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Potgczenie hybrydowe pierwszego elementu (1)
z tworzywa polimerowego oraz drugiego
elementu metalowego albo kompozytowego
z wykorzystaniem dwustronnej tasmy adhezyj-
nej z otworami, w ktérych znajduje sie klej epo-
ksydowy albo zywica epoksydowa charakte-
ryzuje sie tym, ze pierwszy element (1) posiada
na swojej roboczej powierzchni wypusty (1.1),
na okoto ktdérych znajdujg sie rowki (1.2),
potgczone ze sobg. Na roboczej powierzchni
pierwszego elementu (1) naklejona jest pierwsza
powierzchnia klejowa dwustronnej tasmy
adhezyjnej o grubosci w zakresie od 0,09 mm
do 1,6 mm, w ktorej znajdujg sie otwory
o wymiarach wypustéw (1.1) powiekszonych
o0 zadang wartos¢. W dwustronnej tasmie
adhezyjnej znajduje sie roéwniez przelotowy
otwdr wtryskowy znajdujgcy sie na wysokoSci
rowkéw (1.2). Do drugiej powierzchni klejowej
dwustronnej tasmy adhezyjnej przyklejona jest
powierzchnia robocza drugiego elementu
posiadajgcego na swojej roboczej powierzchni
otwory przelotowe o wymiarach wypustow (1.1).
W drugim elemencie znajduje sie przelotowy
otwor wtryskowy. W rowkach (1.2) pierwszego
elementu (1), otworach dwustronnej tasmy
adhezyjnej oraz w wolnych przestrzeniach
otworéw i przelotowym otworze wtryskowym
drugiego elementu znajduje sie klej epoksydowy
albo zywica epoksydowa. Sposob wykonania
potaczenia hybrydowego pierwszego elementu
(1) z tworzywa polimerowego oraz drugiego
elementu metalowego albo kompozytowego
z wykorzystaniem dwustronnej tadmy adhezyj-
nej z otworami, w ktérych znajduje sie klej
epoksydowy albo Zzywica epoksydowa polega
na tym, Ze na powierzchnie roboczg pierwszego
elementu (1), ktéry posiada na swojej roboczej
powierzchni wypusty (1.1), na okoto ktérych
znajdujg sie rowki (1.2), potgczone ze sobg
nakleja sie pierwszg powierzchnig klejowa
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dwustronng tasme adhezyjna, w ktorej znajdujg
sie otwory o wymiarach wypustow (1.1)
powiekszonych o zadang warto$¢ oraz przeloto-
wy otwor wiryskowy, w ten sposob aby wypusty
(1.1) pierwszego elementu (1) znajdowaty sie
w otworach dwustronnej tasmy adhezyjnej oraz
aby pierwszy otwor wiryskowy znajdowat sie na
wysokosci potgczenia rowkow (1.2) pierwszego
elementu (1). Nastepnie na drugg powierzchnie
klejowg dwustronnej tasmy adhezyjnej nakleja
sie powierzchnie roboczg drugiego elementu
z otworami przelotowymi i przelotowym
otworem wtryskowym w ten sposdb aby
wypusty (1.1) pierwszego elementu (1) znajdo-
waly sie w otworach przelotowych drugiego
elementu oraz otwoér witryskowy drugiego
elementu znajdowat sie na wysokosci otworu
wiryskowego dwustronnej tasmy adhezyjnej
a nastepnie poprzez otwér wiryskowy drugiego
elementu wtryskuje sie klej epoksydowy albo
zywice epoksydowg z ci$nieniem pozwalajgcym
na wypetnienie pustej przestrzeni.
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Potaczenie hybrydowe i sposéb jego wykonania

Przedmiotem wynalazku jest potgczenie hybrydowe, w ktérego sktad wchodzi dwustronna

tasma adhezyjna oraz dwusktadnikowy klej epoksydowy, a takze sposéb jego wykonania.

