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(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Herstellung von glasfaserverstarkten Kunststoff-
rohren beliebigen Querschnitts mit Sandwich-
struktur, bei dem die Innenschale (1) in an sich
bekannter Weise durch Wickeln von harzgetrénkten
Glasfaserstrangen dber einen festen, rotierenden
Dormn in mehreren, bevorzugt spiralférmig Uber-
einander liegenden Lagen hergestelit wird,
anschlieBend mittels einer Schaumpistole auf die
rotierende Innenschale (1) eine Kernschicht (2) aus
Zweikomponenten-Schaum aufgespritht wird und I
nach Erreichen der gewinschten Starke der
Kernschicht (2) die AuBenschale (3) Uber die
Kernschicht (2) in derselben Weise gewickelt wird,
wie die Innenschale (1). Weiters betrifft die
Erfindung ein glasfaserverstarktes Kunststoffrohr,
welches insbesondere nach diesem Verfahren
hergestellt ist.
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines mehrschaligen glasfaser-
verstarkten Kunststoffrohres, wobei zwischen der inneren und der &uBeren Rohrschale eine
sogenannte Kernschicht vorgesehen ist.

Die Verwendung von GFK-Rohren ist insbesondere im Kanalbau und im Druckleitungsbau seit
etlichen Jahren bekannt. Erdverlegte Kanalrohre sind jedoch einem hohen AuBendruck ausge-
setzt und unterliegen standig der Gefahr des Einbeulens. Analog sind auch Druckleitungen
einem enormen Seitendruck ausgesetzt. Diesem Mangel kann dadurch abgeholfen werden,
dass die Wandstarke entsprechend erhoht wird, da die Steifigkeit des Wandquerschnittes mit
der dritten Potenz der Wandstarke ansteigt. Dabei ist es seit etlichen Jahren bekannt, den
Wandquerschnitt in zwei Deckschichten und eine Kernschicht aufzuteilen, wobei nur die Deck-
schichten fur hohe Zug- oder Druckspannungen ausgelegt werden und Ublicherweise aus glas-
faserverstarktem Kunststoff bestehen, wahrend die Kernschicht nur auf ausreichende Schub-
und Druckfestigkeit ausgelegt zu werden braucht, wofiir oft bereits ein synthetischer Schaum,
z.B. geschaumtes Polyurethan ausreicht. Solche Strukturen werden als Sandwich bezeichnet.

Derartige Sandwichstrukturen hat man im Rohrleitungsbau bisher nach drei Methoden herge-
stellt. Bei der ersten Methode klebt man zunéchst auf eine aus faserverstarktem Kunststoff z.B.
im Wickelverfahren hergestellte innere Deckschicht einen im Profil angepassten Kernwerkstoff
z.B. aus Kunststoffschaum auf, auf dessen duBere Oberflache danach wiederum ein Klebstoff
aufgestrichen und darauf die duBere Deckschicht aus faserverstarktem Kunststoff aufgewickelt
wird.

Bei der zweiten Methode werden die beiden Deckschichtschalen gesondert und getrennt vorge-
fertigt und danach ineinander geschoben, wonach der Zwischenraum durch ein treibféhiges
Kunststoffgemisch ausgeschaumt wird.

Bei der dritten Methode wird im Schleuderverfahren in einer Mehrzahl von Arbeitsgéngen in
eine Form die 4uBere Harzschicht der duBeren Deckschicht aufgetragen, danach die Armierung
der duBeren Deckschicht aufgelegt und mit Harz getrankt, sodann ein spezifisch leichteres,
treibféahiges Gemisch als Kernschichtmaterial aufgegeben und schlieBlich nach dem Erhéarten
der Kernschicht durch Auftragen einer Harzschicht und einer Armierung die innere Deckschicht
eingebracht.

Alle drei Methoden haben jedoch fertigungstechnische Nachteile. Der notwendige Arbeitsauf-
wand ist verhaltnismaBig hoch, sei es durch das Anpassen und Aufkleben der Kernschicht bei
der ersten Methode oder sei es durch die gesonderte Herstellung der beiden Deckschichtscha-
len auf zwei verschieden groB3en, besonderen Formkernen bei der zweiten Methode oder sei es
durch das mehrmalige An- und Abstellen der Schleuderform fiir das Einbringen der Armierun-
gen bei der dritten Methode.

