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FIG.1

(57) Abstract: A device for the non-abrasive hardening of railhead surfaces (1) during a transit is described, having processing tools
(3) that are arranged in successive groups (2) with respect to the rail longitudinal direction, and a tool support (4) for engaging under
the railhead (5). In order to configure a device of the type outlined at the beginning such that, together with a reduction in the process-
related noise emissions, the lifetime of railheads is increased and the maintenance effort therefor is reduced, the invention proposes that
the processing tools (3) have pressure bodies (7) that are placeable normally on the railhead surface (1), and are arranged per group
(2) at a distance from one another along a surface curve (8) extending transversely to the rail longitudinal axis, wherein the processing
tools (3) of successive groups (2), for uniform surface processing, are arranged in an offset manner with respect to one another in the
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direction of the surface curves (8).

(57) Zusammenfassung: Vorrichtung zur nichtabrasiven Hértung von Schienenkopfoberflichen Es wird eine Vorrichtung zur nichta-
brasiven Hartung von Schienenkopfoberfléchen (1) bei einer Uberfahrt, mit in beziiglich der Schienenlingsrichtung aufeinanderfolgen-
den Gruppen (2) angeordneten Bearbeitungswerkzeugen (3) und einer Werkzeugabstiitzung (4) zum Untergreifen des Schienenkopfes
(5) beschrieben. Um eine Vorrichtung der eingangs geschilderten Art so auszugestalten, dass bei einer Reduktion der prozessbedingten
Gerduschemissionen die Lebensdauer von Schienenkérpern erhéht sowie deren Wartungsaufwand verringert wird, wird vorgeschlagen,
dass die Bearbeitungswerkzeuge (3) normal auf die Schienenkopfoberflidche (1) anstellbare Druckkérper (7) aufweisen und je Gruppe
(2) mit Abstand zueinander entlang eines quer zur Schienenlédngsachse verlaufenden Oberflachenbogens (8) angeordnet sind, wobei
die Bearbeitungswerkzeuge (3) aufeinanderfolgender Gruppen (2) zur gleichmifigen Oberfldchenbearbeitung zueinander in Richtung
der Oberfldchenbogen (8) versetzt angeordnet sind.
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Vorrichtung zur nichtabrasiven Hartung von Schienenkopfoberflachen

Technisches Gebiet

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zur nichtabrasiven Hartung von
Schienenkopfoberflachen bei einer Uberfahrt, mit in beziglich der Schienenlangs-
richtung aufeinanderfolgenden Gruppen angeordneten Bearbeitungswerkzeugen
und einer Werkzeugabstltzung zum Untergreifen des Schienenkopfes.

Um die Abriebfestigkeit und somit die Lebensdauer von Schienenkdpfen zu erho-
hen, ist es bekannt, die Harte der Schienenkopfoberflache durch Kaltverfestigung
bzw. durch vorteilhafte, druckinduzierte Einbringung von Eigenspannungen in den

Schienenkopf zu erhéhen.
Stand der Technik

Aus dem Stand der Technik ist es beispielsweise bekannt, Kugelstrahlverfahren
(FR 19890000873) einzusetzen. So wird beim Kugelstrahlverfahren durch Druck-
beaufschlagung der Schienenkopfoberflache mittels Strahlmittelkérnern als Wirk-
medium eine Hartesteigerung in der Oberflachengrenzschicht erzielt, wobei Uber
das Wirkmedium Druckeigenspannungen eingebracht werden. Nachteilig ist daran
allerdings, dass durch den Kugelstrahlprozess Schienenkopfmaterial abgetragen
und demzufolge die Lebensdauer des Schienenkopfes verringert wird.

Daneben sind auch nichtabrasive Verfahren bekannt, wobei zur Erzeugung einer
widerstandsféhigeren Oberflache des Schienenkopfes ein ultraschallinduzierter
Bearbeitungsprozess vorgeschlagen wird (KR 20150189810). Allerdings besteht
ein Nachteil dieser Verfahren darin, dass eine effiziente Hartung der Schienen-
kopfoberflache nicht erfolgen kann und dadurch kirzere Wartungsintervalle des

Schienenkdrpers eingehalten werden missen.
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Zudem werden die zuvor genannten Verfahren von einer nicht unerheblichen Ge-
rauschentwicklung begleitet, sodass jene Verfahren flr den Einsatz im urbanen
Bereich grundsatzlich ungeeignet sind.