Opis patentowy US10307976B2 przedstawia sposob naprawy czesci samochodowej, ktory
obejmuje zapewnienie zaktadki tgcznika i natozenie plynnego materiatu termoplastycznego na
zaktadke fgcznika i/lub cze$¢ samochodowg w celu przymocowania zaktadki tgcznika do czesci
samochodowej. Klapka f{gczgca zawiera: cze$é ustalajgcg o wymiarach umozliwiajgcych
przymocowanie do pierwszej czesSci samochodowej. Czes$é ustalajgca ma wiele otworéw przez nig
utworzonych. Otwory te sg przystosowane do przyjmowania ptynnego materiatu termoplastycznego
w celu zamocowania czesci ustalajgcej do czesS¢ samochodowej. Cze$¢ sprzegajgcg wyznaczajgcg
ksztatt odpowiadajgcy ksztattowi czesci samochodowej. Cze$¢ sprzegajgca tworzy sprzeg, ktory jest
skonfigurowany tak, aby funkcjonalnie sprzegac sie z innym fgcznikiem drugiej cze$ci samochodowe;j.

Opis zgtoszenia patentowego EP3385076A1 dotyczy potgczenia dwébch czesci polimerowych,
ktére sg tworzone poprzez drukowanie 3D. Obejmuje ono wytwarzanie addytywne pierwszych
i drugich cech fgczenia na pierwszym i drugim sktadniku polimerowym, tak ze powstaje mechaniczna
blokada poprzez podciecie geometrycznych cech materiatu klejgcego, gdy sktadniki polimerowe sg
faczone. Klej jest dodawany pomiedzy wspdipracujgcymi elementami w celu wzmocnienia potgczenia.

Opis zgtoszenia patentowego EP3556557A1 dotyczy pofaczenia w ktérym uzyto wydruku 3D
do wytworzenia cylindrycznych pindw na tkaninie z widkien weglowych. Piny stuzg jako dodatkowe
wzmochnienie i zapobiegajg rozwarstwieniu kolejnych warstw tkaniny po ich przesyceniu zywicg
i utwardzeniu. Wynalazek ma zastosowanie w potgczeniach typu ,T”.

Opis zgtoszenia patentowego US2018354204A1 dotyczy potaczenia w ktérym gniazdo

wykonane jest metoda wydruku 3D i stuzy do mocowania panelu typu ,plaster miodu”. Gniazdo
posiada kanat doprowadzajgcy materiat wypetniajgcy np. w postaci kleju epoksydowego.
Opis patentowy KR102165283B1 dotyczy potgczenia czesci metalowej i polimerowej takze

zbrojonej np. CFRP lub GFRP. Na powierzchni zaktadki jednej z faczonych czesci wykonuje sie
metodg drukowania 3D wystajace piny, ktére spetniajg role facznikéw mechanicznych wzmacniajac
potgczenie adhezyjne.

Opis patentowy US101552668B2 dotyczy tgczenia dwdch czeSci poprzez uzycie kleju
i znacznej ilosci pinédw wykonanych w jednej z tgczonych czesci lub poprzez uzycie dodatkowego
facznika z obustronnymi pinami. Piny wbijajga sie w materiat (polimer lub polimer zbrojony)
iwzmacniajg potgczenie adhezyjne. Metoda ma zastosowanie do tgczenia czesci wykonanych
Z réznych materiatow.

Opis zgloszenia patentowego JP357152917A dotyczy montazu elementédw wzmacniajgcych.
Element wzmacniajgcy, posiada otwory przez ktére dokonuje sie wtrysku szybkowigzgcego kleju,
ktéry wypetia pustg przestrzen ograniczong elementem wzmacniajgcym i wzmacnianym. Metoda
moze tez stuzy¢ do tgczenia wielkogabarytowych czesci eliminujgc spawanie.
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W artykule P. Golewski, T. Sadowski, The influence of dual adhesive in single lap joints on
strength and energyabsorption, Materials Today: Proceedings 45 (2021) 4280-4285 znane jest
rozwigzanie polegajgce na wykorzystaniu adhezyjnej tasmy dwustronnej | epoksydowego kleju
w potgczeniu zaktadkowym. Kleje epoksydowy jest naktadany za pomocg pedzelka.

