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(57) Abstract

In a process for producing a high-strength, fibre-containing composite material with a binder matrix, a basic structure consisting of a
mat of needle punched, woven or melt-bonded staple fibres of an organic polymeric fibre material is impregnated at a slight overpressure
with a suspension containing a minerally bonded substance system and the binder matrix is cured in the organic polymeric fibre material.
Such a process provides a composite material with excellent physical and chemical properties.

(57) Zusammenfassung

Bei einem Verfahren zur Herstellung eines hochfesten, faserhaltigen Verbundmaterials mit einer Bindemittelmatrix wird eine
Grundstruktur aus einer Matte aus miteinander vernadelten, verwebten oder schmelzverbundenen Stapelfasen aus einem organischen
polymeren Fasermaterial mit einem geringen Uberdruck mit einer ein mineralisch gebundenes Stoffsystem enthaltenden Suspension getrankt
und die Bindemittelmatrix in dem organischen polymeren Fasermaterial ausgehidrtet. Durch eine derartige Verfahrensfihrung wird ein
Verbundmaterial mit exzellenten physikalisch-chemischen Eigenschaften erhalten.
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HOCHFESTES, FASERHALTIGES VERBUNDMATERIAL UND

VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG DESSEIREN

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren Zur Herstel-
lung eines hochfesten, faserhaltigen Verbundmaterials mit
einer Bindemittelmatrix sowie ein hochfestes, faserhaltiges
Verbundmaterial.

Zur Herstellung von faserhaltigen Verbundmaterialien ist es
beispielsweise aus dem Artikel “Faserbeton und Faserspritz-
beton" von Roland Travnicek, “Zement und Beton", Heft 1, 1986,
bekannt, Bauelemente aus Polymerfaserbeton herzustellen, indem
Polymerstapelfasern wahrend des Mischens des Betons mit Wasser
diesem beigegeben werden. Das Einmischen der Fasern kann hie-
bei entweder in einer Mischanlage oder durch Einblasen der
Fasern in einem Fahrmischer erfolgen. Eine weitere Méglichkeit
ist die Herstellung im Trocken- oder Nafspritzverfahren als
Spritzbeton, wobei Stapelfasern direkt an der Spritzdise zuge-
fihrt werden.

Diesen Verfahren ist gemeinsam, daf in der Praxis keine
gleichmdRige Verteilung der Fasern im Baustoff erzielt werden
kann, weil sich beim Einmischen in der Mischanlage oder im
Fahrmischer Stapelfaser-Nester bilden bzw. beim Verspritzen
der Fasern mit dem Baustoff die leichteren Fasern abprallen.
Ferner kénnen nur verhdltnismidRig dicke Fasern mit einem Titer
von Uber 250 dtex verarbeitet werden, weil diinnere Fasern zu
vermehrter Nesterbildung neigen bzw. noch starker abprallen.
Die Verarbeitung von dinneren Fasern wire aber von Vorteil,
weil sich mit ihnen bei gleichem Volumsanteil eine hodhere
Biegezugfestigkeit erzielen lieRe.

Die Eigenschaften der verarbeiteten Fasen missen prinzipiell
hinter ihrer Mischbarkeit mit dem Baustoff zurucktreten. Die
Auswahl an verarbeitbaren Polymerfasern beschrankt sich daher
meistens auf Polyolefine oder Polyamide. Weiters kommen
alkaliresistente Glasfasern zur Anwendung.
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Diese Nachteile haben bisher verhindert, daR zementgebundene
Bauelemente mit Polymerfaserbeimischungen Dbreiten Einsatz
finden. Im praktischen Einsatz stehen nur Glasfaserspritzbeton
oder Stahlfaserbeton.

Weiters ist es beispielsweise aus der DE-PS 27 28 251 bekannt-
geworden, eine Faserbewehrungsmatte aus mehreren dinnen Faser-
vliesschichten, welche jeweils durch Fibrillieren von weniger
als 1 mm starken Polypropylenfilmen hergestellt werden, in Be-
ton zu verwenden. Auch sind bereits in der AT-PS 159 902 Be-
wehrungselemente vorgeschlagen, welche aus einem gitterartigen
Fadengelege, beispielsweise aus Glasfasern, Maschendraht, Bau-
stahlgitter und dgl., bestehen, welche Gelegestrukturen mit
einem Haftkleber Uberzogen werden, an welchem in der Folge
eingebrachte Stapelfasern haften, so daR eine dinne, mit
Kunststoff Uberzogene Glasfaser- bzw. Stahlbewehrungsmatte fir
ein Bauelement erzielt werden kann. Allen diesen Elementen ist
jedoch gemeinsam, daf lediglich extrem duanne, faserhaltige
Schichten in den Verbundplatten bzw. -materialien hergestellt
werden kénnen und dafR derartige Verbundmaterialien nur sehr
begrenzte Biegezugfestigkeiten aufweisen.

Die Erfindung zielt nun darauf ab, ein einfaches und kosten-
gunstiges Verfahren zur Herstellung eines hochfesten, faser-
haltigen Verbundmaterials zur Verfiigung zu stellen, mit
welchem verschiedenartigste Verbundmaterialien mit extrem
hoher Biegezugfestigkeit in nahezu beliebiger Dicke herge-
stellt werden kénnen. Weiters zielt die Erfindung darauf ab,
eine vollkommen gleichmafige Verteilung der Fasern in dem
Verbundmaterial zur Verfligung zu stellen, wobei weiters die
Art und Zusammensetzung der Polymerfasern beliebig wéhlbar
sein soll und insbesondere der Einsatz von extrem dunnen,