Alle drei Methoden haben auch qualitative Nachteile, da die aus synthetischem Schaum beste-
hende Kernschicht ausgehartet ist und sein muss, bevor die zweite Deckschicht mit einer ge-
wissen Wickelspannung aufgebracht wird. Dies ist von erheblichem Nachteil fur die Festigkeit
der Verbindung zwischen Deckschicht und Kernschicht.

Um hier Abhilfe zu schaffen, wurde ein Herstellungsverfahren vorgeschlagen, bei dem auf eine
rotierende Form, auf die zundchst in an sich bekannter Weise eine erste Deckschicht durch
Wickeln aufgetragen wird, eine zweite Deckschicht mit einem durch eine Flihrung begrenzten,
der gewunschten Wandstérke entsprechenden radialen Abstand von der ersten Deckschicht
herangeflhrt wird und zusammen mit einer gleichzeitig mit ihr zugefihrten, den Zwischenraum
zwischen den beiden Deckschichten als Kernschicht ausflillenden, aus einer noch nicht ausge-
harteten Matrix und einem Zuschlagsgranulat gemischten Paste in an sich bekannter Art auf die
erste Deckschicht aufgewickelt wird, wobei die Zusammensetzung der Paste derart bemessen
wird, dass die Paste vor ihrem Erhérten die aufgewickelte zweite Deckschicht in dem vorgege-
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benen radialen Abstand von der ersten Deckschicht zu tragen vermag.

Diese Methode hat zwar den Vorteil, dass die Kernschicht und die zweite Deckschicht direkt im
gleichen Beschichtungsprozess aufgebracht werden und damit in praktisch zwei unmittelbar
aufeinander folgenden Arbeitsgangen der gesamte Sandwichquerschnitt hergestellt werden
kann, sie weist jedoch auch den Nachteil auf, dass die Matrix der Paste sehr genau den jeweili-
gen Anforderungen empirisch angepasst werden muss um einerseits die erforderliche Tragfa-
higkeit und andererseits auch eine ausreichend hohe Modellierfahigkeit zu besitzen. Bei auch
nur geringen Schwankungen der Temperatur oder der Luftfeuchtigkeit muss die Matrix neuer-
lich umstandlich an ihr Optimum herangefiihrt werden. Dieser Nachteil hat einen Einsatz dieser
Methode in der Serienfertigung bisher verhindert.

Ein Verbesserungsvorschlag flr diesen Nachteil der bekannten Methode besteht darin, fir die
Kernschichtpaste anstatt der bekannten Kunststoffmatrix eine syntaktische Paste mit einer
mineralischen héartbaren Matrix, beispielsweise einer Zementmatrix einzusetzen. Dies fihrt
jedoch zu einer nachteiligen Erhéhung des Gesamtgewichtes des Rohres. Ein weiterer Nachteil
dieser Methoden besteht auch im enormen apparativen Aufbaubedarf der Vorrichtungen zur
Rohrherstellung.

Eine weitere bekannte Variante der Herstellung von Sandwichgebilden fir Rohre, welche mit
wesentlich geringerem apparativem Aufbau arbeitet, besteht darin, dass zuerst eine innere
Schale aus glasfaserverstarktem Kunststoffmaterial durch wickeln auf einen starren Formge-
bungsdorn hergestellt wird und anschlieBend ein festes Kernmaterial um diese innere Schale
gewickelt wird, wobei das Kernmaterial mit dem noch nicht polymerisierten Material der inneren
Schale oder durch nachfolgende Zugabe eines Klebstoffs verklebt wird und anschlieBend die
auBere Schale hergestellt wird durch Wickeln eines harzgetrankten Glasfaserstranges auf die
AuBenflache des Kernmaterials unter Herstellen einer Klebeverbindung entweder durch das
entsprechend zusammengesetzte Material der duBeren Schale selbst oder durch getrennte
Zugabe eines Klebstoffes, dem schlieBlich die Hartung des gesamten Gebildes folgt. Das feste
Kernmaterial besteht seinerseits aus vorgefertigten Elementen, welche auf kontinuierlichen
Tréagerschnuren zugeflhrt wird, wobei die Tragerschnlre zusammen mit den Elementen auf die
innere Schale gewickelt werden. Daraus entsteht eine teilweise oder volistandig zusammen-
hangende Kernschicht.

