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(54) Schleifteilchenagglomerat

(57) Agglomerat (1) aus wenigstens zwei weitgehend
stébchenférmigen Schleifteilchen (2), wobei die
wenigstens zwei der weitgehend stabchenférmigen
Schleifteilchen (2) Uber eine Glasbindung (3)
miteinander verbunden sind, wobei die Langsachsen
der wenigstens zwei stibchenférmigen Schleifteilchen
(2) in unterschiedliche Raumrichtungen weisen.
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Zusammenfassung:

Agglomerat (1) aus wenigstens zwei weitgehend stédbchenférmigen Schieifteilchen
(2), wobei die wenigstens zwei der weitgehend stdbchenférmigen Schleifteilchen (2)
Uber eine Glasbindung (3) miteinander verbunden sind, wobei die L4ngsachsen der

wenigstens zwei stdbchenformigen Schleifteilchen (2) in unterschiedliche

Raumrichtungen weisen.

(Fig. 1)
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Die Erfindung betrifft ein Agglomerat aus wenigstens zwei weitgehend
stabchenférmigen Schleifteilchen. Die vorliegende Erfindung betrifft auch ein

Verfahren zum Herstellen eines solchen Agglomerats sowie ein Schleifwerkzeug.

Agglomerate aus Schleifkdrnern sind seit Langem bekannt und werden in vielen
Variationen in gebundenen Schleifkdrpern, beispielsweise Schleifscheiben,

eingesetzt.

So beschreibt beispielsweise die EP2318468 gesinterte Schleifkornagglomerate aus
Aluminiumoxid mit einem mittleren Primarteilchendurchmesser von weniger als finf
Mikrometern und einer im Wesentlichen sphérischen AuBenkontur.

Der Vorteil der in der EP2318468 geschilderten Schleifkornagglomerate besteht
darin, dass feinteilige Schleifkérner als Primérteilchen eingesetzt werden kdnnen,
aus denen dann ein Agglomeratkorn gebildet wird, welches im Vergleich zu einem
Einzelkorn vergleichbarer GréBe ein glinstigeres VerschleiBverhalten im
Schieifprozess zeigt. Wahrend ein Einzelkorn vergleichbarer GréBe im
Bearbeitungsprozess stumpf oder zerstért wird, brechen bei der Verwendung von
Schleifkornagglomeraten geman ‘468 wiederholt einzelne Kérnchen aus dem
Verbund, sodass immer wieder neue Schleifkanten gebildet werden. So zeigt ein
Schleifkérper unter Verwendung von Schleifkornagglomeraten geman der
EP2318468 ein besseres Schiliffbild sowie eine héhere Lebensdauer. In dem
Verfahren zur Herstellung der Kornagglomerate gemaf der EP2318468 wird der
Rohstoff mittels Nassvermahlung auf eine mittlere TeilchengréBe von kleiner 5
Mikrometer, besonders bevorzugt kleiner 0,5 Mikrometer, vermahlen. Die erhaltene
Dispersion wird Gber Sprihtrocknung getrocknet, wobei Agglomeratgriinkérper
entstehen. Diese Agglomerate weisen einen Durchmesser zwischen finf Mikrometer
und 500 Mikrometer auf. Die so erhaltenen Agglomeratgriinkérper werden
anschlieBend gesintert, wodurch die gewlinschten Schleifkornagglomerate ohne den
Einsatz von Bindemitteln gewonnen werden kénnen. Die beschriebenen
Kornagglomerate eignen sich aufgrund der mikroskopischen Primarkérner besonders

fur Feinschleifoperationen.
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Die US 3,048,482 von Hurst zeigt pyramidenférmige Schleifkdrperchen, die aus
einzelnen Schleifkérnern zusammengesetzt und von einem organischen Binder
zusammengehalten werden. Diese Schleifkornagglomerate sind in Ausnehmungen in
einer flexiblen Matrix eingebettet und dort Uber einen thermoplastischen Binder

fixiert.