organischen, polymeren Fasermaterialien ermdéglicht werden
soll.
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Zur Loésung dieser Aufgabe ist das erfindungsgemife Verfahren
zur Herstellung eines hochfesten, faserhaltigen Verbundmate-
rials mit einer Bindemittelmatix im wesentlichen dadurch ge-
kennzeichnet, daf eine Grundstruktur aus einer Matte aus mjit-
einander vernadelten, verwebten oder schmelzverbundenen Sta-
pelfasern aus einem organischen, polymeren Fasermaterial mit
einem geringen Uberdruck mit einer ein mineralisch gebundenes
Stoffsystem, Wasser und einen Verflissiger enthaltenden Sus-
pension getrankt wird und die Bindemittelmatrix in dem orga-
nischen polymeren Fasermaterial ausgehdrtet wird. Dadurch, daR
eine Grundstruktur aus einer Matte aus miteinander vernadel-
ten, verwebten oder schmelzverbundenen Stapelfasern aus einem
organischen, polymeren Fasermaterial verwendet wird, ist es
moéglich, Matten beliebiger Dicke und mit einem beliebigen Ver-
wirrungsgrad und entsprechend den gewiunschten Eigenschaften
des herzustellenden Verbundmaterials gewahlter Dichte und
Zusammensetzung der Kunststoffasern in dem erfindungsgemiRen
Verfahren zu verwenden und somit durch Verwendung von Matten
aus dem organischen, polymeren Fasermaterial eine gleichmifiige
Verteilung der Fasern Uber das gesamte Verbundmaterial sicher-
zustellen. Dadurch, daR weiters dieses Fasermaterial lediglich
Uber einen geringen Uberdruck mit einer ein mineralisch gebun-
denes Stoffsystem, Wasser und einen Verflissiger enthaltenden
Suspension getrdnkt wird, ist es fir die Durchfthrung des er-
findungsgemiafen Verfahrens nicht erforderlich, eine spezifisch
adaptierte Vorrichtung einzusetzen, sondern es genugt, die
Bindemittelmatrix unter einem geringen Uberdruck auf die
Grundstruktur aus einem organischen, polymeren Fasermaterial
aufzubringen, wodurch eine Storung bzw. Zerstdrung der Faser-
struktur vermieden wird.

Besonders bevorzugt werden in dem erfindungsgemifRen Verfahren
als organisches polymeres Fasermaterial Matten aus texturier-
ten Fasern mit mindestens 0,25 bis 3 Bogen/cm und einem Titer
von 60 bis 250 dtex eingesetzt. Durch den Einsatz von extrem
dinnen, texturierten Fasern mit einem Titer von 60 bis 250
dtex wird es méglich, mit dem erfindungsgemdfien Verfahren Vver-
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bundmaterialien mit extrem erhdhter Biegezugfestigkeit zu er-
halten. Gleichzeitig ist jedoch die Faserdicke mit 60 bis 250
dtex so gewahlt, dafR es in dem erfindungsgemifen Verfahren
ohne weiteres moglich ist, die Fasern lber das gesamte Volumen
der Matte mit der Bindemittelmatrix vollstdndig zu benetzen,
so dafl die Ausbildung von Hohlraumen bzw. Entmischungsstellen
an den Fasergrenzfldchen mit Sicherheit vermieden wird.

In vorteilhafter Weise werden in dem erfindungsgemifen Ver-
fahren als Matten aus organischem, polymeren Fasermaterial
Fasermatten mit einem Gewicht wvon 0,5 bis 5 kg/m2 eingesetzt.
Durch Einsatz derartiger Fasermatten wird eine vollstandige
Durchdringung der Fasermatten mit der BRindemittelmatrix
sichergestellt, da bei einem derartig niedrigen Flichengewicht
ausreichend groRe Hohlrdume zwischen den einzelnen Fasern bzw.
Maschen bestehen, um ein vollstdndiges Ausgiefen der Faser-
matte mit der Bindemittelmatrix sicherzustellen, wobei da-
riberhinaus ein entsprechend hoher Volumsanteil der Fasern in
dem herzustellenden Verbundmaterial erzielbar ist.

Um die Zugfestigkeiten eines hochfesten, faserhaltigen Ver-
bundmaterials noch weiter zu erhéhen, werden mit Vorzug als
Matten aus organischem, polymeren Fasermaterial geschichtete
Fasermatten aus unterschiedlich ausgerichteten Fasern einge-
setzt. Insbesondere werden hiebei die Fasern in der Matte so
ausgerichtet, daf an der AuRenfldche in Richtung der auf das
Verbundmaterial wirkenden Zugspannung ausgerichtete Fasern und
im Inneren der Matte normal darauf ausgerichtete Fasern einge-
setzt werden. Dadurch, daf an der AuBenflache in Richtung zur
wirkenden Zugspannung gerichtete Fasern in dem Verbundmaterial
angeordnet sind, wird sichergestellt, daR auch hohe, auf das
Verbundmaterial wirkende Zugspannungen mit Sicherheit von der
Faserarmierung aufgenommen werden kénnen, und das Material
insgesamt dadurch extrem hohe Biegezugfestigkeiten aufweist
und hohen Zugspannungen standhalten kann. Durch Anordnung der
gerichteten Fasern in der Matte normal auf die an der AuRen-
flache angreifende Zugspannung wird sichergestellt, daR das
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Material in s&mtliche Richtungen erhdéhte Zugfestigkeiten auf-
weist, so daR ein Brechen des Materials auch bei einr erhdéhten
Belastung in einer Richtung vermieden wird.

Bevorzugt kénnen in dem Verfahren gemaR der vorliegenden Er-
findung als Matten Compoundmaterialien aus wenigstens zwei
Matten aus organischem, polymeren Fasermaterial eingesetzt
werden. Insbesondere werden hiebei als Compoundmaterialien
Matten aus verschiedenen organischen polymeren Fasermateria-
lien eingesetzt. Dadurch, daf in dem Verfahren Verbundmateria-
lien aus wenigstens zwei verschiedenen, beispielsweise mit-
einander vernadelten, organischen, polymeren Fasermaterialien
eingesetzt werden, ist es méglich, mehrschichtige Verbundmate-
rialien in einem Haftverbund mit unterschiedlichen physika-
lischen und chemischen Eigenschaften der beiden faserverstark-
ten Schichten in einem Arbeitsgang herzustellen.