Rohre nach diesem Herstellungsverfahren haben sich jedoch in der Praxis vor allem deshaib
nicht durchgesetzt, da sie bezlglich der mechanischen Festigkeit nachteilig gegenuber den
Rohren der alteren Herstellungsverfahren sind.

Die vorliegende Erfindung stellt sich daher die Aufgabe ein Herstellungsverfahren fir glasfaser-
verstarkte Kunststoffrohre in Sandwichbauweise zu schaffen, welches die Nachteile der be-
kannten Verfahren vermeidet und ein nach dieser Sandwichbauweise hergestelltes Rohr zu
schaffen, welches in beliebigem Querschnitt, beispielsweise auch als Ei-Profil, herstelibar ist,
eine hohe Festigkeit gegen Innen- und AuBendruck bei gleichzeitig geringem Gewicht des
Rohres aufweist, eine insbesondere zum Transport von Lebensmitteln erforderliche hohe War-
meisoliereigenschaft besitzt und auf einfachste Weise eine muffenlose, dichte Verbindung
zwischen den einzelnen Rohren erméglicht.

Diese Aufgabe wird dadurch gel6st, dass das glasfaserverstarkte Kunststoffrohr, welches im
Profil einen beliebigen Querschnitt, beispielsweise auch ein Ei-Profil aufweisen kann, in drei
Schritten hergestellt wird, wobei die Innenschale in an sich bekannter Weise durch Wickeln von
harzgetrankten Glasfaserstrangen Uber einen festen, rotierenden Dorn in mehreren, bevorzugt
spiralférmig ubereinander liegenden Lagen hergestellt wird. AnschlieBend wird mittels einer
Schaumpistole auf die rotierende Innenschale ein Zweikomponenten-Schaum aufgespriht und
nach Erreichen der gewilinschten Schaumstérke wird die AuBBenschale Uber den Schaumkern in
derselben Weise gewickelt, wie die Innenschale. Diese drei Arbeitsschritte kénnen unmittelbar
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aufeinander folgen, es ist aber auch méglich, sie zeitlich voneinander zu trennen.

So kann es beispielsweise zweckdienlich sein, zuerst eine Vielzahl von Innenschalen herzustel-
len, welche dann zu unterschiedlichen Zeiten flr verschiedene Einsatzzwecke mit Kernschich-
ten unterschiedlicher Wandstarke beaufschlagt werden, da die Wandstérke der Kernschicht
sehr wesentlich vom Einsatzzweck des fertigen Rohres abhangt.

Weiters kann es zweckdienlich sein, die Innenschale zu fixieren und die Schaumpistole um die
Innenschale herum zu flhren.

Das erfindungsgeméBe GFK-Rohr in Sandwichbauweise kann sowohl im Kanalbau, als auch im
Druckleitungsbau eingesetzt werden. Speziell Druckleitungen fur beispielsweise Trinkwasser-
versorgungsanlagen, welche nicht oder nur in geringer Tiefe erdverlegt sind, kénnen durch eine
entsprechende Wandstarke der Kernschicht vor UbermaBiger Erwarmung oder Abkudhlung
geschutzt werden.

Unterschiedliche Wandstarken der Kernschicht lassen sich in einfachster Weise dadurch her-
stellen, dass der Zweikomponenten-Schaum in mehreren Lagen auf die Innenschale aufge-
bracht wird. Um eine gleichméaBige Schichtdicke der Kernschicht im gewinschten Ausmaf zu
erzielen, hat es sich als vorteilhaft erwiesen, in einer bevorzugten Ausfiihrung der Erfindung die
AuBenflache der Kernschicht durch Oberflachenfrasung nachzubehandeln, bevor die AuBen-
schale aufgebracht wird.

Um GFK-Rohre zu gewinnen, welche besonders stabil gegen Seitendruck sind, werden in einer
besonders bevorzugten AusfGhrung der Erfindung vor der Aufbringung der AuBBenschale in die
Wandung der Kernschicht bis zur Innenschale reichende, umlaufende Rillen gefrast, welche
unmittelbar nach der Rillenfrasung mit Glasfaserbandern in umiaufenden Wicklungen aufgefullt
werden, bevor die AuBenschale aufgebracht wird. Diese Glasfaserbander konnen harzgetrankt
sein.