Gestreckte oder stdbchenférmige Schleifkérner sind beispielsweise aus der

US 3,387,957 an Howard bekannt. Howard beschreibt darin die Herstellung
mikrokristalliner Schleifkérner aus Bauxit mit einem Aspektverhéltnis von Lange zu
Durchmesser gréBer als 1 und bis zu 5. Die Schrift zeigt auch die Verwendung dieser
Kérner in Schleifscheiben, wobei die langlichen Bauxitkérner in einer organischen

Bindung eingebettet sind.

Solch stédbchenférmige oder gestreckte Schleifkérner kdnnen beispielsweise tUber
Extrusion und anschlieBende Sinterung von Schleifmittel hergestellt werden und sind
kommerziell verfugbar. So sind unter der Produktbezeichnung CERPASS TGE® von
SAINT-GOBAIN Grains and Powders gestreckte Schleifkérner aus Korund erhéltlich,
die bei der sogenannten grit size von 36 eine Lange von etwa 500 Mikrometern
aufweisen. Typische physikalische Eigenschaften dieses Produkts sind eine Héarte
von 21,60 GPa (nach Vickers Diamant), eine Dichte von 3,91 g/cm® (Helium
Pyknometrie) und eine Kiristallitgré3e von 0,17 um (gemessen aus

rasterelektronenmikroskopischen Aufnahmen).

Die EP 2 324 957 beschreibt die Herstellung und Verwendung filamentdser Sol-Gel-

Aluminiumoxid -Schleifkérner.

Schleifkornagglomerate nach Stand der Technik sind aus mikroskopischen
Schleifkérnern zusammengesetzte Gebilde ohne Vorzugsorientierung der
individuellen Schleifkérner zueinander.

Die Erfindung hat zur Aufgabe, verbesserte Schleifkornagglomerate sowie ein
Schleifwerkzeug mit einem Schleifkérper unter Verwendung der erfindungsgemafen
Schleifkornagglomerate und ein Verfahren zur Herstellung der erfindungsgemaéfien

Schleifkornagglomerate und eines Schleifkérpers anzugeben. Ein weiterer Aspekt
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der Erfindung ist die Verbesserung der rdumlichen Verteilung bzw. Orientierung von

gestreckten oder stdébchenférmigen Schleifteilchen in einem Schleitkornagglomerat.

Geldst wird diese Aufgabe durch ein Schleifkornagglomerat nach Anspruch 1, einem
Schleifwerkzeug nach Anspruch 8 sowie einem Verfahren zur Herstellung von
Schleifkornagglomeraten nach Anspruch 11. Vorteilhafte Ausfihrungsformen sind in

den Unteransprichen angegeben.

Das verbesserte Schleifkornagglomerat besteht aus wenigstens zwei weitgehend
stabchenférmigen Schleifteilchen, wobei die wenigstens zwei weitgehend
stdbchenférmigen Schleifteilchen tber eine Glasbindung miteinander verbunden
sind, und die Langsachsen der wenigstens zwei stabchenférmigen Schleifteilchen in
unterschiedliche Raumrichtungen weisen. Unter Schileifteilchen wird in der
Anmeldung ein abrasiver Kérper verstanden, der entweder aus einem Schleifkorn
besteht oder aus mehreren Schleifkérnern zusammengesetzt ist. Unter Schleifmittel

ist der abrasive Werkstoff verstanden, aus dem ein Schleifkorn besteht.

In Versuchen der Anmelderin hat sich namlich herausgestellt, dass besonders
interessante VerschleiBeigenschaften erzielt werden, wenn die Schleifteilchen, aus
denen das Schleifkornagglomerat zusammengesetzt ist, eine ausgepragte Streckung
aufweisen, d.h. eine stdbchenférmige Gestalt aufweisen. Unter ,stabchenférmig” sind
freilich auch Abweichungen von der idealen Geometrie eines Zylinders gemeint. So
kdnnen die stdbchenférmigen Schleifteilchen gekrimmt sein und / oder an ihren
Enden etwa eine Nase oder eine Verdickung zeigen.