In gleicher Weise konnen bevorzugt in dem erfindungsgemifen
Verfahren als Compoundmaterialien Matten mit unterschiedlicher
Dichte des organischen, polymeren Fasermaterials eingesetzt
werden. Dadurch wird es beispielsweise méglich, in einem Ar-
beitsgang ein Verbundmaterial herzustellen, dessen eine
Schicht mit beispielsweise weniger stark verwirrten Polymer-
fasern mit der Bindemittelmatrix getrédnkt ist, wobei eine
zweite Schicht aus organischem, polymeren Fasermaterial,
welche eine deutlich starkere Verwirrung der Fasern und somit
eine kleinere Maschenweite aufweist, von dem Bindemittel nicht
oder nur teilweise durchdrungen werden kann und somit ein SO~
genannter Haftverbund erzielt werden kann, welcher beispiels-
weise eine aufere Oberfldche aus einem hochfesten, faserhalti-
gen Verbundmaterial und eine andere Oberfldche aus einem
faserhaltigen Kunststoffmaterial aufweist.

Zur Verbesserung der physikalischen Eigenschaften der orga-
nischen, polymeren Fasermaterialien ist es erfindungsgemas
méglich, das Verfahren bevorzugt so zu flihren, daf die orga-
nischen polymeren Fasermaterialien vor dem Verarbeiten in
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Matten, insbesondere mit keramischen Fasern, ummantelt oder
beschichtet werden bzw. daf dem organischen polymeren Faser-
material vor dem Herstellen der Matte Mineralwolle, Stein-
wolle, Keramikfasern, Glasfasern, Kohlefasern und/oder Stahl-
fasern beigemischt wird. Dadurch, daf vor dem Herstellen der
Matte die organischen, polymeren Fasermaterialien mit kera-
mischen Fasern ummantelt oder beschichtet werden, ist es még-
lich, die Dehnung des organischen, polymeren Fasermaterials
deutlich herabzusetzen, wodurch die Biegezugfestigkeit des
nach dem Verfahren gemdf der vorliegenden Erfindung herge-
stellten Materials noch weiter verbessert werden kann. 1In
gleicher Weise ist es bei dem erfindungsgemdfen Verfahren
méglich, dem organischen, polymeren Fasermaterial vor oder
nach dem Herstellen der Fasermatte weitere organische bzw. an-
organische Materialien zuzusetzen, um eine weitere Verbesse-
rung der Verflillbarkeit der Fasermatte mit der Bindemittel-
matrix zu erzielen. Eine weitere Verbesserung der Durchmi-
schung und Benetzung der Bindemittelmatrix mit der Fasermate-
rialmatte kann beispielsweise dadurch erzielt werden, daR die
Polymerfasern vor ihrer Verarbeitung in die Fasermatte
quetschbehandelt oder schockgekiihlt werden, wodurch ihre Ober-
flache aufgerauht wird und somit die Auszugsfestigkeit der
Fasern aus der Matrix bei der Herstellung des Verbundmaterials
erhdéht wird.

In besonders bevorzugter Weise wird in dem erfindungsgemidfen
Verfahren als organisches polymeres Fasermaterial ein hydro-
philes, polymerisiertes C2- bis Cs-Alkylen, insbesondere ein
Polypropylen mit einem Polymerisationsgrad von 10 bis 20, oder
ein mit Arylgruppen, insbesondere Phenylgruppen, substituier-
tes, hydrophiles Polyolefin eingesetzt. Organische, polymere
Fasermaterialien, insbesondere Polypropylen mit einem Poly-
merisationsgrad von 10 bis 20, sind extrem gunstige Fasermate-
rialien, die dartberhinaus leicht in Form von Matten durch
gangige Verfahren, wie dem Vernadeln auf einem Nadelbrett, auf
welchem sich Widerhaken befinden, dem Verschmelzen durch
Durchziehen von geheizten Nadeln beim sogenannten Thermobonden
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von bereits verwirrten Fasern sowie dem Verbinden der Fasern
durch Erhitzen einer aufgebrachten Schmelzschicht, hergestellt
werden kénnen. Hiebei werden die in dem erfindungsgemifRen
Verfahren einzusetzenden, organischen, polymeren Fasermateria-
lien je nach den gewinschten Endeigenschaften des faserhalti-
gen Verbundmaterials auszuwdhlen und die erfindungsgemifien
Verfahrensparameter, wie den Druck des VergiefRens, in Ab-
hangigkeit von dem eingesetzten polymeren Material gewahlt.

Besonders einfach und sicher 148t sich das erfindungsgemiRe
Verfahren durchfihren, wenn das organische polymere Fasermate-
rial als Matte mit einer Starke von 0.5 bis 5 cm Starke ein-
gesetzt wird. Bei Einsatz von Fasermatten mit einer Starke von
0,5 bis 5 cm kann eine vollstandige Durchdringung der Faser-
matte mit der Bindemittelmatrix sichergestellt werden, wobei
in Abhangigkeit von dem Verwirrungsgrad der Fasern die Binde-
mittelmatrix erfindungsgemiR bevorzugt unter einem Uberdruck
von 0,03 bis 2 bar mit der Suspension getrankt wird. Je
starker der Verwirrungsgrad der verwendeten Fasermatte und je
dicker die Fasermatte ist, desto hdher wird iblicherweise der
Uberdruck gewdhlt, mit welchem die Suspension in die Faser-
matte eingepreft wird. In gleicher Weise wird auch der Druck,
unter welchem die Suspension eingebracht wird, erhdéht, wenn
extrem dinne Polymerfasern mit einem Titer unter 100 dtex
eingesetzt werden, um auf diese Weise ein vollstandiges Aus-
gieRen der Fasermatten sicherzustellen.

In bevorzugter Weise wird als Suspension zum Tréanken des
Fasermaterials eine Mischung enthaltend 55 bis 70 Gew. -Teile
Ca0, 20 bis 35 Gew.-Teile SiO2, 2 bis 4 Gew.-Teile Al203, 0,5
bis 3 Gew.-Teile MgO, etwa 0,5 Gew.-Teile Fe203, etwa 2 Gew.-
Teile SO3, 3 bis 7 Gew.-Teile unldésliche Bestandteile, 0,5 bis
2 Gew.-Teile eines Verfliissigers sowie Wasser in das orga-
nische, polymere Fasermaterial eingebracht, wobei das Ver-
fahren darGberhinaus erfindungsgemia® bevorzugt so durchgefihrt
wird, daf das Fasermaterial in dem Endprodukt einen Anteil von
1,5 bis 15 Vol.-% aufweist. Dadurch, daR der Gehalt des Faser-
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materials in dem Endprodukt wvon 1,5 bis 15 Vol.-% gewdhlt
wird, lassen sich die physikalischen Eigenschaften des hoch-
festen, faserhaltigen Verbundmaterials in einem weiten Bereich
steuern und insbesondere kénnen mit dem erfindungsgemifen Ver-
fahren Verbundmaterialien hergestellt werden, welche unmittel-
bar als Platten, Rohre, Beschichtungen vor Ort und dgl. ver-
wendet werden kénnen, ohne daff die Gefahr der Ausbildung von
Springen oder Bruchstellen auftritt, da trotz des grofen Vo-
lumsanteiles der organischen, polymeren Fasern diese aufgrund
der Verfahrensfihrung vollkommen gleichmifig verteilt sind.

