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Reibmaterial

Die Erfindung betrifft ein Verfahren mit den Merkmalen gemafl dem Oberbegriff des
Anspruchs 1, eine Vorrichtung mit den Merkmalen gemaR dem Oberbegriff des Anspruchs 8
sowie einen Reibbelag mit den Merkmalen gemafn dem Oberbegriff des Anspruchs 9

Verwendungszweck der Erfindung ist ein Reibbelag bestehend aus einem Reibmaterial, das
in allen Einsatzbereichen im Automobil verwendet werden kann, in denen Reibung in Ol zur

Anwendung kommt.

Das Reibmaterial kommt fiir den Einsatz in folgenden Anwendungen in Betracht: Drehmo-
mentwandler, Automatikgetriebe, Lock-up Kupplung, Doppelkupplung, Synchronisationsein-

richtungen und &hnliche in Ol laufenden Reibanwendungen.

Zur Zeit kommen fiir derartige Anwendungen hauptséchlich Reibpapiere zum Einsatz, die auf
klassischen Papiermaschinen hergestellt werden, d.h. Aufschlammen von Fasern und Full-
stoffen in Wasser, Erzeugen der Papierbahnen auf der Papiermaschine, Trocknen der Pa-
pierbahnen und im Anschluss Tranken der Papierbahn in einer Harzldsung (Saturierung), um
die notige Festigkeit des Reibpapiers sicher zu stellen. Im Anschluss muss das Papier wieder

getrocknet werden, die jeweiligen Geometrien werden ausgestanzt und aufgeklebt.

Die Nachteile beim klassischen Papierherstellungsverfahren sind der entstehende Stanzabfall,
der in Abhangigkeit der Geometrie relativ hoch werden kann. Weiterhin ist das Verfahren sehr
energieaufwendig und die Chargengréfie ist hoch, daher ist das Verfahren eher unflexibel, es
muss eine Mindeststiickzahl gefordert sein, um wirtschaftlich arbeiten zu kénnen. Weiterhin ist
es nicht méglich eine Ausgestaltung zu produzierender Kérper in Z-Richtung also senkrecht
zur Papierebene zu erzeugen. Es sind also nur ebene Teile — abgesehen von einer Profilie-

rung der Oberflache - herstellbar.

Die Aufgabe besteht darin, einen in Ol laufenden Reibbelag aus einem Reibmaterial zu
entwickeln, der selbst héchste Anforderungen beziglich Reibwert, Komfortverhalten und Ver-
schleil erfullt. Das Reibwertverhalten soll konstant sein, damit die elektronischen Regeleinhei-
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ten in der jeweiligen Anwendung problemlos laufen und eingestellt werden kénnen. Weiterhin

soll die Herstellung flexibel, einfach und kostenginstig sein

Die Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merkmailen gemal Anspruch 1, eine
Vorrichtung mit den Merkmalen gemal Anspruch 8 sowie durch einen Reibbelag mit den

Merkmalen geman Anspruch 9 gel&st.

Das erfindungsgeméafRe Verfahren sieht die Herstellung eines Reibbelags fir Reibungskupp-
lungen in einem Kraftfahrzeug vor, wobei eine Dispersion aus Wasser und Feststoffen auf ei-
ne siebartige Flache gesaugt wird und sich die Feststoffe auf der siebartigen Flache ablagern.

Die siebartige Flache ist dabei in Form einer dreidimensionalen Struktur ausgefihrt.

Die siebartige Flache ist derart dreidimensional ausgefiihrt, dass die sich an der siebartigen
Flache ablagernden Feststoffe eine vorgegebene Gestalt der dem Sieb zugewandten Oberfla-
che des Reibbelags bilden.

Die siebartige Fiache ist derart ausgefihrt, dass die sich an der siebartigen Flache
ablagernden Feststoffe eine giatte Oberfliche des Reibbelags bilden.

Alternativ ist die siebartige Flache derart ausgefihrt, dass die sich an der siebartigen Flache

ablagernden Feststoffe eine profilierte Oberfliche des Reibbelags bilden.