Die wenigstens zwei stdbchenférmigen Schleifteilchen sind miteinander tber eine
Glasbindung verbunden. Dies kann beispielsweise so realisiert sein, dass die
Schleifteilchen an ihren Berlihrungspunkten von erschmolzenem und
wiedererstarrtem Glas benetzt und so miteinander verbunden sind. Die Verbindung
befindet sich vorzugweise in der Mitte der stdbchenférmigen Schleifteilchen. Dadurch
dass die Léangsachsen der stabchenférmigen Schileifteilchen in unterschiedliche
Raumrichtungen weisen, ergibt sich eine duBere Gestalt, die én eine Panzersperre
oder einen Igel erinnert. Diese Form von Schleifkornagglomeraten hat sich als

besonders gunstig hinsichtlich der Schleifeigenschaften erwiesen, denn so werden
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im Zuge der Abnitzung immer wieder frische Schnittkanten angeboten, welche durch
die Querschnitte der in unterschiedliche Raumrichtungen weisenden
stdbchenférmigen Schleifteilchen gebildet sind.

Gunstigerweise besteht ein erfindungsgeméaBes Schleifkornagglomerat aus einer
Vielzahl von stédbchenférmigen Schlieifteilchen, z.B. aus vier bis zw6lf Schleifteilchen.
Vorteilhaft ist es, wenn die Orientierung der stédbchenférmigen Schleifteilchen

moglichst gleichméaBig in alle Raumrichtungen verteilt ist.

Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die Schleifteilchen von Schleitkdrnern,
bestehend aus Schleifmittel, weitgehend binderfrei dargestellt werden. Dieses
Ausfuhrungsbeispiel beschreibt den Fall, bei dem jeweils eines der stabchenférmigen
Schleifteilchen durch ein stdbchenférmiges Schleifkorn gebildet ist. Wie eingangs
beschrieben, kdnnen solche Schleifteilchen durch Extrusion und anschlieBendes

Sintern von Schleifmittel erzeugt werden.

In einer weiteren bevorzugten Ausbildung bestehen die stdbchenférmigen
Schleifteilchen aus einem Schleifmittel und einem Bindemittel. In diesem Fall sind die
Schleifteilchen nicht durch ein Schleifkorn gebildet, sondern bestehen aus mehreren
Priméar-Schleifkérnern aus Schleifmittel, die Uber eine geeignete Bindung miteinander
verbunden sind. Als Schleifmittel in Frage kommen alle bekannten abrasiven
Werkstoffe wie etwa Korund, kubisches Bornitrid, Siliziumkarbid, Diamant.

Zur Herstellung stdbchenférmiger Schleifteilchen werden die Primérkdmer, die
Abmessungen kleiner gleich des zu erzielenden Schieifteilchens aufweisen, mit
einem Binder gemischt, diese Mischung formgebend verarbeitet, vorzugsweise
extrudiert und anschlieBend auf geeignete Weise ausgehartet.

Das Beispiel ist nicht darauf beschrankt, dass die Schlieifteilchen aus einem
Schleifmittel allein und Binder bestehen. So kdbnnen auch Mischungen verschiedener
Schleifmittel in einem Schleifteilchen realisiert sein. Auch kann vorgesehen sein,
dass ein Teil der Schieifkérner aus dem einen Schleifmittel oder einer Mischung von
Schleifmitteln aufgebaut ist, und andere Schleifkérner des Agglomerats aus einem

anderen Schleifmittel oder einer anderen Mischung von Schleifmitteln bestehen.
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In einer anderen bevorzugten Ausfiihrungsform kann vorgesehen sein, dass ein Teil
der Schieifteilchen von Schleifkbrnern, bestehend aus Schleifmittel und weitgehend
binderfrei, gebildet ist und dass der andere Teil der Schleifteilchen aus einem
Schleifmittel und einem Bindemittel besteht. In anderen Worten besteht hier das
Agglomerat aus einer Mischung von Schileifteilchen, welche jeweils durch ein
stabchenférmiges Schleifkorn allein gebildet sind, und anderen Schleifteilchen,
welche aus mehreren Priméar-Schleifkérnern aus Schleifmittel und geeigneter

Bindung gebildet sind.