Je nachdem, welche Anforderungen an die Oberflache der AuBenschale und/oder die Stabilitat
gegen Seitendruck gestellt werden, kann die Dicke der Glasfaserband - Wicklungen annahernd
der Tiefe der gefrasten Rillen entsprechen, aber auch starker ausgebildet sein, sodass das
Fertigprodukt umlaufende Rippen aufweist. Auch die Tiefe der gefrasten Rillen kann in beliebi-
gem Ausman erfolgen. Je nach geforderter Stabilitdt gegen Seitendruck werden die Breite der
Glasfaserbandrippen und/oder der Abstand der Rippen zueinander variiert.

Ein besonderer Vorteil der erfindungsgemafen GFK-Rohre liegt darin, dass benachbarte Rohre
auf sehr einfache und kostengiinstige Art miteinander verbunden werden kénnen. Herkdmmli-
che Rohrverbindungen sind (blicherweise als Glockenmuffen bzw. Uberschiebemuffen ausge-
bildet. Durch den mehrschaligen Aufbau des erfindungsgeméBen GFK-Rohres kann jedoch der
Bereich der Kernschicht an den Rohrenden zur Aufnahme eines Dichtungsringes verwendet
werden. Dies hat den zuséatzlichen Vorteil, dass der Dichtungsring durch die Innenschale und
die AuBenschale vor mechanischer Beschadigung geschutzt wird.

Die erfindungsgemaBen GFK-Rohre werden in den Figuren dargestellt, wobei die geometrische
Ausbildung der Rohre ebenso wie die Ausbildung der Verbindungsstellen zweier aneinander
stoBender Rohrenden ausdricklich nicht auf die dargestellten Beispiele beschrankt ist.

Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch ein Rohrsegment, der den Sandwichaufbau gut veranschaulicht.
Zwischen einer Innenschale 1 und einer AuBenschale 3 befindet sich die Kernschicht 2. In
bevorzugten Ausfuhrungsformen kénnen die freien Flachen von Innenschale 1 bzw. AuBen-
schale 3 fur besondere Anwendungszwecke wahlweise noch mit Deckschichten 6, einer Ab-
sandung 7, einer inneren Schutzschicht 4 und/oder einer chemischen Schutzschicht 5 Uberzo-
gen sein.
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Fig. 2 zeigt einen Schnitt durch eine mégliche Ausgestaltungsform der Verbindungsstelle zweier
aneinander stoBender Rohrenden. Von Rohr 8 ist im Endbereich die Innenschale 1 und der
Schaumkern 2 abgefrast. Von Rohr 9 ist im Endbereich die AuBenschale 3 und der Schaum-
kern 2 abgefrast. Auf die dadurch frei gewordene Flache 10 der Innenschale von Rohr 9 ist hier
eine Keilgleitdichtung 14 aufgebracht, welche beim Zusammenschieben der Rohrenden leicht
verformt wird und dabei mit ihrer freiliegenden Keilspitze 11 dichtend an der frei gewordene
Flache 12 der AuBenschale von Rohr 8 anliegt. In der hier dargestelliten besonders bevorzugten
Ausfihrungsform sind zusétzlich die Stirnflachen der Schaumkerne 2 durch Deckschichten 13
vor dem Eindringen unerwiinschter Substanzen geschutzt.

Anspriiche:

1.

Verfahren zur Herstellung von glasfaserverstarkten Kunststoffronren beliebigen Quer-
schnitts mit Sandwichstruktur, bei dem die Innenschale (1) durch Wickeln von harzgetrank-
ten Glasfaserstrangen Uber einen festen, rotierenden Dorn in mehreren, bevorzugt spiral-
formig Ubereinander liegenden Lagen hergestellt wird, anschlieBend mittels einer Schaum-
pistole auf die Innenschale (1) eine Kernschicht (2) aus Schaum, vorzugsweise Zweikom-
ponenten-Schaum aufgespriht wird und nach Erreichen der gewinschten Starke der
Kernschicht (2) die AuBenschale (3) tber die Kernschicht (2) in derselben Weise gewickelt
wird, wie die Innenschale (1), dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der Stirnenden
eine ringformige Nut hergestellt wird, indem entweder die Innenschale (1) oder die AuBBen-
schale (3) Uber die Kernschicht und die AuBenschale, beziechungsweise die Innenschale
(1) in Axialrichtung vorragen.