Darstellung der Erfindung

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs
geschilderten Art so auszugestalten, dass bei einer Reduktion der prozessbeding-
ten Gerauschemissionen die Lebensdauer von Schienenkdrpern erhdht sowie de-

ren Wartungsaufwand verringert wird.

Die Erfindung I0st die gestellte Aufgabe dadurch, dass die Bearbeitungswerkzeu-
ge normal auf die Schienenkopfoberflache anstellbare Druckkdrper aufweisen und
je Gruppe mit Abstand zueinander entlang eines quer zur Schienenlangsachse
verlaufenden Oberfldchenbogens angeordnet sind, wobei die Bearbeitungswerk-
zeuge aufeinanderfolgender Gruppen zur gleichmaBigen Oberflachenbearbeitung
zueinander in Richtung der Oberflachenb&dgen versetzt angeordnet sind.

Durch die punktuelle Belastung des Schienenkopfes durch die erfindungsgema-
Ben Druckkdrper erfolgt entlang der gesamten Schienenkopfoberflache ein defi-
nierter Krafteintrag, wobei ein die Randschichten verdichtender Druckumformpro-
zess stattfindet und dabei ein unerwlinschter Materialabtrag vermieden wird. Auf-
grund der Materialverdichtung zufolge des Druckumformprozesses kann die Ver-
setzungsdichte des Schienenwerkstoffes in den Randschichten erhdht werden,
wodurch eine Hartesteigerung der bearbeiteten Schienenkopfoberflache erzielt
wird. Durch die partielle plastische Verformung der Schienenkopfoberflache wird
zudem eine Verdrangung von Oberflachenmaterial zufolge der Druckkérperkon-
taktstellen bewirkt, wodurch sich zunachst im Wesentlichen ein Materialwulst zwi-
schen den Druckkorpern bildet. Das durch die zufolge der Druckumformbewegung
der einzelnen, in Schienenquerrichtung voneinander beabstandeten Druckkérper
einer Gruppe verschobene Material wird erfindungsgemaf durch die Druckum-
formbewegung der in Schienenlangsrichtung nachfolgenden und versetzt ange-

ordneten Druckkdrper weiter verschoben. Dadurch, dass sich die Vorrichtung in
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einer Relativbewegung gegenilber der Schienenkopfoberflache befindet, wird das
zufolge der Druckumformbewegungen der Druckkorper verschobene Material wei-
ter in Schienenlangsrichtung sowie in Schienenquerrichtung verdrangt, wobei die
dem verschobenen Material in Schienenldngsrichtung vorangehenden und durch
die Druckumformbewegung geglatteten Oberflachenabschnitte eine Hartesteige-
rung erfahren. Zudem werden aufgrund der erfindungsgemaBen Glattung der
Schienenoberflache die durch das Befahren der bearbeiteten Schienenkdrper mit
Schienenfahrzeugen hervorgerufenen Abrollgerausche deutlich verringert. Eine
Relativbewegung der Vorrichtung gegenilber der Schienenkopfoberflache kann si-
chergestellt werden, indem die Vorrichtung beispielsweise rlickziehbar an einem
mit einem Fahrantrieb versehenen Rahmen angeordnet wird. Um Uberdies eine
kompakte Bauweise der Vorrichtung und dennoch eine ausreichend hohe Gegen-
kraft fir den Bearbeitungsvorgang zur Verfigung zu stellen, weist die Vorrichtung
erfindungsgeman eine Werkzeugabstitzung zum Untergreifen des Schienenkop-
fes auf, wobei die Werkzeugabstitzung fir ein besseres Nachfahren der Schie-
nenkontur beispielsweise als eine drehbar gelagerte bzw. schwenkbare Abstitz-
rolle ausgefthrt sein kann. Dadurch kann einerseits ein schwankender Krafteintrag
vermieden werden und andererseits das Gewicht des mit einem Fahrantrieb ver-
sehenen Rahmens gering gehalten werden, was einen urbanen Einsatz beglns-
tigt, weil dort vorherrschende Maximalbelastungen der Schienenkérper nicht (ber-
schritten werden durfen. Da aufgrund der erfindungsgemaien Merkmale fUr einen
zur Oberflachenhartung ausreichenden Krafteintrag lediglich geringe Zustellge-
schwindigkeiten der einzelnen Druckkdrper bendtigt werden und somit keine Prall-
und Schlaggerausche beim Auftreffen der Druckkdrper auf der Schienenkopfober-
flache entstehen, kann eine geringere Gerauschentwicklung beim Bearbeitungs-
vorgang erzielt werden. Durch die erfindungsgemae Vorrichtung kénnen bei-
spielsweise Hartesteigerungen der Oberflache von bis zur 60 % bei einem
Krafteintrag von 550 N bzw. bis zu 80 % bei einem Krafteintrag von 830 N je