Besonders bevorzugt ist die Auspragung, dass die Schleifteilchen ein
Aspektverhélinis von Lange zu Durchmesser von mindestens 2:1 aufweisen. Durch
die ausgepragte Streckung der Schleifteilchen werden besonders glinstige
Schleifeigenschaften erzielt. Dies ist dadurch erklarbar, dass die Schnittflachen
stabchenférmiger Teilchen weitestgehend kreisférmig oder elliptisch sind und diese
Querschnittsform bei entsprechender Streckung des Teilchens wahrend des
VerschleiBBes fur langere Zeit erhalten bleibt, wobei im Zuge der Abnitzung immer
wieder frische Schnittkanten gebildet werden. Dies soll anhand eines Beispiels
erlautert werden: man stelle sich ein gestrecktes Schleifteilchen vor, dessen
Langsachse beziglich des Schleifwerkzeugs radial verlauft, d.h. der Vektor der
Umfangsgeschwindigkeit des Schleifwerkzeuges steht normal auf die Langsachse
des Schleifteilchens. Bei annahernd zylindrischer Form des Schleifteilchens bildet
sich also eine kreisférmige Schnittflache aus, die bei Abrieb des Schieifteilchens
solange erhalten bleibt, bis das stabchenférmige Schleifteilchen aufgezehrt ist.

Im Versuch zeichnen sich Agglomerate dieser bevorzugten Auspragung durch
besonders aggressives Schleifverhalten aus und eignen sich besonders fiir
Schleifoperationen mit hoher Kontaktzahl wie Innenrundschleifen oder
Flachschleifen.

In einer weiteren Ausfihrungsform ist vorgesehen, dass die Lange der
Schleifteilchen wenigstens 100 Mikrometer, besonders bevorzugt rund 250 bis 800
Mikrometer betragt. Die Verwendung makroskopischer Schleifteilchen, d.h. in ihrer
GroéBenabmessung deutlich von liblicherweise verwendetem Schileifkorn

abweichender Schleifteilchen hat sich als besonders vorteilhaft herausgestellt.
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Der im vorangegangenen Ausfilhrungsbeispiel erlauterte Effekt ist namlich
besonders deutlich, wenn die Teilchen eine gewisse Mindestabmessung aufweisen.
Die Wahl einer Lange der Schleifteilchen von wenigstens 100 Mikrometern,
besonders bevorzugt rund 250 bis 800 Mikrometern bewirkt ein besonders

aggressives Schleifverhalten bei gleichzeitig glinstigem Werkzeugverschleif3.

In Kombination mit dem Merkmal, dass die Schleifteilchen von Schleifkérnern aus
Schleifmittel und weitgehend binderfrei dargestellt werden, werden besonders
vorteilhafte Ergebnisse erzielt. Werden etwa Schleifteilchen aus mikrokristallinem
Korund mit einer durchschnittlichen Lange von ca. 500 Mikrometern und einem
Durchmesser von ca. 230 Mikrometern verwendet, sind besonders glnstige
Eigenschaften zu beobachten. Durch den muscheligen (conchoidalen) Bruch des
mikrokristallinen Korunds weisen diese Schleifteilchen gute
Selbstschéarfeigenschaften auf. Die Abmessungen bewirken eine hohe absolute

Festigkeit der Schleifteilchen.

Weitere Ausfiihrungsformen beschreiben ein Schleifwerkzeug mit einem
Schleifkérper, wobei der Schleifkdrper wenigstens zwei Agglomerate nach einem der
vorhergehenden Beispiele aufweist, die in eine Bindungsmatrix eingebettet sind.

Die zuvor beschriebenen Agglomerate werden lber einen Binder zu einem
Schleifkbrper verbunden. Aus dem Schleifkérper kann ein Schleifwerkzeug,

beispielsweise eine Schleifscheibe, hergestellt werden.

In einer bevorzugten Ausflihrungsform ist vorgesehen, dass die Bindung des
Schleifkérpers eine Kunstharzbindung ist.