Verfahren zur Herstellung von glasfaserverstarkten Kunststoffrohren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass zum Auftragen der Kernschicht (2) die Innenschale (1)
und/oder die Schaumpistole rotierend gelagert ist.

Verfahren zur Herstellung von glasfaserverstarkten Kunststoffronren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Zweikomponenten-Schaum nach vollstéandiger Aushér-
tung der Innenschale (1) auf diese aufgetragen wird.

Verfahren zur Herstellung von glasfaserverstarkten Kunststoffrohren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Zweikomponenten-Schaum unmittelbar nach Beendi-
gung der Wicklung der Innenschale (1) auf diese aufgetragen wird.

Verfahren zur Herstellung von glasfaserverstarkten Kunststoffronren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Zweikomponenten-Schaum nach einer nur teilweisen
Aushértung der Innenschale (1) auf diese aufgetragen wird.

Verfahren zur Herstellung von glasfaserverstarkten Kunststoffrohren nach einem der An-
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Zweikomponenten-Schaum in mehre-
ren Lagen aufgebracht wird.

Verfahren zur Herstellung von glasfaserverstarkten Kunststoffrohren nach einem der An-
spriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Zweikomponenten-Schaum in einem
Arbeitsgang in mehreren Lagen aufgebracht wird.

Verfahren zur Herstellung von glasfaserverstarkten Kunststoffrohren nach einem der An-
spruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die AuBenschale (3) unmittelbar nach dem
vollstdndigen Auftrag der Kernschicht (2) in der gewiinschten Lagenanzahl aufgebracht
wird.

Verfahren zur Herstellung von glasfaserverstarkten Kunststoffronren nach einem der An-
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spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass vor der Aufbringung der AuBBenschale (3)
auf die Kernschicht (2) die gewtinschte Wandstérke der Kernschicht (2) durch oberflachige
Frasung hergestellt wird.

Verfahren zur Herstellung von glasfaserverstarkten Kunststoffrohren nach einem der An-
sprliche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass vor der Aufbringung der AuBenschale (3)
auf die Kernschicht (2) in die Kernschicht (2) umlaufende Rillen, bevorzugt bis zur Innen-
schale (1) reichend, gefrast werden, welche unmittelbar nach der Rillenfrasung mit Glasfa-
serbandern in umlaufenden Wicklungen aufgefiillt werden, bevor die AuBenschale (3) auf-
gebracht wird.

Verfahren zur Herstellung von glasfaserverstarkten Kunststoffrohren nach einem der An-
spriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Glasfaserbéander harzgetrankt sind.

Verfahren zur Herstellung von glasfaserverstarkten Kunststoffrohren nach einem der An-
spriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke der Glasfaserband - Wicklungen
mindestens der Dicke der Kernschicht (2) entspricht.

Verfahren zur Herstellung von glasfaserverstarkten Kunststoffrohren nach einem der An-
spriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Kernschicht (2) an einer oder an bei-
den Rohrenden teilweise oder vollstandig in geringem AusmaB ausgefrast wird zur Auf-
nahme eines Dichtungsringes (14).

Verfahren zur Herstellung von glasfaserverstarkten Kunststoffronren nach einem der An-
spriche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der Rohrenden zuséatzlich zur
Kernschicht (2) auch ein Teil der Innenschale (1) oder der AuBenschale (3) abgefrast wird.

Verfahren zur Herstellung von glasfaserverstarkten Kunststoffronren nach einem der An-
spriche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Stirnflachen der Kernschicht (2) von
Deckschichten (13, 13') abgedeckt werden.

Glasfaserverstarktes Kunststoffrohr in Sandwichbauweise, insbesondere hergestellt nach
einem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, das aus einer Innenschale (1) aus
gewickelten, harzgetrankten Glasfaserstrangen, aus einer AuBenschale (3) aus gewickel-
ten, harzgetrankten Glasfaserstrangen und aus einer zwischen der Innenschale (1) und der
AuBenschale (3) liegenden Kernschicht (2) aus aufgespriihntem Zweikomponenten-Schaum
besteht, dadurch gekennzeichnet, dass die Innenschale (1) und die AuBenschale (3) in
Axialrichtung unterschiedlich lang ausgebildet sind.

