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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN VON VERBUNDGLAS

(57) Zum Herstellen von Verbundglas wird ein
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Paket aus wenigstens zwei Glastafeln 19 13\ \ \ »
und einer dazwischen angeordneten ]
Kunststofffolie 21 in einen Raum 15 zwi- /M/M//MM
schen zwei Pressplatten 3,5 bewegt. Die W
Pressplatten 3,5 werden einander angena- AN NN
hert und der Raum 15 zwischen den I\ [ ]

i 2 5 13
Pressplatten ringsum das herzustellende 13 " A

Verbundglas herum abgedichtet, evakuiert
und das Paket aus Glasplatten 19 und Fo-
lie 21 erhitzt, um die Folie 21 klebrig zu
machen. Sobald die gewiinschte Tempera-
tur erreicht ist, wird, bei weiterhin aufrecht
erhaltenem Unterdruck, die Presse 1 ge-
schiossen, bis die Pressplatten 3,5 flachig
auf die AuRenseiten der Glastafein 19
Druck ausiiben und der Verbund zwischen
den beiden Glastafeln 19 und der dazwi-
schen angeordneten, jetzt erweichten und
klebrigen Folie 21, herbeigefiihrt. Darauf
wird abgekiihit, wobei die Presse 1 weiter-
hin geschlossen ist. Sobald weit genug
abgekiihit worden ist (beispielsweise bis
auf Raumtemperatur) wird die Presse 1
gedffnet und das Verbundgias abtranspor-
tiert.
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Zusammenfassung:

Zum Herstellen von Verbundglas wird ein Paket aus wenigstens zwei
Glastafeln 19 und einer dazwischen angeordneten Kunststofffolie 21 in
einen Raum 15 zwischen zwei Pressplatten 3,5 bewegt. Die Pressplatten 3,5
werden einander angendhert und der Raum 15 zwischen den Pressplatten
ringum das herzustellende Verbundglas herum abgedichtet, evakuiert und das
Paket aus Glasplatten 19 und Folie 21 erhitzt, um die Folie 21 klebrig zu
machen. Sobald die gewiinschte Temperatur erreicht ist, wird, bei weiterhin
aufrecht erhaltenem Unterdruck, die Presse 1 geschlossen, bis die Press-
platten 3,5 fladchig auf die AuBenseiten der Glastafeln 19 Druck ausiiben
und der Verbund zwischen den beiden Glastafeln 19 und der dazwischen
angeordneten, jetzt erweichten und klebrigen Folie 21, herbeigefiihrt.
Darauf wird abgekithlt, wobei die Presse 1 weiterhin geschlossen ist.
Sobald weit genug abgekiihlt worden ist (beispielsweise bis auf Raum-

temperatur) wird die Presse 1 gedffnet und das Verbundglas abtranspor-
tiert.

(Fig. 2)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Verbundglas
und eine Vorrichtung, mit welcher dieses Verfahren ausgefiihrt werden kann.

Beim Herstellen von Verbundglas, bestehend aus wenigstens zweil
Glasplatten und wenigstens einer dazwischen angeordneten Folie aus Kunst-
stoff, uber welche die Glasplatten miteinander verbunden sind, ergeben
sich im Stand der Technik insoferne Probleme, als beim Zusammenfiigen der
drei Lagen (zwei Glastafeln und eine Kunststofffolie) Lufteinschliisse nur
schwer zu vermeiden sind.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine zum
Durchfiihren des Verfahrens geeignete Vorrichtung vorzuschlagen, mit
welcher Verbundglas problemlos hergestellt werden kann.

Geldst wird diese Aufgabe erfindungsgemdf mit einem Verfahren, das
die Merkmale von Anspruch 1 aufweist.

Insoweit die erfindungsgemaBe Vorrichtung zum Durchfiihren des Ver-
fahrens der Erfindung betroffen ist, wird diese Aufgabe mit einer Vor-
richtung geldést, welche die Merkmale des unabhidngigen Vorrichtungsanspru-
ches aufweist.

Bevorzugte und vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung (Verfahren
und Vorrichtung) sind Gegenstand der Unteranspriiche.

Da bei dem erfindungsgem&dfen Verfahren der Zusammenbau der Verbund-
glasscheibe in einer Flachenpresse und bei verringertem Luftdruck erfolgt,
ist die Gefahr von Lufteinschliissen zwischen den Glasplatten und der
Kunststofffolie praktisch vollig beseitigt.