Die auf dem Sieb abgelagerten Feststoffe werden zur Trocknung mit heifler Luft durchstrémt,

wobei die verbliebene Feuchtigkeit ausgetrieben wird.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird der Reibbelag oberflachenbeschichtet. Als
Oberflachenbeschichtung kommen Stoffe wie Zeolithe, Celite oder Siliciumcarbit vor, die in ei-
ne Harzmatrix eingebunden werden kénnen und dann aufgebracht werden oder ohne extra

Bindemittel aufgebracht werden.

In einer weiteren Ausfiilhrungsform werden mehrere Reibbelédge Gbereinander gelegt und

Ubereinander gepresst, sodass daraus ein einziger Reibbelag entsteht.
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Erfindungsgemaf ist auch eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des oben beschriebenen
Verfahrens vorgesehen, wobei die Reiboberfliche des Reibbelags als Abbildung der dreidi-

mensional gestalteten Sieboberflache gestaltet ist.

Erfindungsgemal wird auch ein Reibbelag, der mit dem oben beschrieben Verfahren sowie
der oben beschriebenen Vorrichtung hergestellt wird vorgestellt, wobei die Reiboberflache des
Reibbelags als Abbildung der dreidimensional gestalteten Sieboberflache gestaltet ist.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform enthélt der Feststoffanteil der bei der Herstellung des
Reibbelags zugesetzten Bestandteile des Reibmaterials 35-80 Gewichtsprozent Baumwollfa-
ser, 1-10 Gewichtsprozent Aramidfaser, 1-40 Gewichtsprozent Siliciumdioxid, 5-30 Gewichts-
prozent Phenolharz und zur Papierherstellung Ubliche Verarbeitungshilfsmittel, wobei die an-

gegebenen Prozentsétze sich auf den Feststoffanteil beziehen

Besonders bevorzugt weist die Reiboberflache des Reibbelags, die als Abbildung der
dreidimensional gestalteten Sieboberfliche gestaltet ist eine glatte oder eine profilierte Ober-

flache auf.

Ein Vorteil des erfindungsgeméafien Verfahrens sowie der erfindungsgeméafien Vorrichtung
sowie des erfindungsgemafien Reibbelags ist, dass das die Gestalt des durch das Reibmate-
rials gebildeten Reibbelags komplett variabel ausgefuhrt werden kann, da alle 3 Raumrichtun-

gen variiert werden und je nach Anforderung angepasst werden kdnnen.

Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegenstand der nach-

folgenden Figuren sowie deren Beschreibung.

Es zeigen im Einzelnen:

Figur 1 Schematische Darstellung des erfindungsgemafRien Pulp-Molding-Verfahrens

Figur 2 Schematische Darstellung des erfindungsgeméfRen Coating-Verfahrens

Figur 3 Schematische Darstellung eines erfindungsgemaien Reibbelags
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Figur 4 Schematische Darstellung eines erfindungsgeméafien Reibbelags

Der Feststoffanteil der zur Herstellung des Reibbelags zugesetzten Bestandteile des
Reibmaterials hat folgende Zusammensetzung, die Prozentangaben erfolgen in Massenpro-

zent bezogen auf den Feststoffanteil:

35-80% Baumwollfaser, 1-10% Aramidfaser, 1-40% Siliciumdioxid, 5-30% Phenolharz und zur

Papierherstellung ubliche Verarbeitungshilfsmittel.
In Figur 1 wird die Herstellung eines solchen Reibbelags dargestelit.

Die Fasern werden in einem Pulper 10 in Wasser aufgeschlossen, dabei werden die Fasern
noch aufgemahlen, wobei die Faserldngen verkirzt werden kénnen und der Curl der Faser
veréndert werden kann. Die Faserlangen liegen im Bereich von 80mm bis wenige Mikrometer.
Die Fullstoffe und Harze werden dazugegeben und dispergiert, bis ein homogenes Wasser-
Feststoff-Gemisch entstanden ist. Der Wasseranteil betrégt dabei tiblicherweise ein Vielfa-

ches des Feststoffanteils.