Druckkérper erreicht werden.

Um trotz eines hohen Krafteintrags auf die Schienenkopfoberflache eine Verringe-
rung des Gesamtenergieeintrags beim Bearbeitungsvorgang zu erzielen, wird vor-

geschlagen, dass die Druckkdrper wenigstens um eine zum Oberflachenbogen
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tangentiale Achse drehbar gelagerte Walzkorper bilden. Zufolge dieser MafB3nah-
me muss die Vorrichtung bei ihrer Relativbewegung gegenlber der Schienenkopf-
oberflache einen im Gegensatz zu Haft- oder Gleitwiderstand geringeren Rollwi-
derstand Uberwinden, wodurch ein geringerer Kraft- und somit Energiebedarf be-
noétigt wird. Besonders glinstige Bearbeitungsbedingungen ergeben sich in diesem
Zusammenhang, wenn der Druckkdrper beispielsweise als kugelférmiger Walz-
korper ausgebildet ist. Dadurch kdnnen die Walzkdrper Ausgleichsbewegungen in
beliebiger Richtung ausfihren, wodurch gegebenenfalls auftretende Querkrafte
aufgenommen und Beschadigungen der Walzkorperlagerungen vermieden wer-

den.

Damit bei einer hohen Leistungsdichte gleichzeitig der Wartungsaufwand der Vor-
richtung reduziert werden kann, wird vorgeschlagen, dass die Druckkorper der
Bearbeitungswerkzeuge gegen die Kraft einer Rlckstellfeder hydraulisch an die
Schienenkopfoberflache anstellbar sind. Die Druckkdrper kdnnen dabei beispiels-
weise durch hydraulische und / oder elektro-hydraulische Aktuatoren mit Druck
beaufschlagt werden. Um die RickfUuhrung der Druckkorper in deren kontaktfreie
Ausgangsposition ohne zusatzlich eingebrachten Energieeintrag bzw. aufwendige
Regelverfahren zu ermoglichen, ist der Einsatz von Rickstellfedern vorgesehen.
Die Federkonstante der beispielsweise als Spiralfeder ausgebildeten Rickstellfe-
der kann dabei in vorteilhafter Weise so gewahlt werden, dass eine ausreichend
hohe Ruckstellkraft fur die Druckkorper bereitgestellt werden kann, ohne dabei ei-
nen unndtigen Energieaufwand fur die hydraulische Druckbeaufschlagung zu ge-

nerieren.