W artykule S.Mistry, P. Joshi, R. Dhandhukiya, S. Gandhi, N. Bhanushali, C.Desai, Finite
element studies of bolted, riveted, bonded and hybrid step-lap joints of thickplate DOI:
10.1016/j.matpr.2021.07.467 znane jest rozwigzanie potgczenia hybrydowego, gdzie wykorzystuje sie
fgczniki mechaniczne w postaci nitbw oraz klej epoksydowy. tgczniki mechaniczne nie sg w tym
przypadku integralne z zadng z naktadek. Otwory muszg by¢ wiercone w obu naktadkach, za$ klej nie

jest podawany poprzez wtrysk.

Celem wynalazku jest wykonanie potgczenia hybrydowego, zwiaszcza elementu wykonanego
technikg druku 3D w oparciu o uzycie dwustronnej taSmy adhezyjnej oraz dwusktadnikowego kleju

epoksydowego albo zywicy epoksydowe;j.

Przedmiotem wynalazku potaczenie hybrydowe pierwszego elementu z tworzywa
polimerowego oraz drugiego elementu metalowego albo kompozytowego z wykorzystaniem
dwustronnej tasmy adhezyjnej z otworami, w ktérych znajduje sie klej epoksydowy albo zywica
epoksydowa oraz sposéb jego wykonania.

Istotg potgczenia jest to, ze pierwszy element posiada na swojej roboczej powierzchni
wypusty, na okoto ktérych znajdujg sie rowki, potaczone ze soba, natomiast na roboczej powierzchni
pierwszego elementu od strony wypustéw naklejona jest pierwsza powierzchnia klejowa dwustronnej
tasmy adhezyjnej o grubosci w zakresie od 0,09 mm do 1,6 mm, w ktdrej znajdujg si¢ otwory
o wymiarach wypustéw powiekszonych o zadang warto$é. W dwustronnej tadmie adhezyjnej znajduje
sie réwniez przelotowy otwér wiryskowy znajdujgcy sie na wysokosci rowkdw. Do drugiej powierzchni
klejowej dwustronnej tasmy adhezyjnej przyklejona jest powierzchnia robocza drugiego elementu
posiadajgcego na swojej roboczej powierzchni otwory przelotowe o wymiarach wypustéw. W drugim
elemencie znajduje sie przelotowy otwér wtryskowy. Tudziez w rowkach pierwszego elementu,
otworach dwustronnej tasmy adhezyjnej oraz w wolnych przestrzeniach otworéw i przelotowym
otworze wiryskowym drugiego elementu znajduje sie klej epoksydowy albo zywica epoksydowa.

Istota sposobu wykonania potgczenia hybrydowego jest to, ze na powierzchnie roboczg
pierwszego elementu, ktéry posiada na swojej roboczej powierzchni wypusty, na okoto ktérych
znajdujg sie rowki, potgczone ze sobg nakleja sie pierwszg powierzchnig klejowg dwustronng tasme
adhezyjng, w ktérej znajdujg sie otwory o wymiarach wypustéw powiekszonych o zadang warto$¢ oraz
przelotowy otwor wtryskowy, w ten sposéb aby wypusty pierwszego elementu znajdowaty sie
w otworach dwustronnej tasmy adhezyjnej oraz aby pierwszy otwor wiryskowy znajdowat sie na
wysokosci potgczenia rowkdw pierwszego elementu. W dalszej kolejnosci na drugg powierzchnie
klejowg dwustronnej tasmy adhezyjnej nakleja sie powierzchnie roboczg drugiego elementu
z otworami przelotowymi i przelotowym otworem wiryskowym w ten spos6b aby wypusty pierwszego
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elementu znajdowaty sie w otworach przelotowych drugiego elementu oraz otw6r wiryskowy drugiego
elementu znajdowat sie na wysokosci otworu wiryskowego dwustronnej tasmy adhezyjne;j.
Nastepnie poprzez otwér wtryskowy drugiego elementu wtryskuje sie klej epoksydowy albo zywice

epoksydowg z ciSnieniem pozwalajgcym na wypetnienie pustej przestrzeni.

Korzystnymi skutkami zastosowania wynalazku sa wyeliminowanie luzu w pofaczeniu
mechanicznym, co wptynie na jego rownomierne obcigzenie i zwiekszenie wytrzymatosci oraz to, ze

zapewniona zostanie stata grubos¢ pofgczenia.

