EP 2 008 740 A1

(1 9) Européisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 2 008 740 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Verdffentlichungstag:
31.12.2008 Patentblatt 2009/01

(21) Anmeldenummer: 08011310.3

(22) Anmeldetag: 21.06.2008

(51) IntCl.:

B22D 17/22(2006.01) B22D 17/24 (2006.01)

B22D 19/00 (2°06-97)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR
HRHUIEISITLILT LU LV MC MT NL NO PL PT
RO SE SI SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL BA MK RS

(30) Prioritat: 29.06.2007 DE 102007030342

(71) Anmelder: Trimet Aluminium AG
45356 Essen (DE)

(72) Erfinder:

¢ Schindler, Eckhard, Dipl.-Ing.
06493 Harzgerode (DE)
 Stets, Kai, Dipl.-Ing.
06493 Harzgerode (DE)
e Strube, Michael
06493 Harzgerode (DE)

(74) Vertreter: Miiller-Wolff, Thomas

Patentanwalt,
Postfach 19 02 17
53037 Bonn (DE)

(54) Verfahren und Vorrichtung zum DruckgieRen von gegliederten Metallgussstiicken

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Druck-
giel’en von gegliederten Metallgussstlicken, insbeson-
dere von Aluminium bzw. Aluminiumgussstiicken mit Ka-
nalen, Druckrohren oder gegliederten Wandabschnitten
in einer Druckgussform unter Verwendung von Schie-
bern, Gravurelementen und Einlegeteilen, die vor dem
Giel3en positioniert und fixiert werden. Die Einlegeteile
sind als offene oder geschlossene Hohlprofilteile mit Aus-
buchtungen oder Verdickungen in ihrer Wandung verse-
hen. Sie werden an punktférmigen Kontaktstellen in der

Druckgussform positioniert und beim SchlieRen der
Druckgussform zwischen den Formhalften, Schiebern
oder Schiebern und Formhalften fixiert. Die Erfindung
betrifft auch eine Vorrichtung zur Durchfliihrung des Ver-
fahrens sowie ein Druckgussteil mit Hohlkkammern, Ka-
nalen und/oder gegliederten Abschnitten, wobei die
Wandungen der Hohlkammern, Kanéale, Druckrohre und/
oder der gegliederten Abschnitte aus einem gewalzten,
stranggepressten oder gezogenen Kentwerkstoff beste-
hen, der von einer Druckgusslegierung vollstandig ein-
geschlossen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Druckgief3en von gegliederten Metall-
gusssticken, insbesondere von Aluminium bzw. Alumi-
niumgussstuicken in einer Druckgussform unter Verwen-
dung von Schiebern, Gravurelementen und Einlegetei-
len, die vor dem GielRen positioniert und fixiert werden.
Die Erfindung betrifft auch ein neues Hohlkammer-
Druckgussteil.

[0002] DruckgieRformen mit einem Einlegeteil, im Fol-
genden auch Druckrohr genannt, werden fiir die Herstel-
lung von Leichtmetalldruckgussteilen in unterschiedlich-
sten Formen eingesetzt. Druckrohre kénnen beispiels-
weise im Bereich von Lagern, die die Olversorgung bei
Motoren- und Getriebegehduse sicherstellen, eingesetzt
werden.

[0003] Fir die Herstellung solcher Druckgusserzeug-
nisse missen die Einlegeteile hochgenau im Werkzeug
bzw. in der Formhalfte positioniert werden und wéhrend
des Druckgussprozesses mit Hilfe von Positionierele-
menten stabil in dieser Lage gehalten werden. Nach Ent-
nahme des Druckgusswerkstiicks aus der Giel3form ist
das Einlegeteil auRRer an den Angriffsstellen der Positio-
nierelemente vollstandig mit Gusswerkstoff umhdillt.
[0004] Um ein Eindringen von Gusswerkstoff in das
Innere von Druckrohren zu verhindern, kann dieses
durch Verstemmen oder durch Verschlussstopfen ver-
schlossen werden. Nach dem GieRen wird zum Offnen
des Druckrohrs eine mechanische Bearbeitung durch-
geflhrt.