Uberdies ist bei nach dem erfindungsgemdfien Verfahren hergestelltem
Verbundglas ein sicherer, weil durchgehender, Verbund zwischen der Kunst-
stofffolie und den Glastafeln sichergestellt.

Im Einzelnen kann bei dem erfindungsgemdBen Verfahren wie folgt
vorgegangen werden:

- Ein Paket, bestehend aus wenigstens zwei Glasplatten und we-
nigsten einer Kunststofffolie wird in den Raum zwischen den Platten einer
Flachenpresse eingebracht.

- Das Paket wird auf eine Temperatur erwarmt, bei der die Kunst-
stoffolie klebrig ist, z.B. auf eine Temperatur von etwa 120 bis 140°C.

- Sobald das Erwdrmen abgeschlossen ist, wird die Presse ringsum
das Paket aus Glasplatten und Kunststofffolie abgedichtet und der Luft-
druck in dem zwischen den Pressplatten verbleibenden Raum, in welchen sich
das Paket aus den Glasplatten und der Kunststofffolie befindet, abgesenkt,
indem Luft abgepumpt wird.

- Sobald der gewiinschte, gegeniiber dem Umgebungsdruck verringerte

Druck der Luft innerhalb der Flachenpresse erreicht worden ist, wird die
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Warmezufuhr unterbrochen.

- Hierauf wir die Presse geschlossen, um die Glasplatten von

beiden Seiten her an die Kunststofffolie anzudriicken.

- Hierauf wird das Paket aus den Glasplatten und der dazwischen
angeordneten Kunststofffolie bei geschlossener Presse gekiihlt.

- SchlieBlich wird das Verbundglas aus der Flachenpresse heraus
bewegt.

Das Kihlen, wdhrend dem die Platten der Presse das Paket {iber dessen
gesamte Flache zusammendriickend belasten, kann insbesondere dadurch
erfolgen, dass dem Verbundglas Wadrme iliber die an ihm anliegenden Press-
platten entzogen wird.

Bei dem erfindungsgemdfien Verfahren kann auch so gearbeitet werden,
dass das Paket aus den Glasplatten und der dazwischen angeordneten Kunst-
stofffolie vorverpresst wird, bevor es zwischen die Flachenpresse einge-
fiihrt wird. Dabei besteht die Moglichkeit, das Vorpressen mit Hilfe von
aufeinanderfolgenden Walzenpaaren auszufilhren, wobei der Druck, den die
Walzenpaare auf das Paket ausiiben, in Forderrichtung groBer werden kann.

Das Bewegen der Glasplatten und der Kunststofffolie in den Raum
zwischen den Platten der Flachenpresse, ganz gleich ob das Paket vorver-
presst worden ist oder nicht, kann durch zwischen den Platten der Presse
und den Glasplatten erzeugte Luftkissen unterstiitzt werden.

Die Platten der Presse und das Paket aus wenigstens zwei Glastafeln
und wenigstens einer Kunststofffolie kann beliebig ausgerichtet (lotrecht,
schridg, horizontal) sein. Bevorzugt ist eine im Wesentlichen lotrechte
Ausrichtung. Dabei ist am unteren Rand der Platten der Fl&dchenpresse
bevorzugt ein Horizontalférderer, beispielsweise in Form eines Fordergur-
tes oder einer Rollenreihe, vorgesehen.

Bevorzugt ist es im Rahmen der Erfindung, wenn die erfindungsgemife
Vorrichtung in die Platten der Flachenpresse integriert sowohl Heizein-
richtungen, als auch Kithleinrichtungen aufweist.

Dabei sind die Heizeinrichtungen und die Kiuhleinrichtungen bevorzugt
mit geringem Abstand voneinander angeordnet und werden abwechselnd einmal
zum Aufheizen (Heizeinrichtungen) und einmal zum Kiihlen (Kiuhleinrichtun-
gen) verwendet.

Beispielsweise sind die Heizeinrichtungen elektrische Widerstands-
heizungen und die Kiihleinrichtungen von einem gefiillten Medium durch-
stromte Kandle (Rohre) in den Platten der Fl&achenpresse.