In einer alternativen Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass die Bindung des

Schleifkérpers eine Keramikbindung ist.
Gunstigerweise ist das Agglomerat dergestalt, dass die Schiittdichte der

Agglomerate etwa 50 — 99% der Schiittdichte der Schieifteilchen als
Ausgangsmaterial betragt.
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Das Verfahren zur Herstellung eines Agglomerates umfasst die Schritte:
- Bereitstellen eines Gemisches aus wenigstens zwei stdbchenférmigen
Schleifteilchen und Glaspartikeln,

- Erhitzen des Gemisches auf eine Temperatur, die Giber der

Schmelztemperatur der Glaspartikel und unter der Schmelztemperatur der
Schleifteilchen liegt und
- Abkihlen des Gemisches auf eine Temperatur, die unterhalb der
Schmelztemperatur der Glaspartikel liegt.
Durch Aufschmelzen der Glasphase und die darauffolgende Erstarrung entstehen
zwischen den Schleifteilchen feste Halse aus Glas. Die zugegebenen Glaspartikel

kénnen beliebige Form haben, sie kénnen z.B. blockig, kantig oder kugelférmig sein.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Anteil von Glaspartikeln im Gemisch von

Schleifteilchen und Glaspartikeln zwischen 2 und 25 Gewichtsprozent liegt.

Vorteilhafterweise kann vorgesehen sein, dass die Glaspartikel im Wesentlichen
kugelférmig sind.

In den Versuchen der Anmelderin hat sich Giberraschend herausgestellt, dass bei
Verwendung kugelférmiger Glaspartikel, also Glasperlen, sich die raumliche
Ausrichtung der stédbchenférmigen Schieifteilchen besonders giinstig beeinflussen
lasst. Es ist ja ein Ziel der gegenstandlichen Erfindung, dass die Langsachsen der

stabchenférmigen Schleifteilchen in unterschiedliche Raumrichtungen weisen.

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass der
Durchmesser der Glaspartikel im Bereich von 50 bis 1000, vorzugsweise zwischen
150 bis 250 Mikrometer liegt.

In einem Versuch wurden stabchenférmige Schieifteilchen mit einem Durchmesser
von ca. 100 Mikrometern (CERPASS TGE® 120 grit) mit Glasperlen einer Fraktion
von 150-250 Mikrometern gemischt. Das Gewichtsverhaltnis von Korn zu Kugeln
betrug dabei 100:5. Die nach dem Verfahren hergestellten Agglomerate weisen eine
besonders gleichmaBige Verteilung der Orientierung der Kérner in alle
Raumrichtungen auf, in anderen Worten entsteht ein Agglomerat mit méglichst

wenigen parallel zueinander liegenden Kérnern.
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Die Erfindung wird weiter durch die Figuren veranschaulicht. Dabei zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Kornagglomerates,

Fig. 2 eine schematische Darstellung einzelner Primarkdrner,

Fig. 3 eine lichtmikroskopische Aufnahme einiger Kornagglomerate,

Fig. 4 ein Flussdiagramm des Herstellungsprozesses,

Fig. 5 ein Schleifwerkzeug, hier eine Schleifscheibe unter Verwendung der

erfindungsgemaBen Agglomerate

Detaillierte Beschreibung der Figuren:

Figur 1 zeigt schematisch ein Schleifkornagglomerat 1 aus mehreren
stabchenférmigen Schleifteilchen 2. Die einzelnen Schleifteilchen 2 sind tber eine
Glasbindung 3 miteinander verbunden. Die Glasbindung 3 ist in Form von Halsen

zwischen den stabchenférmigen Schleifteilchen 2 ausgebildet.

Figur 2 zeigt einzelne gestreckte Schleifteilchen 2.

In Figur 3 sind in einer lichtmikroskopischen Aufnahme einige
Schleifkornagglomerate 1 zu sehen. Es ist gut erkennbar, dass die stadbchenférmigen

Schleifteilchen 2 in unterschiedliche Raumrichtungen weisen.

Figur 4 illustriert schematisch den Herstellungsprozess zur Gewinnung von
Schleifkornagglomeraten 1.

Figur 5 zeigt ein Schleifwerkzeug 4, in diesem Fall als Schieifscheibe ausgebildet,
das aus einem gebundenen Schleifkérper 5 unter Verwendung der
erfindungsgeméaBen Agglomerate 1 besteht. Das Schleifwerkzeug bzw. der
Schileifkdrper kdnnen natdrlich auch beliebig andere Formen aufweisen.