Glasfaserverstarktes Kunststoffrohr nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kernschicht (2) bevorzugt bis zur Innenschale reichende, gefraste Rillen aufweist, in wel-
chen Glasfaserstréange in mehreren Lagen eingelegt sind, wobei die Starke der Gbereinan-
der liegenden Glasfaserstrange gleich grof3 oder groBer ist wie die Tiefe der Rillen.

Glasfaserverstarktes Kunststoffrohr nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet,
dass je nach geforderter Stabilitat gegen Seitendruck die Breite der Glasfaserstrange und
ihr Abstand zueinander variieren.

Glasfaserverstérktes Kunststoffrohr nach Anspruch 16, 17 oder 18, dadurch gekennzeich-
net, dass im Bereich der Rohrenden Teile der Kernschicht (2), sowie der Innenschale (1)
oder der AuBBenschale (3) abgefrast sind.

Glasfaserverstarktes Kunststoffrohr nach Anspruch 16, 17, 18 oder 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die abgefrasten Rohrenden aneinander stoBender Rohre (8, 9) eine Ringnut
bilden, in welche ein Dichtungsring (14) eingelegt ist.
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21. Glasfaserverstarktes Kunststoffrohr nach Anspruch 16, 17, 18, 19 oder 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Dichtungsring (14) eine Keilgleitdichtung ist.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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X Veréffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs-
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu E
bzw. auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden.

Y  Veréffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann
nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, & Veroffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist.
wenn die Veroffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verof-
fentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist.

Kategorie Bezeichnung der Veréffentlichung: Betreffend Anspruch
Landercode, Verdffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Verdffentli-
chungsdatum, Textstelle oder Figur soweit erforderlich
X EP 184 759 A2 (PICCIOLI DINO) 1-12,16-18
18. Juni 1986 (18.06.1986)
Fig. 4
A 13-15,19-21
X JP 10-000691 A (SEKISUI CHEM CO LTD) 1,2,4,8,12,16
30. April 1998 (30.04.1998)
(Abstract). [online] [ermittelt am 14.04.2005).
Ermittelt in: EPOQUE, Datenbank PAJ sowie
JP 10-000691 A (SEKISUI CHEM CO LTD)
6. Janner 1998 (06.01.1998)
Figuren
A 3,5-7,9-11,13-15,
17-21
X JP 10-002461 A (SEKISUI CHEM CO LTD) 1,2,4,8,12, 16
30. April 1998 (30.04.1998)
(Abstract). [online] [ermittelt am 14.04.2005].
Ermittelt in: EPOQUE, Datenbank PAJ sowie
JP 10-002461 A (SEKISUI CHEM CO LTD)
6. Janner 1998 (06.01.1998)
Figuren
A 3,5-7,9-11,13-15,
17-21
X DE 20 11 714 A (INDUSTRIELE ONDERNEMING WAVIN 1,4,6,7,16
N.V.)
1. Oktober 1970 (01.10.1970)
ganzes Dokument
A 2,3,5,8-15,17-21
) Kategorien der angefithrten Dokumente: A Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.

Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), jedoch
nach dem Priorititstag der Anmeldung verdffentlicht wurde.
Dokument, aus dem ein élteres Recht hervorgehen kénnte (friheres
Anmeldedatum, jedoch nachverdffentlicht, Schutz in Osterreich mog-
lich, wiirde Neuheit in Frage stellen).

Datum der Beendigung der Recherche:
14. April 2005 B Fortsetzung siehe Folgeblatt | pr, SCHMELZER

Prisfer(in):
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I> bsterreichisches

Fortsetzungsblatt

Kategorie*)

Bezeichnung der Veréffentlichung:
Landercode, Verdffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder),
Veréffentlichungsdatum, Textstelle oder Figur soweit erfordertich

Betreffend Anspruch

X

US 5474 721 A (STEVENS)
12. Dezember 1995 (12.12.1995)
ganzes Dokument

JP 03-251435 A (NKK CORP)