Die gesamte Dispersion kann nun in einen Vorratsbehaiter 30 gepumpt werden und ein neuer
Ansatz im Pulper 10 hergestelit werden. Ein Teil der Dispersion wird nun aus dem Vorratsbe-
halter 30 — oder alternativ direkt aus dem Pulper 10, falls kein Folgeansatz gemacht werden
soll — in den Molder 40 gepumpt und dort erneut vermischt. Am Boden des Molders 40 — be-
finden sich Werkzeugformen, die je nach Anwendung eben oder dreidimensional — also un-
eben — ausgelegt sind, beispielsweise auch glatt oder mit Profilierung. Diese Formen sind an
der gewiinschten Seite mit einem Sieb versehen und an eine Pumpe - beispielsweise eine
Vakuumpumpe - angeschlossen, so dass diese das Wasser nach genugender Aufmischung
abziehen kann und an der jeweils mit Sieb bestlickten Seite der Werkzeuge das Faser-

Flllstoffgemisch angelagert wird.

Die Gestaltung der dreidimensionalen Struktur der Werkzeugform und insbesondere des
Siebs — im Rahmen dieser Schrift als dreidimensional oder uneben bezeichnet - ist derart
ausgefihrt und von einer GréRenordnung sodass davon die Gesamtgestalt des Produkts — al-
so des Reibbelags - bestimmt ist, wie dies in den Figuren 3 und 4 dargestellt ist. Figur 4 zeigt
einen konisch geformten Reibbelag. Die konische Gestaltung der Seitenfldichen sowie die Bo-

denflache ist dabei durch die dreidimensionale Gestaltung des Siebs verursacht. In Figur 3
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sind die senkrechten Seitenflachen sowie die Bodenflache durch die dreidimensionale Gestalt
des Siebs gebildet.

Eine Profilierung kann beispielsweise durch Stege im oder auf dem Sieb gebildet werden und
bildet Strukturen — beispielsweise Nutmuster — aus, deren Tiefe oder Breite nicht gréier als 5
Millimeter verglichen mit der angrenzenden, umgebenden Oberflache ist. Ist keine Profilierung
vorgesehen, sei die Oberflache im Rahmen dieser Schrift als glatt bezeichnet. Je nach Fein-
heit des Siebnetzes und der verwendeten Feststoffe kann zusétzlich die Siebnetzstruktur auf

der Oberfliche des Reibbelags sichtbar sein.

Auf dem restlichen Boden der Anlage befindet sich kein Fasergemisch, es lagert sich lediglich
auf den Sieben ab, da nur hier das Abziehen der Aufmischung erfolgt. Auf diese Weise ist ei-
ne reproduzierbare Herstellung gegeben. Dieser Vorgang wird sooft wiederholt, bis sich keine
Dispersion mehr im Pulper 10 bzw. dem Vorratsbehélter 30 befindet oder sich ausreichend

Material an den Sieben abgelagert hat

Das entstandene Produkt wird nun noch durch Pressvorgdnge, die weg- oder druckgesteuert
laufen, und Trockenzyklen beispielsweise in einer Trockenstation 50 entwassert. Danach hat
es eine ausreichende Stabilitat um eventueli bei Bedarf noch mechanisch bearbeitet zu wer-

den, beispielsweise durch Stanzen, Schleifen, Schneiden, Frasen, etc.

Weitere Verfahrensschritte wie Aufkleben auf Tragermaterialien oder Ubereinanderpressen

von mehreren Schichten desselben Produkts sind denkbar.

Weitere bevorzugte Varianten des Verfahrens werden im Folgenden beschrieben:

Die Dispersion kann auch wahrend des Umpumpens von einem Behdlter — beispielweise des
Pulpers 10 — in den nachsten — beispielsweise den Vorratsbehélter 30 — Gber Zuleitungen im
Rohrsystem mit weiteren Zuschlagstoffen erganzt werden. Diese kdnnen im Rohrsystem Gber

statische Mischer 20 eingebracht werden.