Durch den vergréBerten Ausschnitt A wird illustriert, dass in die Bindung des
Schleifkérpers 5 Agglomerate 1 eingebettet sind.
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Liste der verwendeten Bezugszeichen:

1 Schleifkornagglomerat
2 Schleifteilchen

3 Glasbindung

4 Schleifwerkzeug

5 Schleitkérper

Innsbruck, am 21. Marz 2014
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Patentanspriiche:

Agglomerat (1) aus wenigstens zwei weitgehend stabchenférmigen
Schleifteilchen (2), dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens zwei der
weitgehend stédbchenférmigen Schleifteilchen (2) Giber eine Glasbindung (3)
miteinander verbunden sind, wobei die Ladngsachsen der wenigstens zwei
stabchenférmigen Schleifteilchen (2) in unterschiedliche Raumrichtungen

weisen.

Agglomerat (1) geman Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schleifteilchen (2) von Schleifkérnern, bestehend aus Schleifmittel, weitgehend

binderfrei dargestellt werden.

. Agglomerat (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schleifteilchen (2) aus wenigstens einem Schleifmittel und einem Bindemittel

bestehen.

. Agglomerat (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein Teil der
Schleifteilchen (2) von Schleifkérnemn, bestehend aus Schleifmittel und
weitgehend binderifrei, gebildet ist und dass der andere Teil der Schleifteilchen (2)

aus einem Schleifmittel und einem Bindemittel besteht.

. Agglomerat (1) nach wenigstens einem der vorangegangenen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schleifteilchen (2) ein Aspektverhéltnis von

Lange zu Durchmesser von mindestens 2:1 aufweisen.

. Agglomerat (1) nach wenigstens einem der vorangegangenen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Lange der Schieifteilchen (2) wenigstens 100

Mikrometer, besonders bevorzugt rund 250 bis 800 Mikrometer betragt.
. Agglomerat (1) nach wenigstens einem der vorangegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Schittdichte des Agglomerats (1) etwa 50 —
99% der Schittdichte der Schleifteilchen (2) betragt.
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8. Schleifwerkzeug (4) mit einem Schleifk6rper (5), dadurch gekennzeichnet, dass
der Schleifkérper (5) wenigstens zwei Agglomerate (1) nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspriiche aufweist, die in eine Bindungsmatrix

eingebettet sind.

9. Schleifwerkzeug (4) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Bindung

eine Kunstharzbindung ist.

10. Schleifwerkzeug (4) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Bindung

eine Keramikbindung ist.

11.Verfahren zur Herstellung eines Agglomerates (1) nach wenigstens einem der

Anspriiche 1 bis 7, umfassend die folgenden Verfahrensschritte:

- Bereitstellen eines Gemisches aus wenigstens zwei stabchenférmigen
Schleifteilchen (2) und Glaspartikeln,

- Erhitzen des Gemisches auf eine Temperatur, die Uber der
Schmelztemperatur der Glaspartikel und unter der Schmelztemperatur der
Schleifteilchen (2) liegt und

- Abkiihlen des Gemisches auf eine Temperatur, die unterhalb der

Schmelztemperatur der Glaspartikel liegt.

12.Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil von
Glaspartikeln im Gemisch von Schleifteilchen (2) und Glaspartikeln zwischen 2
und 25 Gewichtsprozent liegt.

13.Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass

die Glaspartikel im Wesentlichen kugelférmig sind.

14.Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass der Durchmesser
der Glaspartikel im Bereich von 50 bis 1000, vorzugsweise zwischen 100 bis 500
Mikrometer liegt.

Innsbruck, am 21. Marz 2014

12/18







¢ B4

14/ 18



pueqymi

¥ B4

15718



Fig. 5

16/ 18




Recherchenbericht zu A 212/2014

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands geméan IPC:
B24D 3/14 (2006.01); B24D 3/28 (2006.01); CO9K 3/14 (2006.01); €09J 1/00 (2006.01); C09J 5/06
(2006.01); C03B 19/06 (2006.01); C04B 35/653 (2006.01)

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemaB CPC:
B24D 3/14 (2013.01); B24D 3/28 (2013.01); CO9K 3/1409 (2013.01); €C09J 1/00 (2013.01); CO9J
5/06 (2013.01); €03B 19/06 (2013.01); C04B 35/653 (2013.01)

Recherchierter Prifstoff (Klassifikation):
B24D, CO9K, C09J, CO3B, C04B

Konsultierte Online-Datenbank:
EPODOC, WPI, X-FULL

Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 25.03.2014 eingereichten Anspriichen 1 - 14 erstellt.

