterentwicklung ist die Zustell-
vorrichtung 9 durch eine weitere Linearfiihrung 12 normal
zur Richtung der Achse 4 des in Bearbeitung befindlichen
Scheibenrohlings 1 verschiebbar. Damit sind auch die
Werkstlckspindeln 7, 8 und die ggf. auch daran ange-
ordnete Abrichteinheit 11 durch die weitere Linearfiih-
rung 12 normal zur Richtung der Achse 4 des in Bear-
beitung befindlichen Scheibenrohlings 1 verschiebbar.
[0024] Vorteilhafte Effekte, die damit erreichbar wer-
den, sind:

- Es kdnnen Platzprobleme beim Schwenken der Zu-
stellvorrichtung 9 vermieden werden.

- Die Position des in Bearbeitung befindlichen Schei-
benrohlings 1 relativ zu den Schleifscheiben 2 kann
in einer weiteren Dimension wahlbar eingestellt wer-
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den.

- Es kann eine relative Oszillierbewegung zwischen
den Schleifscheiben 2 und dem Scheibenrohling 1
radial zur Achse 4 des Scheibenrohlings 1 eingestellt
werden. Damit kann die Oberflachengiite erhéht
werden.

- Eskoénnen auch Scheibenrohlinge 1 bearbeitet wer-
den, bei denen die Breite der zu bearbeitenden Fla-
che groRer ist als die Eingriffsbreite (Breite der Man-
telflache) der Schleifscheiben 2.

- DieAbrichteinheit 11 brauchtkeine eigene Verschie-
bevorrichtung fiir Verschiebebewegung der Abricht-
scheibe entlang derer Rotationsachse aufweisen.

[0025] Wenn das erfindungsgemafe Merkmal b ver-
wirklicht wird, miissen wahrend der Bewegung der mit
den Schleifscheiben in Eingriff befindlichen Abrichtein-
heit 11 entlang der Linearfiihrung 12 auch leichte Bewe-
gungen der Schleifscheiben 2 entlang der Linearfiihrun-
gen 6 erfolgen. Wenn keine derartige Zusatzbewegung
gemacht werden wirde, wirden die Mantelflachen der
Schleifscheiben 2 nicht die Form einer Kegelstumpfman-
telflache (bzw. Kreiszylindermantelfliche wenn Merkmal
a nicht verwirklicht wird) annehmen, sondern waren aus
der Blickrichtung im rechten Winkel zu ihrer jeweiligen
Achse 3 leicht konkav gewdlbt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung fiir das Bearbeiten eines Scheibenroh-
lings (1) durch Schleifen, wobei der Scheibenrohling
(1) ein im Wesentlichen flachiges und rotationssym-
metrisches Gebilde ist und die Vorrichtung eine
Werkstlickspindel (7) und zwei Schleifspindeln (5)
aufweist, wobei die Werkstlickspindel (7) dazu aus-
gelegtist, den Scheibenrohling (1) zu halten und um
seine Achse (4) rotierend zu bewegen und wobei die
beiden Schleifspindeln (5) dazu ausgelegt sind, je-
weils eine kreisringférmige Schleifscheibe (2) zu hal-
ten und um ihre Achse (3) rotierend zu bewegen,
wobei die Schleifscheiben (2) jeweils mit ihrer Man-
telflache mit jeweils einer Stirnflache des Scheiben-
rohlings (1) in Kontakt bringbar sind, wobei die bei-
den Kontaktflachen zwischen dem Scheibenrohling
(1)undden beiden Schleifscheiben (2) bezlglich der
Achse (4) des Scheibenrohlings (1) auf der gleichen
Umfangskoordinate und auf der gleichen Radialko-
ordinate liegen,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Rotationsachse (3) von zumindest einer der bei-
den Schleifscheiben (2) in einem spitzen Winkel von
maximal 30° zur Rotationsebene des Scheibenroh-
lings (1) geneigt ausgerichtet ist, wobei auf der Seite
der Schleifscheiben (2) der Achse (4) des Scheiben-
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rohlings (1) mit steigendem Abstand zur Achse (4)
des Scheibenrohlings (1) der Abstand zwischen den
beiden Rotationsachsen (3) der Schleifscheiben (2)
abnimmt.

5
Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Achsen (3) von beiden Schleif-
scheiben (2) in einem spitzen Winkel zur Rotations-
ebene des Scheibenrohlings geneigt ausgerichtet
sind. 10

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jene beiden Geraden, in wel-
chen die Achsen (3) der beiden Schleifscheiben (2)
liegen, an gegeniberliegenden Seiten an der Achse 75
(4) des Scheibenrohlings (1) vorbeifiihren.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beiden Achsen (3) der beiden
Schleifscheiben (2) gegentiiber einer Ebene in wel- 20
cher die Achse (4) des Scheibenrohlings liegt, in ent-
gegengesetzten Richtungen gleich weit geneigt
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 25
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung zwei
Werkstiickspindeln (7,8) aufweist, welche jeweils
dazu ausgelegt sind, einen Scheibenrohling (1) hal-
ten und zu Rotation antreiben zu kénnen, wobei bei-
de Werkstlickspindeln (7,8) auf einer schwenkbaren 30
Zustellvorrichtung (9) angeordnet sind, sodass wahl-
weise die eine oder die andere der beiden Werk-
stlickspindeln (7, 8) injene Position geschwenkt wer-
den kann, in welcher der an ihr angeordnete Schei-
benrohling (1) bearbeitet werden kann. 35

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beiden Werkstlickspindeln (7, 8)
beziiglich der Schwenkachse der Zustellvorrichtung
(9) zueinander um 180° verdreht sind. 40

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zustellvorrichtung (9) durch
eine Linearfiihrung (12) parallel zur Rotationsebene

des in Bearbeitungsstellung befindlichen Scheiben- 45
rohlings verschiebbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass auf der Zustellvor-
richtung (9) auch eine Abrichteinheit (11), welche fir 50
das Kalibrieren der Schleifscheiben (2) ausgelegtist,
angeordnet ist.

Verwendung der Vorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 8 fiir das Bearbeiten von Bremsschei- 55
benrohlingen.
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ANHANG ZUM EUFjOPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 23 02 0249

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

Patentdokumente angegeben.

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

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

23-10-2023

Im Recherchenbericht
angeflhrtes Patentdokument

Datum der
Verbdffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der
Veréffentlichung

US 4262452 A 21-04-1981 KEINE

US 3448504 A 10-06-1969 DE 1286932 B 09-01-1969
GB 1167020 A 15-10-1969
us 3448504 A 10-06-1969

US 3866281 A 18-02-1975 KEINE

Fir nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : sieche Amtsblatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82
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und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.
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