Przedmiot wynalazku w przykfadzie wykonania jest uwidoczniony na rysunku, na ktérym
poszczegblne figury przedstawiajg:
fig. 1 — pierwszy element w widoku perspektywicznym,
fig. 2 — zblizenie pierwszego elementu z naklejang taSmg adhezyjna,
fig. 3 — drugi element w widoku perspektywicznym,
fig. 4 -przedstawia gotowe potgczenie w widoku perspekiywicznym,
fig. 5a ,5b, 5¢, 5d, 5e — widoki z géry potgczen w kolejnych przyktadach wykonania.

Potgczenie hybrydowe pierwszego elementu 1 z tworzywa polimerowego oraz drugiego
elementu 2 metalowego albo kompozytowego z wykorzystaniem dwustronnej tasmy adhezyjnej 3
z otworami 3.1, w ktérych znajduje sie klej epoksydowy albo zywica epoksydowa w ogdlnym
przyktadzie wykonania polega na tym, ze pierwszy element 1 posiada na swojej roboczej powierzchni
wypusty 1.1, na okofo ktérych znajdujg sie rowki 1.2, potgczone ze sobg. Na roboczej powierzchni
pierwszego elementu 1 naklejona jest pierwsza powierzchnia klejowa dwustronnej tasmy adhezyjnej 3
o grubosci w zakresie od 0,09 mm do 1,6 mm, w ktérej znajdujg sie otwory 3.1 o wymiarach
wypustéw 1.1 powiekszonych o zadang warto$¢. W dwustronnej taSmie adhezyjnej 3 znajduje sie
réwniez przelotowy otwor wtryskowy 3.2 znajdujgcy sie na wysokosci rowkéw 1.2. Do drugiegj
powierzchni klejowej dwustronnej taSmy adhezyjnej 3 przyklejona jest powierzchnia robocza drugiego
elementu 2 posiadajgcego na swojej roboczej powierzchni otwory przelotowe 2.1 o wymiarach
wypustéw 1.1. W drugim elemencie 2 znajduje sie przelotowy otwdér wiryskowy 2.2. W rowkach 1.2
pierwszego elementu 1, otworach 3.1 dwustronnej taSmy adhezyjnej 3 oraz w wolnych przestrzeniach
otworow 2.1 i przelotowym otworze wtryskowym 2.2 drugiego elementu 2 znajduje sie klej

epoksydowy albo zywica epoksydowa.

Spos6éb wykonania potaczenia hybrydowego pierwszego elementu 1 z tworzywa
polimerowego oraz drugiego elementu 2 metalowego albo kompozytowego z wykorzystaniem
dwustronnej taSmy adhezyjnej 3 z otworami 3.1, w ktoérych znajduje sie klej epoksydowy albo zywica
epoksydowa polega na tym, ze na powierzchnie roboczg pierwszego elementu 1, ktéry posiada na
swojej roboczej powierzchni wypusty 1.1, na okoto ktérych znajdujg sie rowki 1.2, potgczone ze sobg
nakleja sie pierwszg powierzchnig klejowg dwustronng taSéme adhezyjng 3, w ktérej znajdujg sie
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otwory 3.1 owymiarach wypustéw 1.1 powiekszonych o zadang warto$¢ oraz przelotowy otwor
wtryskowy 3.2, w ten sposéb aby wypusty 1.1 pierwszego elementu 1 znajdowaly sie w otworach 3.1
dwustronnej taSmy adhezyjnej 3 oraz aby pierwszy otwér wtryskowy 3.2 znajdowat sie na wysokosci
potagczenia rowkéw 1.2 pierwszego elementu 1. Nastepnie na druga powierzchnie klejowg
dwustronnej taSmy adhezyjnej 3 nakleja sie powierzchnie roboczg drugiego elementu 2 z otworami
przelotowymi 2.1 i przelotowym otworem wtryskowym 2.2 w ten sposéb aby wypusty 1.1 pierwszego
elementu 1 znajdowaly sie w otworach przelotowych 2.1 drugiego elementu 2 oraz otwdr
wtryskowy 2.2 drugiego elementu znajdowat sie na wysokosSci otworu wiryskowego 3.2 dwustronnej
tadmy adhezyjnej 3. Nastepnie poprzez otwoér wiryskowy 2.2 drugiego elementu 2 wtryskuje sie klej
epoksydowy albo zywice epoksydowg z ciSnieniem pozwalajgcym na wypeinienie pustej przestrzeni.
Parametry dla poszczeg6inych przyktadow zostaty przedstawione w tabeli 1.