[0005] Aus der DE 10153721 (Daimler Chrysler AG)
ist ein Verfahren zum DruckgieRen von gegliederten Me-
tallgussstiicken bekannt, bei dem ein Abstandshalter fir
das GielRwerkzeug verwendet wird. Allerdings besitzen
die Formhélften keine Schieber und der Abstandshalter
wird beim Schlieen der Druckgussform nicht punkifor-
mig fixiert. Aus der DE 102005004486 (Peak Werkstoff
GmbH) ist eine Laufbuchse zum Eingief3en in einen Mo-
torblock bekannt, die aus einer Aluminiumdruckgussle-
gierung besteht und Vorspriinge nach Art einer Haifisch-
flosse aufweist. Das Eingiel3en erfolgt jedoch nicht tGiber
Formhalften, die Sacklécher, Gravuren oder andere Po-
sitionier- und Fixierflachen aufweisen. Das Einlegeteil
wird auch nicht an seinen Ausbuchtungen oder Verdik-
kungen an punktférmigen Kontaktstellen in der Druck-
gussform positioniert und beim SchlieBen der Druck-
gussform zwischen den Formhalften, Schiebern oder
Schiebern und Formhalften fixiert.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Druckgiefen zu ent-
wickeln, mit dem die Positionierung der Druckrohre ins-
besondere bei der Verwendung von Schiebern, beweg-
lichen Gravurelementen und Einlegeteilen relativ einfach
und trotzdem hochgenau durchgefiihrt werden kann.
Ferner sollen das Verfahren und die Vorrichtung das
maoglichst vollstdndige UmgiefRen der Einlegeteile bzw.
der Druckrohre ermdglichen und dadurch die Dichtheit
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insbesondere im Motoren- und Getriebebau verbessern.
[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal durch
die in den Patentansprichen 1 und 8 angegebenen
Merkmale gel6st. Im Anspruch 11 ist ein erfindungsge-
maf ausgebildetes Druckgussteil angegeben.

[0008] Im Wesentlichen besteht die Erfindung darin,
dass die Einlegeteile als Hohlprofilteile mit Ausbuchtun-
gen oder Verdickungen in ihrer Wandung vorzugsweise
aus einem mit dem Material des Gussstiicks artgleichen
Werkstoff bestehen und dass die Einlegeteile an ihren
Ausbuchtungen oder Verdickungen punktférmig in der
Druckgussform positioniert und beim SchlieRen der
Druckgussform zwischen den Formhalften, bzw. zwi-
schen Schiebern oder Schiebern und Formhalften fixiert
werden.

[0009] Mit der Ausbildung von Ausbuchtungen oder
Verdickungen an einem als Hohlprofilteil ausgeformten
Einlegeteil ist es mdglich, dieses in der DruckgieRform
ohne besondere Hilfsmittel zu positionieren. Ferner ist
eine einfache Fixierung der Einlegeteile bzw. Druckrohre
vorgesehen, um beispielsweise die Position zur Lager-
und Anschlussstelle festzulegen. Dabei miissen die auf
dem Einlegeteil bzw. Druckrohr ausgeformten Ausbuch-
tungen oder Verdickungen als Abstlitzelemente so an-
geordnet sein, dass sie die Lage zur Werkstiickoberfla-
che und die Lage in der Gravur genau definiert.

[0010] Wird nun der Druckgusswerkstoff in die Druck-
gussform eingepresst, so umgiel3t er das gesamte Ein-
legeteil mit Ausnahme der Punktauflage der Abstitzele-
mente an der Formwand. Da die punktférmige Auflage
praktisch keine Schwéachung im Geflige des Gussteils
hervorruft, sind die Werte fiir Dichtheit und Beanspruch-
barkeit wesentlich verbessert.

[0011] Beim Herstellen von komplizierten Strukturen
bietet das erfindungsgemafe Verfahren besondere Vor-
teile, da die Einlegeteile - gegebenenfalls mehrteilig - vor-
geformt bzw, ausgeformt werden kénnen und positions-
genau uber die als Abstiitzelemente ausgebildeten Aus-
formungen bzw. Verdickungen in der Form angeordnet
werden kénnen. Anhand von Versuchen hat sich immer
wieder gezeigt, dass die Bearbeitung der Einlegeteile mit
sehr hoher Genauigkeit in einfacher Weise durchgefiihrt
werden kann, sodass bei entsprechend komplizierten
Strukturen im Vergleich zu einer herkdbmmlichen Bear-
beitung an einem fertigen Druckgussteil erhebliche Ein-
sparungen erzielt werden kénnen.