Die Trocknung des auf den Sieben abgelagerten Filterkuchens kann im Anschluss an die
Herstellung in einer Trockenstation 50 erfolgen. Dies kann aber schon vorweg genommen
werden, indem die Werkzeuge im Molder 40 an einen Heiblufterzeuger angeschlossen wer-

den und beheizbar sind. Dadurch wird nach dem Absaugen des Prozesswassers durch die
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Erwarmung des Werkzeugs noch zusatzlich Wasser verdampft. Weiterhin solite heilde Luft
durch das Werkzeug und das Produkt geleitet werden, so dass das verbleibende Wasser im
Inneren des Produkts ausgetragen werde kann und die Trocknung nicht nur an der Oberfla-

che, sondern im gesamten Werkst{ick vorangetrieben werden kann.

Ein weiteres Anbauteil 60 der Anlage ist eine Beschichtungsanlage - in Figur 2 dargestellt -
fur die Oberflichenbeschichtung mit Fullstoffen. Dabei wird in einem Tank 100 unterhalb des
Transportbandes 110 der Filllstoff gelagert und in das Uberlaufbecken 120 gepumpt. Hier
kann dann das Produkt mit der Wasser-Fullstoffmischung beschichtet und anschlieend in ei-

ner weiteren Trockenstation 70 getrocknet werden.

In Figur 3 und Figur 4 stellen Beispiele der erfindungsgemafien Reibbeldge dar. Figur 4 zeigt

einen konisch geformten Reibbelag.

Bei dieser Erfindung handelt es sich um eine Rezeptur fiir in Ol laufende Reibmaterialien mit
dem zugehorigen Herstellungsverfahren sowie einer Vorrichtung hierzu. Die Rezeptur besteht
hauptséchlich aus einem Faser-Flillstoff-Harz-Gemisch, das mit Hilfe des Herstellungsverfah-
rens in jede beliebige Form gebracht werden kann. Es sind daher nicht nur ebene Teile her-
stellbar, sondern auch z.B. konisch geformte. Weiterhin kénnen die Teile auch glatt oder mit

profilierter Oberflache hergestellt werden.

Das Reibmaterial ist in der weiteren Bearbeitung geeignet fiir jede Art von mechanischer

Bearbeitung und daher in der Endgeometrie duflerst flexibel zu gestalten.

Hauptanwendungen sind Kupplungsbelage fiir Automatikgetriebe, Drehmomentwandler,

Doppelkupplungsgetriebe und Synchronisationen.



WO 2010/142265 PCT/DE2010/000587

-7-

Bezugszeichenliste

10 Pulper

20 Zudosierung mit evtl. statischem Mischer
30 Vorratsbehéiter

40 Molder

50 Trockenstation

60 Fulistoff-Coating

70 Trockenstation

100 Tank

110  Transportband

120  Uberlaufbecken
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Reibbelags fiir Reibungskupplungen in einem Kraft-
fahrzeug, wobei eine Dispersion aus Wasser und Feststoffen auf eine siebartige Fla-
che gesaugt wird und sich die Feststoffe auf der siebartigen Flache ablagern, dadurch
gekennzeichnet, dass die siebartige Flache in Form einer dreidimensionalen Struktur

ausgefihrt ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die siebartige Fldche der-
art dreidimensional ausgefthrt ist, dass die sich an der siebartigen Flache ablagernden
Feststoffe eine vorgegebene Gestalt der dem Sieb zugewandten Oberfldche des Reib-
belags bilden.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
siebartige Flache derart ausgefiihrt ist, dass die sich an der siebartigen Flache abla-
gernden Feststoffe eine glatte Oberfliche des Reibbelags bilden.

4, Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die sieb-
artige Flache derart ausgeftihrt ist, dass die sich an der siebartigen Fidche ablagern-
den Feststoffe eine profilierte Oberflache des Reibbelags bilden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die auf
dem Sieb abgelagerten Feststoffe zur Trocknung mit hei3er Luft durchstrémt werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis § dadurch gekennzeichnet, dass der Reib-
belag oberflichenbeschichtet wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6 dadurch gekennzeichnet, dass mehrere
Reibbelédge Ubereinander gelegt und Gbereinander gepresst werden, sodass daraus

ein Reibbelag entsteht.
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Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 7 da-

durch gekennzeichnet, dass die Reiboberflache des Reibbelags als Abbildung der

dreidimensional gestalteten Sieboberflache gestaltet ist.