We wszystkich przyktadach wykonania szeroko$¢ rowka 1.2 wynosita 1 mm, za$ ich
gteboko$é wynosita 0,5 mm.
Otrzymane pofgczenia poddano testom jednoosiowego rozciggania na maszynie wytrzymatosciowe;j

MTS 250kN. Otrzymane wyniki zestawiono w tabeli 2.
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Tabela 1. Przyktady wykonania

Materiat Materiat Rodzaj Grubosé Materiat llos¢ Srednica | Wysoko$¢ Ré6znica pomiedzy Stosunek a/b
podioza podioza 2 tasmy tasmy wypetnienia wypustow | wypustéw | wypustéw Srednicg wypustu a [mm]/ [mm]
1 [mm] [szt] [mm] [mm] Srednicg otworu w tadmie

Przyktad 1 ABS Aluminium | Tesa 51571 0,09 Distal Classic 4 5 2,1 0,5 30/30=1
2017 AT4

Przyktad 2 ABS Aluminium | Tesa 51571 0,09 Epidian 652 + 4 5 2,1 0,5 30/70=0,43
2017 AT4 utwardzacz IDA

Przyktad 3 ABS Aluminium VHB 5962 1,6 Distal Classic 3 8 3,6 0,8 40/40=1
2017 AT4

Przykfad 4 ABS Aluminium VHB 5962 1,6 Epidian 652 + 6 5 3,6 0,5 30/45=0,66
2017 AT4 utwardzacz IDA

Przykfad 5 ABS Kompozyt | Tesa 51571 0,09 Distal Classic 15 3 2,1 0,3 40/30=1,33
EP GC 201

Przykiad 6 ABS Kompozyt | Tesa 51571 0,09 Epidian 652 + 4 6 2,1 0,5 35/35=1
EP GC 201 utwardzacz IDA

Przykfad 7 ABS Kompozyt VHB 5962 1,6 Distal Classic 4 6 3,6 0,5 35/75=0,46
EP GC 201

Przykfad 8 ABS Kompozyt VHB 5962 1,6 Epidian 652 + 3 9 3,6 0,8 45/45=1
EP GC 201 utwardzacz IDA

Przykfad 9 HIPS Aluminium | Tesa 51571 0,09 Distal Classic 6 6 2,1 0,5 35/50-=0,6
2017 AT4

Przyktad 10 HIPS Aluminium | Tesa 51571 0,09 Epidian 652 + 15 4 2,1 0,3 45/35=1,28
2017 AT4 utwardzacz IDA

Przyktad 11 HIPS Aluminium VHB 5962 1,6 Distal Classic 4 7 3,6 0,5 40/40=1
2017 AT4

Przykfad 12 HIPS Aluminium VHB 5962 1,6 Epidian 652 + 4 7 3,6 0,5 40/80=0,5
2017 AT4 utwardzacz IDA

Przyktad 13 HIPS Kompozyt | Tesa 51571 0,09 Distal Classic 3 10 2,1 0,8 50/50=1
EP GC 201

Przyktad 14 HIPS Kompozyt | Tesa 51571 0,09 Epidian 652 + 6 7 2.1 0,5 40/55=0,72
EP GC 201 utwardzacz IDA

Przyktad 15 HIPS Kompozyt VHB 5962 1,6 Distal Classic 15 5 3,6 0,3 50/40=1,25
EP GC 201

Przyktad 16 HIPS Kompozyt VHB 5962 1,6 Epidian 652 + 4 8 3,6 0,5 45/45=1

EP GC 201

utwardzacz IDA

713



Tabela 2. Wyniki badan.