[0012] Durch das vollstandige UmgieRen des Einlege-
teils werden Spiegelgrate, die beim Abstlitzen eines Ein-
legeteils in herkdmmlicher Weise an Druckgussformele-
menten entstehen, vermieden. Damit das Einspritzen
des Druckgusswerkstoffes wahrend des GieRvorgangs
verhindert wird, werden die Enden des Druckrohrs erfin-
dungsgemalR verschlossen. Die verschlossenen und ein-
gegossenen Druckrohrenden kdnnen nach dem Druck-
gieRvorgang durch eine mechanische Bearbeitung leicht
geodffnet werden.

[0013] Im Folgenden wird die Erfindung anhand meh-
rerer Ausflihrungsbeispiele ndher erlautert. Es zeigen:
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Figur 1: Einlegeteil in Form eines Druckrohres mit
Ausbuchtungen/Verdickungen als Abstlitzelemente
Figur 2a: Teilquerschnitt durch die bewegliche Form-
hélfte eines Druckgusswerkzeuges

Figur 2b: VergroRerter Teilquerschnitt nach Figur 2a
im Bereich des Auswerfers

Figur 3: Prinzipbild zur Fixierung eines Druckrohres
zwischen zwei beweglichen Formelementen

Figur 4: Querschnitt nach Figur 3 in einer zur Bild-
ebene senkrechten Querschnittsflache

[0014] InFigur1istdas Druckrohr 1 mit Ausformungen
2,3 als Beispiel fiir einen Ol- oder Wasserkanal in einem
Motor- oder Getriebeteil dargestellt. Wie eingangs er-
wahnt, kann das Druckrohr 1 an seinen Enden 4, 5 vor-
teilhafterweise verschlossen werden, damit ein Einsprit-
zen des Druckgusswerkstoffes wahrend des Giefvor-
ganges verhindert wird.

[0015] Figur 2a und b zeigt als Teilquerschnitt die be-
wegliche Formhalfte eines Druckgusswerkzeuges in ei-
ner DruckgieRmaschine. Das Einlegerohr 1 ist nach dem
GielRen Bestandteil eines Rohteiles 6. Das Einlegerohr
1 wurde vor dem DruckgiefRen in einem Sackloch 7 einer
Formhalfte fixiert. Die bewegliche Formhalfte 8 wird nach
dem Abguss aufgefahren, sodass das Rohteil 6 mit dem
eingegossenen Rohr 1 entnommen werden kann.
Figur 2b verdeutlicht die Fixierung des Druckrohres 1 im
Bereich eines Auswerfers 11.

[0016] Die Fixierung des Druckrohres 1 wird noch ein-
mal anhand der Figuren 3 und 4 néher erlautert. In Figur
3istdas Druckrohr 1 als Einlegeteil zwischen einemrech-
ten und einem linken Schieber 9,10 fixiert. Figur 4 ver-
deutlicht dies in Form einer Schnittzeichnung. Das Fixie-
ren kann auch durch Einstecken bzw. Klemmen zwi-
schen festen und beweglichen Gravurelementen erfol-
gen.

[0017] Derauflere Umfang derim Druckrohr 1 vorhan-
denen Verdickung 2 dient als Punktauflage zwischen fe-
sten und beweglichen Gravurelementen und ermdglicht
eine hohe Dichtheit des Gussteils sowie eine exakte Po-
sitionierung in der Wandung des Gussteils. Mindestens
zwei punktférmige Auflagen sind erforderlich, damit das
Druckrohr 1 stabil positioniert ist.

[0018] Die Grofte und Lage derals Abstandshalter fun-
gierenden Ausbuchtungen bzw. Verdickungen 2 werden
durch die geometrische Gestalt des Gussteils im Bereich
des Eingussteils bestimmt. Hierbei ist es insbesondere
von Bedeutung, dass die Lage des Druckrohres 1 wah-
rend des EinschielRens des Metalls unter hohem Druck
nicht verandert wird. Der Abstand der Abstandshalter
bzw. Verdickungen 2, 3 sollte eine stabile Positionierung
auf wahrend des DruckgieRens ermdglichen.

[0019] Vornehmlich werden korrosionsbestandige
und fettfreie Materialien fir das als Einlegeteil verwen-
dete Druckrohr 1 eingesetzt. Die Korrosionsbestandig-
keit ist dabei fir die Vermeidung der Kontaktkorrosion
bei langerer Lagerung des Druckrohres von Bedeutung.
Die Fettfreiheit ist entscheidend fir die Gussqualitat.
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[0020] Konstruktiv muss das Druckrohr so gestaltet
bzw. dimensioniert sein, dass ein Zusammenpressen
des Druckrohres wahrend des DruckgiefRens verhindert
wird. Hier kann auch die Materialauswahl vorteilhaft ge-
nutzt werden, wobei zu berlicksichtigen ist, dass im Be-
reich der Ausbuchtungen und Verdickungen eine gute
Umformbarkeit des Druckrohrmaterials gegeben sein
muss. Spezielle hochfeste Legierungen eignen sich hier
besonders fiir Hochdruckverfahren oder im Einsatzbe-
reich nahe der Einspritzoffnung.