In besonders bevorzugter Weise wird das erfindungsgemiRe Ver-
fahren so gefihrt, daf eine Matte aus gerecktem, organischen,
polymeren Fasermaterial mit der Suspension vergossen wird und
daf nach einem Aushdrten das faserhaltige Verbundmaterial auf
eine Temperatur von 60 bis 100 °C, insbesondere etwa 80 °C,
erwdarmt wird. Dadurch, daf in einem ersten Verfahrensschritt
eine Matte aus gerecktem, organischen, polymeren Fasermaterial
mit der Suspension vergossen wird und anschliefend das ausge-
hiartete Verbundmaterial auf eine Temperatur von 60 bis 100 °C
erwdrmt wird, gelingt es, die vorgereckten, organischen, poly-
meren Fasern in dem Fasermaterial wiederum zu schrumpfen bzw.
zu veranlassen, daf sie sich zusammenziehen, so dafl im Inneren
des Materials in allen Richtungen erhdhte Eigenspannungen
existieren und das Gesamtmaterial Zugfestigkeiten von bis zu 2
t/dm3 aufweist, wodurch das nach dem erfindungsgemidfien Ver-
fahren hergestellte Verbundmaterial in den unterschiedlich-
sten, Einsatzgebieten hoher Belastung verwendbar ist.

Die Erfindung hat weiters zum 2Ziel, ein hochfestes, faser-
haltiges Verbundmaterial zur Verfliigung zu stellen, welches ex-
zellente physikalisch-chemische Eigenschaften besitzt und
welches insbesondere eine extrem hohe Biegezugfestigkeit,
Bruchdehnung und Resistenz gegeniber Abrieb sowie gegen che-
mischen Angriff aufweist. 2Zur Losung dieser Aufgabe wird ein
hochfestes, faserhaltiges Verbundmaterial zur Verfigung ge-
stellt, welches aus einer Grundstruktur aus einer Matte aus
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miteinander vernadelten, verwebten oder schmelzverbundenen
Stapelfasern aus einem organischen, polymeren Fasermaterial
und einer darin eingebrachten, ein mineralisch gebundenes
Stoffsystem, Wasser und ein Betonplastifizierungsmittel ent-
haltenden Suspension besteht. Ein derartiges hochfestes,
faserhaltiges Verbundmaterial bzw. Haftverbund zeichnet sich
durch Biegezugfestigkeiten bis zu 80 N/mm2 und Druckfestig-
keiten von bis zu 3000 N/mm< aus. Derartige Biegezugfestig-
keiten bzw. Druckfestigkeiten kénnen mit herkémmlichem faser-
haltigen Beton bzw. Stahlbeton keinesfalls erreicht werden,
wobei sich das erfindungsgemife hochfeste, faserhaltige Ver-
bundmaterial dariiberhinaus dadurch auszeichnet, daR es in ein-
facher Weise an die unterschiedlichsten Bedirfnisse und Ein-
satzzwecke angepafft und in unterschiedlichsten Formgebungen
zur Verfigung gestellt werden kann.

Zur Erreichung besonders hoher Biegezugfestigkeiten werden in
dem erfindungsgemifen faserhaltigen Verbundmaterial bevorzugt
Matten aus organischem, polymeren Fasermaterial eingesetzt,
wobei die Fasern aus texturierten Fasernm mit mindestens 0,25
bis 3 Bogen/cm und einem Titer von 60 bis 250 dtex gebildet
sind und bevorzugt das Fasermaterial aus Fasermatten mit einem
Gewicht von 0,5 bis 5 kg/m? gebildet ist. Durch Einsatz
derartiger Fasern gelingt es, stabile Verbundmaterialien her-
zustellen, welche exzellente Eigenschaften aufweisen, wobei
gleichzeitig keinerlei Gefahr von Benetzungsproblemen durch
die Bindemittelsuspension und somit keine Bruchstellen bzw.
keine Bereiche mit verringerter Festigkeit in dem Material
auftreten.

Um insbesondere ein Verbundmaterial zur Verfigung zu stellen,
welches speziell gerichteten Belastungen besonders gut stand-
halten kann, ist die Erfindung mit Vorzug so ausgebildet, daR
die Matten aus organischen, polymeren Fasermaterialien aus ge-
schichteten Fasermatten aus unterschiedlich ausgerichteten
Fasern gebildet sind. Insbesondere werden hiebei die geschich-
teten bzw. gerichteten Fasern so angeordnet, daf die Matten an
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der AuRenfliache durch in Richtung der auf das Verbundmaterial
wirkenden Zugspannung ausgerichteten Fasern und im Inneren
durch normal darauf ausgerichtete Fasern gebildet sind. Durch
Anordnen der gerichteten Fasern an der AuRenfliche der Matte
in Richtung der wirkenden Zugspannung gelingt es, spezielle,
auf das Material wirkende Zugspannungen mit Sicherheit zZu kom-
pensieren bzw. aufzunehmen, so daR ein Brechen des Materials
aufgrund von besonders hohen Belastungen in nur einer vorher
bekannten Richtung mit Sicherheit vermieden werden kann.