PL 439441 A1

Przyktad wykonania

Maksymalna sita [N]

Przykifad 1 830
Przyktad 2 900
Przyktad 3 1650
Przykiad 4 1970
Przyktad 5 1620
Przyktad 6 1195
Przyktad 7 1206
Przyktad 8 2088
Przyktad 9 1829
Przykfad 10 2880
Przyktad 11 1627
Przykfad 12 1764
Przyktad 13 2578
Przyktad 14 2489
Przyktad 15 4500
Przykfad 16 2125
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Wykaz oznaczen:

1.

Pierwszy element

1.1. Wypust

1.2. Rowek

Drugi element

2.1. Otwor przelotowy

2.2. Przelotowy otwor wtryskowy
Dwustronna taSma adhezyjna
3.1. Otwér

3.2. Przelotowy otwor wiryskowy

9/13



PL 439441 A1

Zastrzezenia patentowe

1. Potgczenie hybrydowe pierwszego elementu (1) z tworzywa polimerowego oraz drugiego
elementu (2) metalowego albo kompozytowego z wykorzystaniem dwustronnej taSmy adhezyjnej (3) z
otworami (3.1), w ktérych znajduje sie klej epoksydowy albo zywica epoksydowa znamienne tym, ze
pierwszy element (1) posiada na swojej roboczej powierzchni wypusty (1.1), na okoto ktérych znajdujg
sie rowki (1.2), potgczone ze sobg, natomiast na roboczej powierzchni pierwszego elementu (1) od
strony wypustow (1.1) naklejona jest pierwsza powierzchnia klejowa dwustronnej taSmy adhezyjnej (3)
o grubosci w zakresie od 0,09 mm do 1,6 mm, w ktérej znajdujg sie otwory (3.1) o wymiarach
wypustéw (1.1) powiekszonych o zadang warto$¢, przy czym w dwustronnej tasmie adhezyjnej (3)
znajduje sie rowniez przelotowy otwoér wtryskowy (3.2) znajdujacy sie na wysokosci rowkéw (1.2),
zas do drugie] powierzchni klejowej dwustronnej tasmy adhezyjnej (3) przyklejona jest powierzchnia
robocza drugiego elementu (2) posiadajacego na swojej roboczej powierzchni otwory przelotowe (2.1)
o wymiarach wypustéw (1.1), przy czym w drugim elemencie (2) znajduje sie przelotowy otwor
wiryskowy (2.2), tudziez w rowkach (1.2) pierwszego elementu (1), otworach (3.1) dwustronnej tasmy
adhezyjnej (3) oraz w wolnych przestrzeniach otwordw (2.1) i przelotowym otworze wiryskowym (2.2)
drugiego elementu (2) znajduje sie klej epoksydowy albo zywica epoksydowa.

2. Sposéb wykonania potgczenia hybrydowego pierwszego elementu (1) z tworzywa
polimerowego oraz drugiego elementu (2) metalowego albo kompozytowego z wykorzystaniem
dwustronnej tasmy adhezyjnej (3) z otworami (3.1), w ktérych znajduje sie klej epoksydowy albo
zywica epoksydowa znamienny tym, Zze na powierzchnie roboczg pierwszego elementu (1), ktory
posiada na swojej roboczej powierzchni wypusty (1.1), na okoto kiérych znajdujg sie rowki (1.2),
polgczone ze sobg nakleja sie pierwszg powierzchnig klejowg dwustronng taséme adhezyjng (3),
w ktorej znajduja sie otwory (3.1) o wymiarach wypustéw (1.1) powiekszonych o zadang warto$é oraz
przelotowy otwor wtryskowy (3.2), w ten sposéb aby wypusty (1.1) pierwszego elementu (1)
znajdowaty sie w otworach (3.1) dwustronnej tasémy adhezyjnej (3) oraz aby pierwszy otwor
wiryskowy (3.2) znajdowat sie na wysokoSci potgczenia rowkéw (1.2) pierwszego elementu (1),
po czym na druga powierzchnie klejowg dwustronnej taSmy adhezyjnej (3) nakleja si¢ powierzchnie
roboczg drugiego elementu (2) z otworami przelotowymi (2.1) i przelotowym otworem
wiryskowym (2.2) w ten sposob aby wypusty (1.1) pierwszego elementu (1) znajdowaly sie
w otworach przelotowych (2.1) drugiego elementu (2) oraz otwor wtryskowy (2.2) drugiego elementu
znajdowat sie na wysoko$ci otworu wiryskowego (3.2) dwustronnej taSmy adhezyjnej (3) a nastepnie
poprzez otwér wtryskowy (2.2) drugiego elementu (2) wiryskuje sie klej epoksydowy albo zywice
epoksydowg z ciSnieniem pozwalajacym na wypetnienie pustej przestrzeni.
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Fig. 4
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Fig. 5b
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URZAD PATENTOWY S e . 203
RZECZYPOSPOLITEJ POLSKIE) tel.: (+48) 22 579 055 5 | fax: (+48) 22 579 00 01