[0021] Zusammenfassend lasst sich feststellen, dass
durch die erfindungsgemafe Verfahrensweise nicht nur
die Genauigkeit bei komplizierten Strukturen, insbeson-
dere von Motoren und Getrieben mit Ol- oder Drucklei-
tungen verbessert wird, sondern dass infolge der verein-
fachten Konstruktion ein automatisierter Fertigungsab-
lauf unter Verwendung von Robotern und Hantierungs-
automaten erleichtert wird. Dies ermoglicht wiederum ei-
ne Steigerung der Produktivitdt und Senkung der Her-
stellungskosten bei gleichzeitiger Erhéhung der Ferti-
gungsgenauigkeit.

[0022] Die Ausfliihrungsbeispiele zeigen Druck-
gussteile mit Kanalen, wie z.B. OI- oder Wasserkanalen.
Dabeiwurden Druckrohre als Einlegeteile verwendet und
fest im Geflige des Druckgussteils verankert. Selbstver-
sténdlich lassen sich in dhnlicher Weise auch gegliederte
Druckgussteile, wie z.B. verschiedene Hohlkammerfor-
men mit offenen Verrippungen bzw. Versteifungen an
Druckgussteilen darstellen. Wichtig ist, dass die verwen-
deten Hohlprofile als Einlegeteile in punktférmigem Kon-
takt mit der Formwand stehen und von der Druckgussle-
gierung eingeschlossen werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum DruckgielRen von gegliederten Me-
tallgussstiicken aus Aluminium bzw. Aluminium-
gussstiicken mit Kanalen, Druckrohren oder geglie-
derten Wandabschnitten in einer Druckgussform un-
ter Verwendung von Schiebern, Gravurelementen
und Einlegeteilen, wobei die Einlegeteile als offene
oder geschlossene Hohlprofilteile mit Ausbuchtun-
gen oder Verdickungen in ihrer Wandung versehen
sind und wobei die Einlegeteile vor dem Giel3en po-
sitioniert und fixiert werden, dadurch gekennzeich-
net, dass die Einlegeteile an ihren Ausbuchtungen
oder Verdickungen an punktférmigen Kontaktstellen
in der Druckgussform positioniert und beim Schlie-
3en der Druckgussform zwischen den Formhalften,
Schiebern oder Schiebern und Formhalften fixiert
werden dass die Druckrohre vor dem Giel3en ver-
schlossen und dann vollstdndig vom Druckguss-
werkstoff umgossen werden und anschlieffend die
Druckrohrenden mechanisch bearbeitet und dabei
offen gelegt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die Einlegeteile als Druckrohre aus-
gebildet sind, wobei die Ausbuchtungen oder Ver-
dickungen als umlaufende Distanzringe auf der Au-
Renseite der Druckrohre angeordnet sind, die anden
punktférmigen Kontaktstellen zwischen der festen
und beweglichen Formhalfte, Schiebern oder Schie-
bern und Formhalften der Druckgussform positio-
niert werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Druck-
rohr furr die Ausbildung eines gegliederten Wandab-
schnittes im Gussstlick Giber umlaufende Distanzrin-
ge in der Formhalfte positioniert wird und in einem
Sackloch, das in der beweglichen Formhalfte der
Druckgussform angeordnet ist, fixiert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Druck-
rohr zwischen festen und beweglichen Gravurele-
menten, die in den Formhalften eingearbeitet sind,
eingesteckt, geklemmt und/oder fixiert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Material
des Druckrohres und der Druck wahrend des Gie-
Rens so aufeinander abgestimmt werden, dass die
Form und Fixierung des Druckrohres in der Druck-
gussform wahrend des Gief3vorganges unverandert
stabil bleibt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zur Herstel-
lung von Hohlkammer-Druckgussteilen insbesonde-
re mit Ol- oder Wasserkanalen die Druckrohre als
konturbildende Einlegeteile fir die Kanale verwen-
det werden, wobei die Ausbuchtungen, Verdickun-
gen oder Distanzringe als Abstandshalter zur Posi-
tionierung der Druckrohre auf ihrer Oberflache so
verteilt sind, dass sie das Innere der Formhalften an
mindestens zwei Stellen punktférmig berihren.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, bestehend aus einer Druckgussform mit
mindestens zwei Formhélften, wobei in den Form-
hélften Sacklocher, Gravuren oder andere Positio-
nier- und Fixierflichen angeordnet sind, zwischen
denen Einlegeteile in Form von offenen oder ge-
schlossenen Hohlprofilen einbringbar sind, dadurch
gekennzeichnet, dass die Hohlprofile Ausbuchtun-
gen oder Verdickungen als Abstandshalter aufwei-
sen, die an Positionier- und Fixierflachen der Form-
hélften aufliegen