Um einen besseren Hartungsvorgang zu erzielen und dabei den Verschleil3 der
Druckkdrper zu verringern, kdnnen die Bearbeitungswerkzeuge je einer Gruppe in
einer Bearbeitungseinheit zusammengefasst sein, die zwischen den einzelnen
Bearbeitungswerkzeugen angeordnete Zuflihrkanale fir ein Schmier- und / oder
Kihlmedium aufweisen. Zufolge dieser MaBnahme wird ein Schmier- und / oder
Kihlmedium gezielt auf die zu bearbeitende Schienenkopfoberflache aufgebracht,
sodass die zufolge der plastischen Verformung entstandene Prozesswéarme bes-
ser abgeflhrt und der Reibungswiderstand zwischen den Druckkdrpern und der
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Schienenkopfoberflache reduziert wird. Dadurch wird nicht nur der Verschleil3 der
Druckkorper an sich verringert, sondern auch eine unngtig hohe thermische Belas-
tung sowie tribologisch bedingte Schaden der Schienenkopfoberflache vermieden.
Zudem kann aufgrund der zwischen den einzelnen Bearbeitungswerkzeugen an-
geordnete Zufiihrkanale der Verbrauch des Schmier- und / oder Kihimediums re-
duziert werden, zumal der Mediumseintrag lediglich auf den erforderlichen, durch
die jeweilige Bearbeitungseinheit vorgegebenen Kontaktflachen erfolgt.

Um sowohl die Oberflachenhérte als auch die Oberflachengite des zu bearbei-
tenden Schienenkopfes zu erhéhen, kann vorgesehen sein, dass jede Bearbei-
tungseinheit Uber eine gesonderte Druckleitung ansteuerbar ist. Dadurch kann die
Bearbeitung der Schienenkopfoberflache in mehreren Druckstufen erfolgen, was
eine Verformung der Oberflache in mehreren Teilschritten bedingt und damit hé-

here Vorschubgeschwindigkeiten ermdglicht.
Kurze Beschreibung der Erfindung

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. Es zei-

gen

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer erfindungsgemafen Vorrichtung in ei-
nem Schragriss und

Fig. 2 einen Schnitt entlang der Linie Il — 1l der Fig. 1 in einem gréBeren MaBstab.
Wege zur Ausfihrung der Erfindung

Eine erfindungsgemaBe Vorrichtung zur nichtabrasiven Hartung von Schienen-
kopfoberflachen 1 bei einer Uberfahrt weist in Schienenlingsrichtung aufeinander-
folgende Gruppen 2 von Bearbeitungswerkzeugen 3 auf. Zudem weist die Vorrich-
tung eine Werkzeugabstitzung 4 zum Untergreifen des Schienenkopfes 5 auf, so-
dass die Werkzeugabstiitzung 4 an der Schienenkopfunterseite 6 abgestitzt wird.
Die Werkzeugabstltzung 4 kann beispielsweise als schwenkbare Abstutzrolle
ausgefuhrt sein.
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Die Bearbeitungswerkzeuge 3 umfassen normal auf die Schienenkopfoberflache 1
anstellbare Druckkdrper 7, wobei die Bearbeitungswerkzeuge 3 je Gruppe 2 mit
Abstand zueinander entlang eines quer zur Schienenlangsachse verlaufenden
Oberflachenbogens 8 angeordnet sind, wie dies in Fig. 2 zu erkennen ist. Zur
gleichmafigen Oberflachenbearbeitung sind die Bearbeitungswerkzeuge 3 von in
Schienenlédngsrichtung aufeinanderfolgenden Gruppen 2 zueinander in Richtung

der Oberflachenbdgen 8 versetzt angeordnet.

GemanB einer Ausfihrungsform kénnen die Druckkorper 7 Walzkdrper 9 bilden, die
wenigstens um eine zum Oberflachenbogen 8 tangentiale Achse drehbar gelagert
sind. Besonders gunstige Bearbeitungsbedingungen ergeben sich in diesem Zu-
sammenhang, wenn die Walzkorper 9 kugelférmig ausgebildet sind.

Die Bearbeitungswerkzeuge 3 kdnnen hydraulische bzw. elektro-hydraulische Li-
nearaktuatoren 10 flr die Zustellbewegung der Druckkdrper 7 umfassen. Die

Druckkorper 7 der Bearbeitungswerkzeuge 3 sind mittels der Linearaktuatoren 10
gegen die Kraft einer Rlckstellfeder 11, beispielsweise in Form einer Spiralfeder,

an die Schienenkopfoberflache 1 anstellbar.