e-mail: kontakt@uprp.gov.pl | www.uprp.gov.pl

SPRAWOZDANIE O STANIE TECHNIKI ZGLOSZENIA NR P.439441

Klasyfikacja zgloszenia IPC: B32B7/12 (2006.01), B32B15,/08(2006.01), C09J5/04(2006.01)
Klasyfikacja CPC: B32B7/12, B32B15/08, C09J5 /04

Poszukiwanie prowadzone w klasach: B32B, C09]

Bazy komputerowe w ktérych prowadzono poszukiwania: epoquenet, polskie bazy danych,
espacenet, depatisnet,

Kategoria Dokumenty - z podang identyfikacjg Odniesienie do
Dokumentu zastrz.

A US2008251201A1 (3M INNOVATIVE PROPERTIES 1-2
CO [US], 16.10.2008r.)

A |KR101755483B1 (&t A5 2} 54 3] A}, 1-2
10.07.2017r.)
TW201532840A (SAMSUNG ELECTRO MECH [KR]; 1-2

A KOREA ADVANCED INST SCI & TECH [KR],
01.09.2015r.)

A US2017334168A1 (FORD GLOBAL TECH LLC [US], 1-2
23.11.2017r.)

A - dokument okreslajacy ogolny stan techniki, ktéry nie jest uwazany za posiadajacy szczegdlne
zZnaczenie,

E - dokument stanowigcy wczesniejsze zgtoszenie lub patent, ale opublikowany w lub po dacie
zgloszenia,

L - dokument, ktéry moze poddawac w watpliwo$¢ zastrzegane pierwszenstwo(-wa), lub przytoczony w
celu ustalenia daty publikacji innego cytowanego dokumentu lub z innego szczegélnego powodu,

O - dokument odnoszgcy sie do ujawnienia ustnego przez zastosowanie, wystawienie lub ujawnienie w
inny sposob,

P - dokument opublikowany przed datg zgloszenia, ale p6zniej niz zastrzegana data pierwszenstwa,

T - dokument pdzniejszy, opublikowany po dacie zgloszenia lub w dacie pierwszenstwa

i niebedacy w konflikcie ze zgloszeniem, ale cytowany w celu zrozumienia zasad lub teorii lezgcych u
podstaw wynalazku,

X - dokument o szczeg6lnym znaczeniu; zastrzegany wynalazek nie moze by¢ uwazany za nowy lub nie
moze by¢ uwazany za posiadajacy poziom wynalazczy, jezeli ten dokument brany jest pod uwage
samodzielnie,

Y - dokument o szczeg6lnym znaczeniu; zastrzegany wynalazek nie moze by¢ uwazany za posiadajacy
poziom wynalazczy, jezeli ten dokument zostanie potgczony z jednym lub kilkoma tego typu
dokumentami, a takie potaczenie bedzie oczywiste dla znawcy,

& - dokument naleZacy do tej samej rodziny patentowej.

Sprawozdanie wykonatl: Marina Sienkiewicz data 23.05.2022r.
podpisano kwalifikowanym podpisem elektronicznym/
Pismo wydane w formie dokumentu elektronicznego

Uwagi do zgloszenia

Sprawozdanie zostalo wykonane w oparciu o wersje zastrzezen patentowych
z dnia 05.11.2021r.

13/13




	Bibliografia
	Opis
	Zastrzeżenia
	Rysunki
	Sprawozdanie