Zur Erzielung von an die verschiedensten Anforderungen ange-
palten Verbundmaterialien sind die in dem Verbundmaterial ent -
haltenen Fasermatten bevorzugt Compoundmaterialien aus wenig-
stens zwel Matten aus polymerem Fasermaterial. Rei Einsatz
derartiger Compoundmaterialien kann beispielsweise eine Faser-
mattenschicht, welche einen Titer und einen Volumsprozentan-
teil aufweist, daR sie durch die mineralische Suspensicnen
trankbar ist, mit einer zweiten Fasermatte verbunden wurde,
welche einen Titer und einen Volumsprozentanteil aufweist, daR
sie nur durch beispielsweise Kunstharz trankbar ist, so daR
ein Verbundmaterial bzw. ein Haftverbund aus druck- und biege-
zugbelastbaren Materialien herstellbar ist, welches Material
an seinen beiden Oberfldchen unterschiedliche physikalisch-
chemische Eigenschaften aufweist. In bevorzugter Weise werden
hiebei die in dem Compoundmaterial eingesetzten Fasermatten
aus zwei chemisch unterschiedlichen, organischen, polymeren
Fasermaterialien gebildet, so daR es mdglich wird, Verbund-
materialien herzustellen, welche aus einem Grundkdrper aus dem
erfindungsgemiaffen, hochfesten Verbundmaterial in einem Haft-
verbund zu einer weiteren organischen Polymerschicht bestehen,
welche beispielsweise durch Aufschmelzen der freien, mit der
Bindemittelsuspension gemdf der vorliegenden Erfindung nicht
durchtrdnkten Faserschicht gebildet sein kann, auf welcher
Polymerschicht weitere beliebige Materialien physikalisch oder
chemisch gebunden sein kénnen, so daf das Verbundmaterial an
beliebige Bediirfnisse in Hoch- und Tiefbau anpafbar ist.
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In weiters bevorzugter Weise ist es auch mbéglich, Fasermatten
aus Compoundmaterialien mit unterschiedlicher Dichte des orga-
nischen, polymeren Fasermaterials zu bilden, wobei in diesem
Fall die Maschenweite der beispielsweise vernadelten Polymer-
schichten unterschiedlich gewdhlt wird, um sicherzustellen,
daff die mineralische Bindemittelsuspension beispielsweise nur
in jenen Teil der Fasermatte eindringt, in welchem ausreichend
grofe Maschenweiten zur Verfigung gestellt sind, um wiederum
einen Haftverbund mit unterschiedlichen physikalisch-che-
mischen Eigenschaften an beiden Oberfldchen des herzustellen-
den Verbundmaterials zur Verfigung zu stellen. In analoger
Weise ist es selbstverstdndlich auch méglich, ein Verbund-
material herzustellen, welches an einer Oberfliche eine rein
anorganische, abriebfeste Materialschicht aufweist, wobei in
diesem Fall lediglich eine organische, polymere Fasermaterial-
matte mit der Bindemittelsuspension getrankt ist, welche eine
entsprechende Korngréfenverteilung bzw. einen Korngrofien-
gradienten aufweist. Dadurch, daR das Eindringen gréfRerer
Korngrdfien der Bindemittelsuspension in die Fasermatte nicht
stattfindet, tritt eine Entmischung derselben an einer Ober-
flache der Fasermatte auf. Dadurch wird ein Verbundmaterial
zur Verflgung gestellt, welches an seiner einen Oberflache
eine abriebfeste, resistente, anorganische Schicht aufweist,
wobei gleichzeitig die exzellenten, physikalisch-chemischen
Eigenschaften des Verbundmaterials gemid der vorliegenden
Erfindung, insbesondere eine hohe Biegezugfestigkeit und eine
hohe Druckfestigkeit, beibehalten sind.

Fir eine weitere Verbesserung der Biegezugfestigkeit des Ver-
bundmaterials gemif der vorliegenden Erfindung sind mit Vorzug
als Fasermaterial fir die Matten, insbesondere mit keramischen
Fasern, ummantelte oder beschichtete Fasermaterialien einge-
setzt. Durch Verwendung von mit keramischen Fasern ummantelten
oder beschichteten Fasermaterialien fir die Matten ist die
Dehnbarkeit der organischen Fasermaterialien herabgesetzt und
es kdénnen somit noch weiter erhdhte Biegezugfestigkeiten des
Verbundmaterials erreicht werden. Die besten Materialeigen-
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schaften des Verbundmaterials werden erreicht, wenn das orga-
nische polymere Fasermaterial aus einem hydrophilen polymeri-
sierten C2- bis Cs-Alkylen, insbesondere einem Polypropylen
mit einem Polymerisationsgrad von 10 bis 20, oder einem mit
Arylgruppen, insbesondere Phenylgruppen substituierten, hydro-
philen Polyolefin, gebildet ist, wobei insbesondere durch Wahl
des jeweiligen organischen, polymeren Fasermaterials die End-
eigenschaften des Verbundmaterials an die entsprechenden
Bedirfnisse angepafft werden kdénnen. Insbesondere Verbundmate-
rialien, welche organische, polymere Fasermaterialmatten mit
einer Starke von 0,5 bis 5 cm aufweisen, welche bevorzugt in
dem Verbundmaterial einen Volumsanteil von 1,5 bis 15 Vol.-%
ergeben, weisen Eigenschaften auf, die Stahlbeton weit Uber-

legen sind und somit universell in Hoch- und Tiefbau einsetz-
bar sind.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Beispiels zur Her-
stellung des Fasermaterials, der Bindemittelsuspension sowie
des Verbundmaterials weiter erlautert.

BEISPIEL 1
a) Herstellung des Fasermaterials

Polypropylenfasern mit einem Polymerisationsgrad von 10 bis 20
und einem Titer von 180 dtex werden mit einer Vliesmaschine
pneumatisch auf ein FOrderband abgelegt und mit einer Sieb-
walze ausgerichtet. Die Fasern werden mittels eines Nadel-
bretts, mit 45 Stichen pro cm?, verworren. Die Dicke der
fertigen Fasermatte betrdgt 1,6 cm. Auf analoge Weise wird
eine zweite diinnere und mit lediglich 15 Einstichen/cm? ver-
worrene Fasermatte aus Polypropylen mit einem Titer wvon 240
dtex und einem Polymerisationsgrad von 10 bis 20 hergestellt.