Reibbelag hergestellt mit einer Vorrichtung nach Anspruch 8 dadurch gekennzeichnet,
dass, die Reiboberflache des Reibbelags als Abbildung der dreidimensional gestalte-
ten Sieboberfldche gestaltet ist.

Reibbelag nach Anspruch 9 dadurch gekennzeichnet, dass der Feststoffanteil der bei
der Herstellung des Reibbelags zugesetzten Bestandteile des Reibmaterials 35-80
Gewichtprozent Baumwollfaser, 1-10 Gewichtprozent Aramidfaser, 1-40 Gewichtpro-
zent Siliciumdioxid, 5-30 Gewichtprozent Phenolharz und zur Papierherstellung Gbliche

Verarbeitungshilfsmittel enthalt.

Reibbelag nach einem der Anspriiche 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass, die
Reiboberfliche des Reibbelags als Abbildung der dreidimensional gestalteten Sieb-
oberflache gestaltet ist und eine glatte oder eine profilierte Oberflache aufweist.



WO 2010/142265 PCT/DE2010/000587

1/2
10
) i

K

l
00
OQ|>—s8

Q




WO 2010/142265 PCT/DE2010/000587

2/2

NN

NN

Fig. 3

| Fig. 4



INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International application No

PCT/DE2010/000587

A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER

INV. F16D69/02 C04B35/83
ADD.

According to International Patent Classification (IPC) or o both national classification and IPC

B. FIELDS SEARCHED

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

FieD CO04B

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched

Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practical, search terms used)

EPO-Internal

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category* | Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages Relevant to claim No.

X EP 0 640 774 Al (BORG WARNER AUTOMOTIVE 1-11
[US]) 1 March 1995 (1995-03-01)
page 5, line 54 - }ine 58
example 3C

X W0 2008/070636 Al (FTF LLC [US]; COLEMAN 1-11
BOB [US]; JOLLEY DALLAS W [US]; LOUKUS
JOSH [US]) 12 June 2008 (2008-06-12)
page 38, line 23 - line 28

page 43, line 8

claim 14

figures 6, 7

example b5

A US 2002/197448 A1 (BOOHER BENJAMIN V [US]) 1-11
26 December 2002 (2002-12-26)
claims 1-2

paragraph [0057]

figure 10

D Further documents are listed in the continuation of Box C. See patent family annex.

*  Special categories of cited documents : R R , -
"T" later document published after the international filing date
or priority date and not in conflict with the application but

‘A" document defining the general state of the art which is not cited to understand the principle or theory underlying the

considered to be of particular relevance invention

“"E" earlier document but published on or after the international X" document of particular relevance: the claimed invention
filing date cannot be considered novel or cannot be considered to

"L" document which may throw doubts on priority claim(s) or involve an inventive step when the document is taken alone
which is cited lo eslablish the publication date of another "y* document of particular relevance; the claimed invention
citation or other special reason (as specified) cannot be considered ta involve an inventive step when the

"O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or document is combined with one or more other such docu—
other means ments, such combination being obvious 1o a person skilled
"P" document published prior to the international filing date but in the art.
later than the priority date claimed '&" document member of the same patent family
Date of the actual compietion of the international search Date of mailing of the intemational search report
10 September 2010 17/09/2010
Name and mailing address of the ISA/ Authorized officer

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040, . .
Fo R o 018 Dominguez Gutiérrez

Farm PCT/ISA/210 (second sheet) (April 2005)



INTERNATIONAL SEARCH REPORT

Information on patent family members

International application No

PCT/DE2010/000587
Patent document Publication Patent family Publication
cited in search report date member(s) date
EP 0640774 Al 01-03-1995 DE 69413339 D1 22-10-1998
DE 69413339 T2 11-02-1999
JP 3694336 B2 14-09-2005
JP 7083258 A 28-03-1995
us 5453317 A 26-09-1995
us 5529666 A 25-06-1996
WO 2008070636 Al 12-06-2008 US 2010001231 Al 07-01-2010

US 2002197448 Al 26-12-2002  NONE

Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (April 2005)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/DE2010/000587

A. KLASSIFIZIERUNG PES ANMELDUNGSGEG g:saTANDES

INV. F16D69/02 C04B35
ADD.