Es ist auch in Betracht gezogen, die Heizeinrichtung so auszubilden,

dass sie auch zum Kilhlen herangezogen werden kann. Dies kann beispiels-




weise dadurch verwirklicht werden, dass durch die Rohre beim Heizen ein
erwiArmtes Medium und beim Kithlen ein gekithltes Medium geleitet wird. Es
ist z.B. aber auch denkbar, den Rohren, durch die das beim Kiihlen gekiihlte
Medium geleitet wird, elektrische Heizungen (induktive Heizung und/oder
Widerstandsheizung) zuzuordnen, oder die Rohre selbst werden elektrisch
(induktiv oder als Widerstandsheizstab) erhitzt.

Um den verringerten Luftdruck im Raum zwischen den Platten der
Presse erzeugen zu koénnen, sind an den Randern der Platten Dichtungen
vorgesehen. An den Riandern der Platten von auBen her anliegende Dichtungen
sind ebenso in Betracht gezogen, wie aus den einander zugekehrten Flachen
(wenigstens der Fliche einer Platte) herausfahrbare Dichtungen, die an
gegeniiberliegende Dichtungen oder gegeniiberliegende Platten anlegbar sind.

Weitere Einzelheiten und Merkmale des erfindungsgem&Ben Verfahrens
und der erfindungsgemiBen Vorrichtung ergeben sich aus der nachstehenden
Beschreibung eines bevorzugten Ausfithrungsbeispiels einer erfindungs-
gemafen Vorrichtung zum Durchfilhren des Verfahrens der Erfindung anhand
der Zeichnungen.

Es zeigt:

Fig. 1 schematisch und in Draufsicht (von oben gesehen) eine Vor-
richtung zum Ausfiithren des erfindungesgemafen Verfahrens und

Fig. 2 ebenfalls in Draufsicht, die Vorrichtung aus Fig. 1 beim
Herstellen von Verbundglas

Eine zum Ausfiihren des erfindungsgem&dfen Verfahrens geeignete Vor-
richtung (Flichenpresse 1) besitzt zwei im Wesentlichen lotrecht stehende
Pressplatten 3,5, von welchen wenigstens eine quer zu ihrer Fl&dchen-
erstreckung verschiebbar ist. Vorzugsweise sind aber beide Platten 3,5
verschiebbar.

In den Platten 3,5 sind Heizeinrichtungen 7, z.B. eine elektrische
Widerstandsheizung, und Kithleinrichtungen 9, z.B. Rohre, durch welche ein
gekiihltes Medium strémt, vorgesehen. Sowohl die Heizeinrichtungen 7 als
auch die Kiihleinrichtungen 9 sind in jeder der Pressplatten 3,5 in der
Ndhe der einander zugekehrten Fldchen der Pressplatten 3,5 vorgesehen.

Zusatzlich mindet in jeder Pressplatte 3,5 an ihrer, der jeweils
anderen Pressplatte 3,5 zugekehrten Seite wenigstens eine Vakuumleitung 11.

In den einander zugekehrten Flachen der Pressplatten 3,5 sind -
wenigstens an einer der Pressplatten 3,5 - Dichtungen 13 vorgesehen,
welche bei einander angenidherten Pressplatten 3,5, den Raum 15 zwischen
den Pressplatten 3,5 gegenilber der Umgebung ringsum abdichten. Es sind
also nicht nur seitliche Dichtungen 13, sondern auch am oberen und am

unteren Rand Dichtungen 13 vorgesehen. Die Dichtungen 13 kénnen eine an
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sich beliebige Ausfithrungsform haben, bevorzugt ist es aber, wenn an jeder
der Pressplatten 3,5 Dichtungen 13 vorgesehen sind, die in Richtung auf
die andere Pressplatte 3,5 bzw. die dort vorgesehene Dichtung 13 vor-
schiebbar sind, um den Raum 15 zwischen den Pressplatten 3,5, indem dann
eine Verbundglasscheibe hergestellt werden soll, gegeniiber der Umgebung
abzudichten, sodass der Raum 15 zwischen den Pressplatten 3,5 iber die
Vakuumleitungen 11 evakuiert werden kann.

Wenn die Pressplatten 3,5 im Wesentlichen lotrecht sind, ist fiir den
Antransport eines Paketes aus zwei Glasplatten 19 und einer Kunststoff-
folie 21 eine Horizontalférdervorrichtung 23 vorgesehen, die am unteren
Rand der Pressplatte 3,5 angeordnet ist.