Beide Fasermatten werden auf konventionelle Weise miteinander
vernadelt, so daR die fertige Matte eine Gesamtdicke von 1,8
cm und ein Flichengewicht von 1,8 kg/m2 aufweist.
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b) X jer Bindemittel . -

In eine gangige Betonmischanlage werden als mineralisches
Bindemittel 350 kg eines sulfatbestdndigen, Trikalziumalu-
minat-freien Zements, 50 kg Flugasche mit einem Blainewert von
etwa 3000 cmz/g, 358 kg mineralischer Fillstoff, 20 kg eines
Verflissigers, insbesondere Ligninsulfonat, sowie 50 kg Kalk-
hydrat und 5 kg Kalziumchlorid als Erhdrtungs- und Erstar-
rungsbeschleuniger, weiters 5 kg Glaubersalz zur Verbesserung
der Thixotropierung und 25 kg Vinylacetat, um die Wasserrick-
haltung zu verbessern, sowie 133 1 Wasser eingesetzt und 8 min
gemischt.

<€) Herstellung des Verbundmaterials

Die unter a) hergestellte Fasermaterialmatte wird zur Her-
stellung einer Verbundmaterialplatte auf eine Kunststoffplane
eben aufgelegt und mit einer analogen Plane abgedeckt. Die
zwel Planen werden an drei Seiten dicht miteinander verbunden
und es wird unter die die Oberseite der Fasermaterialmatte ab-
deckende Plane eine Verteilerplatte fir die Bindemittelsus-
pension eingeschoben und die Bindemittelsuspension unter einem
Druck von 0,3 bar Uberdruck gleichmdRig mit einem Vorschub von
15 cm/min auf die Fasermaterialmatte aufgebracht. Nachdem die
Fasermaterialmatte gleichmiRig getrdnkt wurde, wird die
Verteilerplatte fir die Bindemittelsuspension entfernt und die
Verbundmaterialplatte aushirten gelassen. Nach dem Aushdrten
werden die Kunststoffplanen entfernt.

Die so hergestellte Verbundmaterialplatte hat eine Dicke von 2
cm, weist 12,5 Vol.-% organische Polymerfasern in der Matrix
auf und hatte nach dem Aushdrten eine Biegezugfestigkeit von
36 N/mm? und eine Druckfestigkeit von 1400 N/mm2.
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BEISPIEL 2
a) Herstellung des Fasermaterials

Polypropylenfasern mit einem Polymerisationsgrad von 12 bis 17
und einem Titer von 180 dtex werden mit einer Vliesmaschine
pneumatisch auf ein Foérderband abgelegt und mit einer
Siebwalze ausgerichtet. Die Fasern werden mittels eines Nadel-
bretts mit 30 Stichen pro om? verworren. Die Dicke der
fertigen Fasermatte betragt 1,2 om. Auf analoge Weise wird
eine zweite exakt gleiche Fasermatte hergestellt und beide
Fasermatten werden auf konventionelle Weise miteinander
vernadelt, so daf die fertige Matte ein Flachengewicht von
etwa 2,3 kg/m? aufweist.

b) 1 11 i  ndemittel :

In eine gangige Betonmischanlage werden als mineralisches
Bindemittel 94,36 Gew.-% Zement (PZ 375), 5,0 Gew.-% Mikro-
silica mit einem Blainewert von etwa 150.000 cm?/g, 0,30 Gew.-
% eines Natriumsalzes eines Melamidformaldehydsulfidharzes,
0,30 Gew.-% eines Hartungsbeschleunigers auf der Basis von
Lithiumcarbonat, 0,02 Gew.-% Tricalziumcitrat und 0,02 Gew.-%
eines Tixotropierungsmittels, insbesondere Glaubersalz, einge-
bracht und mit Wasser 10 min vermischt.

<) Herstellung des Verbundmaterials

Die unter a) hergestellte Fasermaterialmatte wird zur Her-
stellung einer Verbundmaterialplatte auf eine Kunststoffplane
eben aufgelegt und mit einer analogen Plane abgedeckt. Die
zwel Planen werden an drei Seiten dicht miteinander verbunden
und es wird unter die die Oberseite der Fasermaterialmatte
abdeckende Plane eine Verteilerplatte fur die Bindemittelsus-
pension eingeschoben und die Bindemittelsuspension unter einem
Druck von 0,5 bar Uberdruck gleichmdffig mit einem Vorschub wvon
12 cm/min auf die Fasermaterialmatte aufgebracht. Nachdem die
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Fasermaterialmatte gleichmdfig getrankt wurde, wird die Ver-
teilerplatte fir die Bindemittelsuspension entfernt und die
Verbundmaterialplatte aushdrten gelassen. Nach dem Aushirten
werden die Kunststoffplanen entfernt.

Die so hergestellte Verbundplatte hatte eine Dicke von 1,8 cm,
weist 13 Vol.-% organische Polymerfaser in der Matrix auf und
hat nach dem Aushirten eine Biegezugfestigkeit von 45 N/mm2
und eine Druckfestigkeit von 1.500 N/mmZ2.

BEISPIEL 3
4) Herstellung des Fasermaterials

Polypropylenfasern mit einem Polymerisationsgrad von 11 bis 20
und einem Titer von 60 dtex werden von einer Vliesmaschine
pneumatisch auf ein Fdrderband abgelegt und mit einer Sieb-
walze ausgerichtet. Die Fasern wurden mittels eines Nadel-
bretts mit 40 Stichen pro cm? verworren. Die Dicke der ferti-
gen Fasermatte betrdgt 8 mm. Auf analoge Weise wurden drei
weitere idente Fasermatten hergestellt und mit der ersten
Fasermatte auf konventionelle Weise vernadelt. Die fertige
Fasermatte hatten ein Flidchengewicht von 3,20 kg/m? und wies

eine Dicke von 3 cm auf.

bl & . o Bipdesmitte] .