6. Feber 1992 (06.02.1992)

(Abstract). [online] [ermittelt am 14.04.2005).
Ermittelt in: EPOQUE, Datenbank PAJ sowie
JP 03-251435 A (NKK CORP)

8. November 1991 (08.11.1991)

Figuren

GB 2 250 934 A (TEXTILVER SA)
24. Juni 1992 (24.06.1992)
Fig. 3

JP 58-072418 A (RYOBI KK)

20. Juli 1983 (20.07.1983)

(Abstract). [online] [ermittelt am 14.04.2005].
Ermittelt in: EPOQUE, Datenbank PAJ

JP 59-038027 A (SEKISUI KOUJI KK)

29. Juni 1984 (29.06.1984)

(Abstract). [online] [ermittelt am 14.04.2005].
Ermittelt in: EPOQUE, Datenbank PAJ

DE 22 30 324 A (SHAKESPEARE CO.)
11. Janner 1973 (11.01.1973)
Fig. 1

EP 291 639 A1 (PHILLIPS PETROLEUM COMPANY)
23. November 1988 (23.11.1988)
Fig. 1,2

1,4,11,16

2,3,5-10,12-15,17-21

1,16

2-15,17-21

16

1-15,17-21

16

1-15,17-21

1-21

1-21

1-21

Recherchenbericht — Blatt 2
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Erlduterungen zum Recherchenbericht fur den Anmelder l> dsterreichisches

Hinweis

Die Kategorien der angefiihrten Dokumente dienen in Anlehnung an die Kategorien der Entgegen-
haltungen bei EP- bzw. PCT-Recherchenberichten zur raschen Einordnung des ermittelten Stands der
Technik.

Bitte beachten Sie, dass nach der Zahlung der Veroffentlichungsgebiihr die Registrierung erfolgt
und die Gebrauchsmusterschrift veroffentlicht wird, auch wenn die Neuheit bzw. der erforderlich
erfinderische Schritt nicht gegeben ist. In diesen Fallen kdnnte ein allfélliger Antrag auf Nichtig-
erkldrung (kann von jedermann gestellt werden) zur Léschung des Gebrauchsmusters fihren.

Auf das Risiko allfélliger im Fall eines Nichtigkeitsantrags anfallender Prozesskosten (die geman

§§ 40 bis 55 Zivilprozessordnung zugesprochen werden) darf hingewiesen werden.

Landercodes von Patentschriften (Auswahl, weitere Codes sieche WIPO ST. 3.)

AT = Osterreich; AU = Australien; CA = Kanada; CH = Schweiz; DD = ehem. DDR; DE = Deutsch-
land; EP = Européisches Patentamt; FR = Frankreich; GB = Vereinigtes Konigreich (UK); JP = Japan;
RU = Russische Fdderation; SU = Ehem. Sowjetunion; US = Vereinigte Staaten von Amerika (USA);
WO = Veréftentlichung gem. PCT (WIPO/OMPI);

Die genannten Druckschriften kénnen in der Bibliothek des Osterreichischen Patentamtes wéahrend
der Offnungszeiten (Montag bis Freitag von 8 bis 12 Uhr 30, Dienstag von 8 bis 15 Uhr) unentgeltlich

eingesehen werden. Bei der von der Teilrechtsfahigkeit des Osterreichischen Patentamts betriebenen
Kopierstelle kdnnen Kopien der ermitteiten Verdffentlichungen bestellt werden.

Uber den Link http:/at.espacenet.com/ kdnnen Patentverdffentlichungen am Internet kostenlos
eingesehen werden.

Auf Bestellung gibt die von der Teilrechtsfahigkeit des Osterreichischen Patentamts betriebene
Serviceabteilung gegen Entgelt zu den im Recherchenbericht genannten Patentdokumenten allféllige
veréffentlichte "Patentfamilien” (den selben Gegenstand betreffende Patentveréffentlichungen in
anderen Landern, die Uber eine gemeinsame Prioritatsanmeldung zusammenhangen) bekannt.

Auskiinfte und Bestellmdglichkeit zu den Serviceleistungen erhalten Sie unter der Telefonnummer
+43 1534 24 - 738 bzw. 739
Schriftliche Bestellungen:
per FAX Nr. + 43 1 534 24 - 737 oder per E-Mail an Kopierstelle@patentamt.at
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