) Bezeichnung der Verdffentlichung: Betreffend
Kategorie” Landercode, Verdffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Anspruch
Veroéffentlichungsdatum, Textstelle oder Figur soweit erforderlich
X US 2010196700 Al (ORLHAC XAVIER [US] ET AL.) 05. August 2010 1, 2, 5,
(05.08.2010) 6, 11, 13
Zusammenfassung; Beschreibung, [0014] - [0015], [0019%9],
[0029] - [0032], [0036] - [0038], [0047]1 - [0060]; Anspriliche
1, 4 - 6
A Zusammenfassung; Beschreibung, [0013], [0036] - [0038], 8 - 10
[0060] - [0062]; Anspriche 1, 8 -11
A US 2003194947 Al (BRIGHT ERIC [US] ET AL.) 1l6. Oktober 2003 1 - 14
(16.10.2003)
Zusammenfassung; Beschreibung, [0067] - [0074], [0084] -
[0089], [0099] - [0125]; Anspriche 1, 3, 6 - 9, 19, 50 - 55,
57, 58, 70, 71, 73, 84 - 88
A US 5738696 A (WU MIANXUE [US]) 14. April 1998 (14.04.1998) 1 - 14
Zusammenfassung; Beschreibung, Spalte 5, Zeilen 39 - 60,
Spalte 6, Zeilen 20 - 46; Anspriche 1, 5, 6, 9, 15, 18, 20
A US 2003213182 Al (KNAPP CHRISTOPHER E [CA] ET AL.) 1 - 14
20. November 2003 (20.11.2003)
Zusammenfassung; Beschreibung, [0028] - [0033], [0040] -
[0053], [0066]; Anspriiche 1 - 4, 8, 10, 14, 1o, 17, 21, 23,
27 - 30, 33, 36
A US 6551366 Bl (D SOUZA ANDREW S [US] ET AL.) 22. April 2003 1 - 14
(22.04.2003)
Zusammenfassung; Beschreibung, Spalte 3 - Spalte 4, Zeile 63,
Spalte 7, Zeile 58 - Spalte 8, Spalte 10, Zeilen 41 - 67;
Spalte 11, Zeile 35 - Spalte 12, Zeile 22; Fig. 1 -
3;Anspriche 1, 3 - 7, 10, 17 - 20, 22 - 27, 29 - 34, 36 - 39,
41, 43
A US 2005026553 Al (BONNER ANNE M [US] ET AL.) 03. Februar 2005 1 - 10
(03.02.2005)
Zusammenfassung; Beschreibung, [0031], [0032], [0034],
[0035], [0042] - [0055]; Anspriiche 1, 7, 10

Datum der Beendigung der Recherche:
19.11.2014

Seite 1 von 2 Prafer(in):

AIGNER Martin

‘) Kategorien der angefihrten Dokumente: A Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.

X Verdffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs- P Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. auf dem Prioritatstag der Anmeldung verdffentlicht wurde.
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden. E Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem

Y Veroffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht ein ,alteres Recht" hervorgehen kénnte (friheres Anmeldedatum, jedoch
als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die nachverdéffentlicht, Schutz ist in Osterreich maoglich, wirde Neuheit in Frage
Veroffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verdffentlichungen stellen).
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir & Veroffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.

einen Fachmann naheliegend ist.

17/ 18 DVR 0078018




Fortsetzung des Recherchenberichts zu A 212/2014

Seite 2 von 2
Kategorie? | Bezeichnung der Veréffentlichung: Betreffend
Léndercode, Verdffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Ansoruch
Verdffentlichungsdatum, Textstelle oder Figur soweit erforderlich P
A US 2011183142 Al (GEBHARDT KNUTH [AT]) 28. Juli 2011 1 -7, 11
(28.07.2011) - 14

Zusammenfassung; Beschreibung, [0013], [0017] - [0019],
[0027], [0028]; Anspriche 1, 2, 14, 1o, 18

18/18




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS
	SEARCH_REPORT