In einer {blichen Betonmischanlage wurden als mineralisches
Bindemittel 40 Gew.-% Quarzsand mit einer Kérnergrdfe von
0,001 bis 0,25 mm, 10 Gew.-% Quarzmehl (1.600 MESH) sowie
Kunstharze, insbesondere 30 Gew.-% Epoxiharz, und 10 Gew.-%
des entsprechenden Epoxihdrters, sowie 5 Gew.-% Kalkhydrat als
Beschleuniger und 5 Gew.-% Mikrosilica als mineralischer
Flillstoff mit 130 1 Wasser 6 min gemischt.
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<) Herstellung des Verbundmaterials

Die unter a) hergestellte Fasermaterialmatte wird zur Herstel -
lung einer Verbundmaterialplatte auf eine Kunststoffplane eben
aufgelegt und mit einer analogen Plane abgedeckt. Die zwei
Planen werden an drei Seiten dicht miteinander verbunden und
es wird unter die die Oberseite der Fasermaterialmatte ab-
deckende Plane eine Verteilerplatte fir die Bindemittel-
suspension eingeschoben und die Bindemittelsuspensicon unter
einem Druck von 0,6 bar Uberdruck gleichmi®ig mit einem
Vorschub von 17 cm/min auf die Fasermaterialmatte aufgebracht.
Nachdem die Fasermaterialmatte gleichmifig getrdnkt: wurde,
wird die Verteilerplatte fir die Bindemittelsuspension ent-
fernt und die Verbundmaterialplatte aushirten gelassen. Nach
dem Aushdrten werden die Kunststoffplanen entfernt.

Die so hergestellte Verbundmaterialplatte hatte eine Dicke von
3,2 cm und weist 14 Vol.-% organische Polymerfasern in der
Matrix auf und hat nach dem Aushirten eine Biegezugfestigkeit
von 54 N/mm<? und eine Zugfestigkeit von 1.380 N/mm2.
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i

1. Verfahren zur Herstellung eines hochfesten, faserhaltigen
Verbundmaterials mit einer Bindemittelmatrix, dadurch gekenn-
zeichnet, daf eine Grundstruktur aus einer Matte aus miteinan-
der vernadelten, verwebten oder schmelzverbundenen Stapel-
fasern aus einem organischen polymeren Fasermaterial mit einem
geringen Uberdruck mit einer ein mineralisch gebundenes Stoff-
System, Wasser und einen Verflissiger enthaltenden Suspension
getrdankt wird und die Bindemittelmatrix in dem organischen
polymeren Fasermaterial ausgehdrtet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf als
organisches polymeres Fasermaterial Matten aus texturierten
Fasern mit mindestens 0,25 bis 3 Bogen/cm und einem Titer von
60 bis 250 dtex eingesetzt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daf als Matten aus organischem, polymeren Fasermaterial Faser-
matten mit einem Gewicht von 0,5 bis 5 kg/m? eingesetzt
werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeich-
net, daf als Matten aus organischem, polymeren Fasermaterial
geschichtete Fasermatten aus unterschiedlich ausgerichteten
Fasern eingesetzt wird.

S. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daR an
der AuRenflidche in Richtung der auf das Verbundmaterial wir-
kenden 2Zugspannung ausgerichtete Fasern und im Inneren der
Matte normal darauf ausgerichtete Fasern eingesetzt werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis S, dadurch gekenn-
zeichnet, daR als Matten Compoundmaterialien aus wenigstens
zwel Matten aus organischem, polymeren Fasermaterial einge-
setzt werden.
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7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daf als
Compoundmaterialien Matten aus verschiedenen organischen poly-
meren Fasermaterialien eingesetzt werden.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet,
daff als Compoundmaterialien Matten mit unterschiedlicher
Dichte des organischen, polymeren Fasermaterials eingesetzt
werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die organischen polymeren Fasermaterialien vor
dem Verarbeiten in Matten, insbesondere mit keramischen
Faserm, ummantelt oder beschichtet werden.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daR dem organischen polymeren Fasermaterial vor
dem Herstellen der Matte Mineralwolle, Steinwolle, Keramik-
fasern, Glasfasern, Kohlefasern und/oder Stahlfasern beige-
mischt wird.

1ll. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daR als organisches polymeres Fasermaterial ein
hydrophiles polymerisiertes Cz- bis Cg-Alkylen, insbesondere
ein Polypropylen mit einem Polymerisationsgrad von 10 bis 20,
oder ein mit Arylgruppen, insbesondere Phenylgruppen, substi-
tuiertes, hydrophiles Polyolefin eingesetzt wird.

l12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daf das organische polymere Fasermaterial als
Matte mit einer Starke wvon 0,5 bis 5 cm Starke eingesetzt
wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriuche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, daRf als Suspension eine Mischung enthaltend 55
bis 70 Gew.-Teile CaO, 20 bis 35 Gew.-Teile SiO3, 2 bis 4
Gew.-Teile Al203, 0,5 bis 3 Gew.-Teile MgO, etwa 0,5 Gew.-
Teile Fe203, etwa 2 Gew.-Teile S0O3, 3 bis 7 Gew.-Teile
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unldsliche Bestandteile, 0,5 bis 2 Gew.-Teile eines Verflis-
sigers sowie Wasser in das organische, polymere Fasermaterial
SO eingebracht wird, dafR das Fasermaterial 1,5 bis 15 Vvol.-%
des Endproduktes darstellt.

l4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, daf das organische polymere Fasermaterial mit
einem Uberdruck von 0,03 bis 2 bar mit der Suspension getrankt
wird.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daf eine Matte aus gerecktem, organischen, poly-
meren Fasermaterial mit der Suspension vergossen wird und daR
nach einem Aushirten das faserhaltige Verbundmaterial auf eine
Temperatur von 60 bis 100 °C, insbesondere etwa 80 °C, erwarmt
wird.

16. Hochfestes, faserhaltiges Verbundmaterial bestehend aus
einer Grundstruktur aus einer Matte aus miteinander vernadel -
ten, verwebten oder schmelzverbundenen Stapelfasern aus einem
organischen, polymeren Fasermaterial und einer darin einge-
brachten, ein mineralisch gebundenes Stoffsystem, Wasser und
einen Verflissiger enthaltenden Suspension.

17. Verbundmaterial nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet,
daf das organische polymere Fasermaterial aus Matten aus
texturierten Fasern mit mindestens 0,25 bis 23 Bogen/cm und
einem Titer von 60 bis 250 dtex gebildet ist.

18. Verbundmaterial nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daR das organische polymere Fasermaterial aus Faser-
matten mit einem Gewicht von 0,5 bis 5 kg/m2 gebildet ist.

19. Verbundmaterial nach einem der Anspriuche 16 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dafR die Matten aus organischen, poly-
meren Fasermaterialien aus geschichteten Fasermatten aus
unterschiedlich ausgerichteten Fasern gebildet sind.
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20. Verbundmaterial nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet,
daff die Matten an der AuBenfldche durch in Richtung der auf
das Verbundmaterial wirkenden 2Zugspannung ausgerichteten
Fasern und im Inneren durch normal darauf ausgerichtete Fasern
gebildet sind.