Mit Hilfe der erfindungsgemdfien Vorrichtung 1 kann unter Anwendung
des erfindungsgemidfen Verfahrens beim Herstellen einer Verbundglasscheibe
wie folgt vorgegangen werden.

Als erstes wird in den Raum 15 zwischen den beiden Pressplatten 3,5
ein Paket 17 bestehend aus wenigstens zwei Glasplatten 19 und wenigstens
einer Kunststofffolie 21, welche im Verbundglas die beiden Glasplatten 19
flichig miteinander verbindet, eingebracht. Dies kann so erfolgen, dass
das Paket aus den Glasscheiben 19 und der Folie 21 auBerhalb der Press-
platten 3,5 zusammengestellt und dann als solches in den Raum 15 zwischen
den Pressplatten 3,5 transportiert wird. Es ist aber auch denkbar, zu-
nidchst eine der beiden Glasplatten 19 in den Raum 15 zwischen den Press-
platten 3,5 hineinzufdérdern und dann die zweite Glasplatte 19 mit davor
angeordneter, also auf der der anderen Glasplatte 19, die schon in der
Vorrichtung 1 steht (zwischen den Pressplatten 3,5 bereitgestellt) zu-
gewendeten Flache befindlicher Folie 21, in den Raum 15 zwischen den
Pressplatten 3,5 zu bewegen.

Nun wird das Paket, also die beiden Glasplatten 19 und die dazwi-
schen angeordnete Kunststofffolie 21 durch Inbetriebnahme der Heizein-
richtungen 7 (elektrische Widerstandsheizung) erhitzt wobei, beispiels-
weise bis auf etwa 120 bis 140°C erhitzt wird.

Nach dem Abschluss des Aufheizvorganges werden die Pressplatten 3,5
einander angendhert und nach dem Schlieflen der Dichtungen 13 der Raum 15
zwischen den Pressplatten 3,5, in dem sich das Paket aus den Glasplatten
und der Folie 21 befindet, evakuiert.

Nach dem Evakuieren wird das Paket aus den wenigstens zwei Glas-
platten 19 und der wenigstens einen Kunststofffolie 21 verpresst, indem
die Presse schlossen wird, indem Pressplatten 3,5 einander angendhert
werden bis sie das Pekte an den Glasplatten 19 und der Kunststofffolie 21
zusammendriicken.
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Sobald dies geschehen ist, wird bei weiterhin geschlossener Presse,
also mit an den AuBenfldchen der beiden Glastafeln 19 anliegenden Press-
platten 3,5, das Paket aus den beiden Glasplatten 19 und der Folie 21
abgekiihlt, indem durch die Kihlrohre 9 Kihlmedium geleitet wird.

Sobald das Abkithlen soweit fortgeschritten ist, dass das jetzt
fertig gestellte Verbundglas im Wesentlichen Raumtemperatur hat, also ein
sicherer Verbund zwischen den beiden Glastafeln 19, iiber die dazwischen
angeordnete Kunststofffolie 21 erreicht ist, wird das Evakuieren abgebro-
chen, die Dichtungen 13 zurickgezogen und die fertige Verbundglasscheibe
mit Hilfe des Horizontalfoérderers 23 aus der Vorrichtung abtransportiert.

Zusammenfassend kann ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wie folgt
beschrieben werden.

Zum Herstellen von Verbundglas wird ein Paket aus wenigstens zwei
Glastafeln 19 und einer dazwischen angeordneten Kunststofffolie 21 in
einen Raum 15 zwischen zwei Pressplatten 3,5 bewegt. Die Pressplatten 3,5
werden einander angendhert und der Raum 15 zwischen den Pressplatten
ringum das herzustellende Verbundglas herum abgedichtet, evakuiert und das
Paket aus Glasplatten 19 und Folie 21 erhitzt, um die Folie 21 klebrig zu
machen. Sobald die gewiinschte Temperatur erreicht ist, wird, bei weiterhin
aufrecht erhaltenem Unterdruck, die Presse 1 geschlossen, bis die Press-
platten 3,5 flachig auf die AuBenseiten der Glastafeln 19 Druck ausiiben
und der Verbund zwischen den beiden Glastafeln 19 und der dazwischen
angeordneten, jetzt erweichten und klebrigen Folie 21, herbeigefiihrt.
Darauf wird abgekiihlt, wobei die Presse 1 weiterhin geschlossen ist.
Sobald weit genug abgekiihlt worden ist (beispielsweise bis auf Raum-
temperatur) wird die Presse 1 gedffnet und das Verbundglas abtranspor-

tiert.
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Patentanspriiche:

Verfahren zum Herstellen von Verbundglas bestehend aus wenigstens
zweili Glastafeln (19) und wenigstens einer dazwischen angeordneten
Kunststofffolie (21), dadurch gekennzeichnet, dass man ein Paket aus
Glastafeln (19) und Kunststofffolie (21) bei erhdhter Temperatur und
verringertem Druck flachig zusammenpresst und unter Aufrechterhalten

des Pressdruckes abkiihlt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mit dem
Evakuieren begonnen wird, sobald die Kunststofffolie (21) die Erwei-
chungstemperatur erreicht hat, und dass das SchlieBen des Paketes
also das Anlegen der Glastafeln (19) an die beiden Seiten der Kunst-
stofffolie (21) unter vermindertem Druck erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass auf die
AuBenfliachen der beiden Glastafeln (19) iUber deren gesamte Fléache
gleichm&Big Druck ausgeiibt wird.

Vorrichtung zum Durchfithren der Verfahren nach einem der Anspriiche 1
bis 3, gekennzeichnet durch zwei Pressplatten (3,5), die mit einer
Dichteinrichtung (13) ausgestattet sind, und durch den Pressplatten
(3,5) zugeordnete Heizeinrichtungen (7) und Kihleinrichtungen (9).

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Press-
platten (3,5) im Wesentlichen lotrecht stehend ausgerichtet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich
des unteren Randes der Pressplatten (3,5) eine Foérdervorrichtung
(23), z.B. ein Band oder Rollenforderer, fir den Antransport von
Paketen aus zwei Glasplatten (19) und einer Folie (21) vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kihleinrichtung (9)in jeder der Pressplatten (3,5) im Be-
reich ihrer der anderen Pressplatte (3,5) zugekehrten Flache an-
geordnet ist.




10.

11.

12.

13.

14.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Heizeinrichtung (7) in jeder Pressplatte (3,5) im Bereich

ihrer der anderen Pressplatten (5,3) zugekehrten Flache vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kithleinrichtung (9) Kihlrohre fir den Durchtritt eines
Kithlmediums ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 9, dadurch gekennzeichnet,

dass die Heizeinrichtung (7) eine elektrische Widerstandsheizung ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 10, dadurch gekennzeich-
net, dass in wenigstens einer der Pressplatten (3,5) eine Vakuumlei-
tung (11) im Bereich innerhalb der Dichtungen (13) mindet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis_il, dadurch gekennzeich-

net, dass in jeder der Pressplatten (3,5) eine Vakuumleitung (11)
miindet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 12, dadurch gekennzeich-

net, dass die Dichtungen (13) aus den Ebenen der Pressplatten (3,5)
ausfahrbare Dichtungen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 13, dadurch gekennzeich-
net, dass der Abstand der Pressplatten (3,5) voneinander durch Bewe-

gen wenigstens einer der Pressplatten quer zu ihrer Flache verander-
bar ist.

Peter Lisec
vertreten durch:

; PATENTANWALTE
DIPL.-I R
DIPL.1G, RERL -
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(neue) Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Herstellen von Verbundglas bestehend aus wenigstens
zwei Glastafeln (19) und wenigstens einer dazwischen angeordneten
Kunststofffolie (21), bei dem man ein Paket aus Glastafeln (19) und
Kunststofffolie (21) bei erhdhter Temperatur und verringertem Druck fl&chig
zusammenpresst und unter Aufrechterhalten des Pressdruckes abkiihlt,dadurch
gekennzeichnet, dass mit dem Evakuieren begonnen wird, sobald die
Kunststofffolie (21) die Erweichungstemperatur erreicht hat und dass das

SchlieBen des Paketes, also das Anlegen der Glastafeln (19) an die beiden
Seiten der Kunststofffolie (21), unter vermindertem Druck erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass auf die
AuBenflichen der beiden Glastafeln (19) iber deren gesamte Flache gleich-
miBig Druck ausgeiibt wird.