Die Bearbeitungswerkzeuge 3 je einer Gruppe 2 kdnnen in Bearbeitungseinheiten
12 zusammengefasst sein. Zwischen den einzelnen Bearbeitungswerkzeugen
kébnnen Zufihrkanéle 13 fir ein Schmier- und / oder Kiihimedium vorgesehen
sein. Zudem kann jede Bearbeitungseinheit 12 (ber eine gesonderte Druckleitung
14, die Uber einen Druckleitungsanschluss 15 mit der Bearbeitungseinheit 12 ver-

bunden ist, angesteuert werden.
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Patentanspriche

1. Vorrichtung zur nichtabrasiven Hartung von Schienenkopfoberflachen (1)
bei einer Uberfahrt, mit in beziiglich der Schienenlangsrichtung
aufeinanderfolgenden Gruppen (2) angeordneten Bearbeitungswerkzeugen (3)
und einer Werkzeugabstltzung (4) zum Untergreifen des Schienenkopfes (5),
dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungswerkzeuge (3) normal auf die
Schienenkopfoberflache (1) anstellbare Druckkdrper (7) aufweisen und je Gruppe
(2) mit Abstand zueinander entlang eines quer zur Schienenlangsachse
verlaufenden Oberflachenbogens (8) angeordnet sind, wobei die
Bearbeitungswerkzeuge (3) aufeinanderfolgender Gruppen (2) zur gleichmaBigen
Oberflachenbearbeitung zueinander in Richtung der Oberflachenbdgen (8)

versetzt angeordnet sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Druckkérper (7) wenigstens um eine zum Oberflachenbogen (8) tangentiale Achse

drehbar gelagerte Walzkorper (9) bilden.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Druckkorper (7) der Bearbeitungswerkzeuge (3) gegen die Kraft einer
Rackstellfeder (11) hydraulisch an die Schienenkopfoberflache (1) anstellbar sind.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Bearbeitungswerkzeuge (3) je einer Gruppe (2) in einer
Bearbeitungseinheit (12) zusammengefasst sind, die zwischen den einzelnen
Bearbeitungswerkzeugen (3) angeordnete Zuflhrkanale (13) flr ein Schmier- und

/ oder Kilhimedium aufweisen.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass jede
Bearbeitungseinheit (12) Gber eine gesonderte Druckleitung (14) ansteuerbar ist.



2222222222222




PCT/AT2019/060166

WO 2019/227113

2/2

o~

¢l



INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International application No.

PCT/AT2019/060166

A.

CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER
E01B 31/02(2006.01)i; EO1B 31/18(2006.01)i

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

B.

FIELDS SEARCHED

EO1B; B21J; B23P

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

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

EPO-Internal, WPI Data

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

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT
Category™ Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages Relevant to claim No.
X AT 391285 B (VOEST ALPINE MASCHINENBAU [AT]) 10 September 1990 (1990-09-10) 1,3-5
A the whole document 2
A GB 2299044 A (BRITISH STEEL PLC [GB]) 25 September 1996 (1996-09-25) 1-5
the whole document
A FR 2642087 A1 (UNIMETALL SA [FR]) 27 July 1990 (1990-07-27) 1-5
cited in the application
the whole document
A KR 101666660 B1 (INDUSTRY-UNIV COOP FOUND SUNMOON UNIV [KR]; 1-5
DESIGNMECHA CO LTD [KR]) 14 October 2016 (2016-10-14)
cited in the application
the whole document

D Further documents are listed in the continuation of Box C.

See patent family annex.

Special categories of cited documents:

> document defining the general state of the art which is not considered

to be of particular relevance

> earlier application or patent but published on or after the international

filing date

> document which may throw doubts on priority claim(s) or which is

cited to establish the publication date of another citation or other
special reason (as specified)

document referring to an oral disclosure, use, exhibition or other
means

> document published prior to the international filing date but later than

the priority date claimed

wr

D&

wyr

later document published after the international filing date or priority
date and not in conflict with the application but cited to understand the
principle or theory underlying the invention

document of particular relevance; the claimed invention cannot be
considered novel or cannot be considered to involve an inventive step
when the document is taken alone

document of particular relevance; the claimed invention cannot be
considered to involve an inventive step when the document is
combined with one or more other such documents, such combination
being obvious to a person skilled in the art

»document member of the same patent family

Date of the actual completion of the international search

24 July 2019

Date of mailing of the international search report

02 August 2019

Name and mailing address of the ISA/EP

European Patent Office
p-b. 5818, Patentlaan 2, 2280 HV Rijswijk
Netherlands

Telephone No. (+31-70)340-2040

Facsimile No. (+31-70)340-3016

Authorized officer

Beucher, Stefan

Telephone No.