Nach der Internationalen Patentklassifikation (IPC) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPC

B. RECHERCHIERTE GEBIETE
Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Kiassifikationssymbale )

F16D CO04B

Recherchierte, aber nicht zum Mindestprifstoff gehorende Verdffentiichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Wahrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegritfe)

EPO-Internal

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Verdffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

X EP 0 640 774 Al (BORG WARNER AUTOMOTIVE 1-11
[US]) 1. Méarz 1995 (1995-03-01)
Seite 5, Zeile 54 - Zeile 58
Beispiel 3C

X WO 2008/070636 Al (FTF LLC [US]; COLEMAN 1-11
BOB [US]; JOLLEY DALLAS W [US]; LOUKUS
JOSH [US]1) 12. Juni 2008 (2008-06-12)
Seite 38, Zeile 23 - Zeile 28

Seite 43, Zeile 8

Anspruch 14

Abbildungen 6, 7

Beispiel 5

A US 2002/197448 Al (BOOHER BENJAMIN V [US]) 1-11
26. Dezember 2002 (2002-12-26)
Anspriiche 1-2

Absatz [0057]

Abbildung 10

D Weitere Veréffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu emnehmen Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentlichungen T Spatere Verdffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum

"A" Veréffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definien, oder dem Prioritatsdatum verbffentlicht worden ist und mit der
aber nichi als besonders bedeutsam anzusehen ist Anmeidung nicht kollidiert, sondern nur zum Versténdnis des der

Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden

"E" alteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen Theorie angegeben ist
Anmeldedatum versffentlicht worden ist “X" Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
"L" Verdffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritdtsanspruch zweifelhaft er— kann allein aufgrund dieser Veroffentlichung nicht als neu oder auf
scheinen zu lassen, oder durch die das Verdffentichungsdatum einer erfinderischer Tétigkeit beruhend betrachtet werden
anderen im Recherchenbericht genannten Verdffentiichung belegt werden wy« ysarattentiichung von besonderer Bedeutuna: die beanspruchte Erfindun
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als guf erfinderischer Tatigkeit gémhend betprachtet S
.., .ausgefuhr) o L werden, wenn die Veroffentlichung mit einer oder mehreren anderen
O" VerGtfentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung, . Verbffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fur einen Fachmann naheliegend ist

"P" Verdffentlichung, die vor dem internationaten Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Priorittsdatum verdffentlicht worden ist "& Verdfentlichung, die Mitglied derselben Patentiamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatumn des internationalen Recherchenberichts
10. September 2010 17/09/2010
Name und Postanschrift der Intermationalen Recherchenbehérde Bevollmachtigter Bediensteter

Europdisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL — 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 3402040, A
Fo A s Dominguez Gutiérrez

Formblatl PCT/ISA/210 (Blatt 2) (April 2005)



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Veréffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehdren

Internationales Aktenzeichen

PCT/DE2010/000587
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflhrtes Patentdokument Verofientlichung Patentfamilie Verbffentlichung
EP 0640774 Al 01-03-1995 DE 69413339 D1 22-10-1998
DE 69413339 T2 11-02-1999
JP 3694336 B2 14-09-2005
JP 7083258 A 28-03-1995
us 5453317 A 26-09-1995
us 55629666 A 25-06-1996
WO 2008070636 Al 12-06-2008 US 2010001231 Al 07-01-2010
US 2002197448 Al 26-12-2002  KEINE

Formbilatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamitie) (April 2005)




	Page 1 - front-page
	Page 2 - description
	Page 3 - description
	Page 4 - description
	Page 5 - description
	Page 6 - description
	Page 7 - description
	Page 8 - description
	Page 9 - claims
	Page 10 - claims
	Page 11 - drawings
	Page 12 - drawings
	Page 13 - wo-search-report
	Page 14 - wo-search-report
	Page 15 - wo-search-report
	Page 16 - wo-search-report