3. Vorrichtung zum Durchfiihren der Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
mit zweli Pressplatten (3,5) und mit den Pressplatten (3,5) =zugeordneten
Heizeinrichtungen (7) und Kihleinrichtungen (9), dadurch gekennzeichnet,
dass die Pressplatten (3, 5) mit einer Dichteinrichtung (13) ausgestattet
sind, dass die Dichtungen (13) aus den Ebenen der Pressplatten (3,5)
ausfahrbare Dichtungen sind, und dass in wenigstens einer der Pressplatten
(3,5) eine Vakuumleitung (11) im Bereich innerhalb der Dichtungen (13)
miindet.

4, Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Pressplatten (3,5) im Wesentlichen lotrecht stehend ausgerichtet sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass im
Bereich des unteren Randes der Pressplatten (3,5) eine Fordervorrichtung
(23), z.B. ein Band oder Rollenférderer, filir den Antransport von Paketen
aus zwel Glasplatten (19) und einer Folie (21) vorgesehen ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriche 3 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kiihleinrichtung (9)in jeder der Pressplatten (3,5) im
Bereich ihrer der anderen Pressplatte (3,5) zugekehrten Fldche angeordnet
ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Heizeinrichtung (7) in jeder Pressplatte (3,5) im
Bereich ihrer der anderen Pressplatten (5,3) zugekehrten Flache vorgesehen
ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 7, dadurch gekenn-

NACHCEREICHT
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zeichnet, dass die Kiihleinrichtung (9) Kihlrohre fir den Durchtritt eines
Kiihlmediums ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Heizeinrichtung (7) eine elektrische Widerstandsheizung
ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriche 3 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in jeder der Pressplatten (3, 5) eine Vakuumleitung (11)
mindet.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstand der Pressplatten (3,5) voneinander durch Bewegen

wenigstens einer der Pressplatten (3, 5) quer zu ihrer Flache verdnderbar
ist.

1.2.2007

Peter Lisec
vertreten durch:

PATENTANW.Z\},TE
DIPL -ING. MAN ‘L {-'T? ‘SF(‘JZET;{
DIPL-ING. REINHARD HEHENBERGL

durch:
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Recherchenbericht zu A 812/2006 oste N’CICh 'SCheS
Technische Abteilung 4A patentamt

Kiassifikation des Anmeldungsgegenstands geman IPC®:
C03C 27/12 (2006.01); B32B 17/10 (2006.01)
Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemal ECLA:
Cc03C 27/12, B32B 17/10L 10D.
Recherchierter Priifstoff (Klassifikation):

C03C,B32B.
Konsultierte Online-Datenbank:
WPI, EPODOC.
Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 11. Mal 2006 eingereichten Anspriichen 1-14 erstelit.
Kategorie’ | Bezeichnung der Veréffentlichung: Betreffend Anspruch
Landercode, Verdffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Vertffentlichungsdatum,
Textstelle oder Figur soweit erforderlich
X | DE 2209 642 A (GLAVERBEL) 14. September 1972 (14.09.1972) 1-3
Seite 10, Zeile 5 von unten - Seite 15, Zeile 3; Fig.1,2.
X US 1 878 899 A (SHERTS) 20. September 1932 (20.09.1932) 4,7-9,14
Gesamt.
A 5,10,13
Datum der Beendigung der Recherche: ) Prifer(in):
4. Janner 2007 O Fortsetzung siehe Folgeblatt | pr, HAUSWIRTH
" Kategorien der angefohrien Dokumente: A Verdffentlichung, die den allgemelnen Stand der Technik definiert.

X Verdffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs- P Ki t d n Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. 5:":’ ?ggﬁﬂﬁ;‘; der A:;elggn; v(f,a;';nr:ﬁcm wurdeY.) ) a

auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden. ) i
i A E Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem
Y  Versffentichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht ein 4lteres Recht hervorgehen kannte (friheres Anmeldedatum, jedoch

als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die et d h Y d
Verdffentichung mit einer oder mehreren weiteren Verdffentichungen nachverdffentlicht, Schutz ist in Osterreich mdglich, wirde Neuheit in

" Frage stellen).
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fir
einen Fachmann nahengg:ngdgi:t, Y 9 & Verdffentiichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.

gedanken.gut.geschiitzt.
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