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (January 2015)




INTERNATIONAL SEARCH REPORT International application No.
Information on patent family members

PCT/AT2019/060166
. Patf‘/nt document Publication date Patent family member(s) Publication date
cited in search report (day/month/year) (day/month/year)

AT 391285 B 10 September 1990 NONE

GB 2299044 A 25 September 1996 AT 22159 T 15 August 2002
AU 483879 A 08 October 1996
CA 2215941 Al 26 September 1996
DE 69622698 DI 05 September 2002
EP 0815325 Al 07 January 1998
GB 2299044 A 25 September 1996
WO 9629469 Al 26 September 1996
ZA 9601892 B 12 September 1996

FR 2642087 Al 27 July 1990 NONE

KR 101666660 Bl 14 October 2016 NONE

Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (January 2015)



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/AT2019/060166

A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES

INV. EO1B31/02 EO1B31/18
ADD.

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

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

EOIB B21J B23P

Recherchierte, aber nicht zum Mindestprifstoff gehérende Veréffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Waéhrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe)

EPO-Internal, WPI Data

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie®

Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile

Betr. Anspruch Nr.

X AT 391 285 B (VOEST ALPINE MASCHINENBAU
[AT]) 10. September 1990 (1990-09-10)

A das ganze Dokument

A GB 2 299 044 A (BRITISH STEEL PLC [GB])

25. September 1996 (1996-09-25)
das ganze Dokument

A FR 2 642 087 Al (UNIMETALL SA [FR])

27. Juli 1990 (1990-07-27)
in der Anmeldung erwdhnt
das ganze Dokument

A KR 101 666 660 Bl (INDUSTRY-UNIV COOP
FOUND SUNMOON UNIV [KR]; DESIGNMECHA CO
LTD [KR]) 14. Oktober 2016 (2016-10-14)

in der Anmeldung erwdhnt
das ganze Dokument

1,3-5
2
1-5

1-5

1-5

D Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmen Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentlichungen

"A" Veréffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert,
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist

"E" fruhere Anmeldung oder Patent, die bzw. das jedoch erst am oder nach
dem internationalen Anmeldedatum veréffentlicht worden ist

"L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er-
scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer
anderen im Recherchenbericht genannten Veréffentlichung belegt werden
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie
ausgefuhrt)

"O" Veréffentlichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung,
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht

"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach
dem beanspruchten Prioritatsdatum veréffentlicht worden ist

"T" Spétere Veroffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum
oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der
Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstéandnis des der
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
Theorie angegeben ist

"X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

"Y" Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet
werden, wenn die Veréffentlichung mit einer oder mehreren
Veroffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
diese Verbindung flur einen Fachmann naheliegend ist

"&" Veréffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche

24. Juli 2019

Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

02/08/2019

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde

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

Tel. (+31-70) 340-2040,

Fax: (+31-70) 340-3016

Bevoliméchtigter Bediensteter

Beucher, Stefan

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




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Veroffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Internationales Aktenzeichen

PCT/AT2019/060166
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
AT 391285 B 10-09-1990  KEINE
GB 2299044 A 25-09-1996 AT 221596 T 15-08-2002
AU 4838796 A 08-10-1996
CA 2215941 Al 26-09-1996
DE 69622698 D1 05-09-2002
EP 0815325 Al 07-01-1998
GB 2299044 A 25-09-1996
WO 9629469 Al 26-09-1996
ZA 9601892 B 12-09-1996
FR 2642087 Al 27-07-1990  KEINE
KR 101666660 Bl 14-10-2016  KEINE

Formblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilie) (April 2005)
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