2l. Verbundmaterial nach einem der Anspriche 16 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, daRf die Fasermatten aus Compoundmateria-

lien aus wenigstens zwei Matten aus polymeren Fasermaterial
gebildet sind.

22. Verbundmaterial nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet,
daf die Fasermatten aus Compoundmaterialien aus verschiedenen,
organischen, polymeren Fasermaterialien gebildet sind.

23. Verbundmaterial nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Fasermatten aus Compoundmaterialien aus
Matten mit unterschiedlicher Dichte des organischen, polymeren
Fasermaterials gebildet sind.

24. Verbundmaterial nach einem der Anspriche 16 bis 23, da-
durch gekennzeichnet, daR als Fasermaterial fiir die Matten,
insbesondere mit keramischen Fasern, ummantelte oder be-
schichtete Fasermaterialien eingesetzt sind.

25. Verbundmaterial nach einem der Anspriche 16 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, daf das organische polymere Fasermate-
rial aus einem hydrophilen polymerisierten Cs- bis Cg-Alkylen,
insbesondere einem Polypropylen mit einem Polymerisationsgrad
von 10 bis 20, oder einem mit Arylgruppen, insbesondere Phe-
nylgruppen substituierten, hydrophilen Polyolefin, gebildet
ist.

26. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 16 bis 25, da-
durch gekennzeichnet, daR das organische polymere Fasermate-
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rial in Form einer Matte eine Stdrke von 0,5 bis 5 cm auf-
weist.

27. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 16 bis 26, da-
durch gekennzeichnet, daR das organische polymere Fasermate-
rial 1,5 bis 15 Vol.-% des Endproduktes betrige.
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A. KLASSIFIZIERUNG 5 ANMELDUNGSGEGENSTANDES

G DES
IPK 6 CO4B16/06 C04B30/02

Nach der Internationalen Patentklassifikauon (IPK) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPK

B. RECHERCHIERTE GEBIETE
Recherchicrter Mindestprufstofl (Klassifikatonssystem und Klassifikatonssymbole )

IPK 6 CO4B

Recherchierte aber nicht zum Mindestprufstoff gehorende VeroffenUichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete failen

Wihrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank {Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegnffe)

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategone® | Bezeichnung der Veroffentlichung, sowert erforderlich unter Angabe der 1n Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

Y GB,A,1 404 001 (CAPE UNIVERSAL BUILDING 1-27
PRODUC) 28.August 1975
siehe Anspriiche 1,3,15

Y GB,A,2 082 641 (AMFU LTD) 10.Marz 1982 1-27
siehe Seite 1, Zeile 14 - Seite 1, Zeile
15

siehe Seite 1, Zeile 34 - Seite 1, Zeile
57; Anspruch 13

Y DE,A,42 15 468 (GIESEMANN HERBERT) 1-27
18.November 1993

siehe Seite 4, Zeile 10 - Seite 4, Zeile
16

siehe Seite 6; Beispiel 2

-/-..

Weitere Verdffenthchungen sind der Fortsetzung von Feld C zu Siehe Anhang Patentfamuiie
entnehmen
" Besondere Kategonen von angegebenen Veroffentlichungen - “T” Spatere Veroffentlichung, die nach dem |nr.er(x‘mnol'\:uv:x'cli Annheldedatum
‘A” S 1 Priontitsdatum veroffentlicht worden 1st und rmut der
A" Veroffentiichung, die den allgememen Stand der Technik definiert, oder dem
aber mcht als besonders bedeutsam anzusehen 1st Anmeldung rucht kollidiert, sondern nur zumVerstandnus des der
[ Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der 1hr zugrundeliegenden
E” alteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internanonalen Theone angegeben 1st
Anmeldedatum veroffentlicht worden rst “X" Veroffentlichung von hesonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindun
"L" Veroffentichung, die geeignet 1st, einen Pnortatsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Veroffentlichung nicht als neu oder auf
scheinen zu lassen, oder durch die das Veroffentichungsdatum ciner erfindenscher Tatgkeit beruhend betrachtet werden
anderen im Recherchenbencht genannten Veroffentiichung belegt werden -y - Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung]
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben 15t (wie kann nicht als auf erfinderischer Tatgkeit beruhend betrachtet
. ausgefthry ) ) werden, wenn die Veroffentlichung mut einer oder mehreren anderen
0 Verbffentichung, die sich auf eine mundliche Offenbarung, Veroffendichungen dieser Kategone in Verbindung gebracht wird und
p 6‘"‘(?":1“‘7#“3- eine Aus;tzllung oder andere Magnahmen bezieht diese Verbindung fir einen Fachmann naheliegend 1st
“P* Veroffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach . :
dem beanspruchten Priontitsdatum veréffentiicht worden 1st & Verdffentlichung, die Mitghed derselben Patentfarmilie 15t
Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenbenchts
18.Februar 1997 Teee
Name und Postanschrift der Internatonale Recherchenbehorde Bevollmachugter Bediensteter

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentiaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. ( + 31-70) 340-2040, Tx. 31 65l epo nl, ini

Fax ( + 31-70) 340-3016 Mini, A
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C.(Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategone® | Bezeichnung der Veroffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile

Betr. Anspruch Nr.

Y PATENT ABSTRACTS OF JAPAN

vol. 012, no. 198 (C-502), 8.Juni 1988

& JP,A,62 299582 (MITSUBISHI YUKA BADISCHE
CO LTD), 26.Dezember 1987,

siehe Zusammenfassung

Y WO0,A,80 02125 (BORFGLACE LTD ;WRIGHT C
(GB)) 16.0ktober 1980

siehe Anspriiche 1-10

Y DE,A,22 14 230 (SHIMIZU, KEISUKE)
12.0ktober 1972

siehe Seite 2, Zeile 4 - Seite 2, Zeile 20
siehe Seite 5, Zeile 8 - Seite 6, Zeile 9

1-27

1-27

1-27

Formblatt PCT/ISA210 (Fortsetzung von Blatt 2) (Juli 1992)
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DE-A-4215468 18-11-93 kme
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