dass die Hohlprofile an ihren Enden verschlossen
sind, wobei die Wandungen der Hohlprofile aus ei-
nem gewalzten, stranggepressten oder gezogenen
Knetwerkstoff bestehen, der dem Druck wéahrend
des GieRens standhalt.
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8.

10.

11.

12.

13.

14.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Hohl-
profile oder Druckrohre aus einem Aluminiumwerk-
stoff bestehen und die Ausbuchtungen oder Verdik-
kungen als Distanzringe in Form von Aluminiumrin-
gen oder verdickten Wandungen ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Druckrohr (1) als Einlegeteil zwischen zwei Schie-
bern (9, 10) fixierbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zur Fi-
xierung des Einlegeteils Sacklécher oder Gravuren
zwischen einem festen und einem beweglichen Gra-
vurelement vorhanden sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ver-
dickung (2) im Druckrohr 1 als Punktauflage zwi-
schen festen und beweglichen Gravurelementen
dient.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
standshalter bzw. Verdickungen (2, 3) zur stabilen
Positionierung des Einlegeteils wahrend des Druck-
gieRens in einem der mechanischen Beanspru-
chung entsprechenden Abstand voneinander posi-
tioniert sind.

Druckgussteil mit Hohlkammern, Kanédlen und/oder
gegliederten Abschnitten, dadurch gekennzeich-
net, dass die Wandungen der Hohlkammern, Ka-
nale, Druckrohre und/oder der gegliederten Ab-
schnitte aus einem gewalzten, stranggepressten
oder gezogenen Knetwerkstoff bestehen, der von ei-
ner Druckgusslegierung vollstandig eingeschlossen
ist.

Duckgussteil nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Druckgussteil aus einem Alumi-
nium-Gusswerkstoff und die Wandungen der Hohl-
kammern, Kanéle, Druckrohre und/oder geglieder-
ten Abschnitte aus einem Aluminium-Knetwerkstoff
bestehen.



EP 2 008 740 A1

Fig. 1



EP 2 008 740 A1

Fig. 2a



EP 2 008 740 A1

W\
L \ , \ |
— ///% .
s >

4

77777 R0, N

J1Y

7

Fig. 2b
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Fig. 3



' Fig. 4

'10~/

EP 2 008 740 A1




w

EP 2 008 740 A1

0) Europaisches £\ JROPAISCHER RECHERCHENBERICHT Nummer der Anmeldung
Patentamt EP 08 01 1310

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorid Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
X,D |DE 101 53 721 Al (DAIMLER CHRYSLER AG 7-14 INV.
[DE]) 22. Mai 2003 (2003-05-22) B22D17/22
* Absatz [0005] - Absatz [0031] * B22D17/24
* Abbildungen 1-3 * B22D19/00
X WO 2004/025106 A (DAIMLER CHRYSLER AG 7-14

[DE]; SCHAEFER HELMUT [DE]; STOCKER PETER
[DE]; ST) 25. Marz 2004 (2004-03-25)

* Seite 1 - Seite 7 *

* Abbildungen 1-4 *

X WO 2006/042350 A (AUSTRIA ALU GUSS GES M B|7-13
H [AT]; EBETSHUBER MANFRED JOHANNES [AT])
27. April 2006 (2006-04-27)

* Seite 2 - Seite 8 *

* Abbildungen 1,2 *

X EP 0 470 021 A (MONTUPET SA [FR]) 13,14
5. Februar 1992 (1992-02-05)

* Spalte 1, Zeile 32 - Spalte 4, Zeile 1 *

..... RECHERCHIERTE

X EP 1 116 536 A (NIPPON LIGHT METAL CO 13,14 SACHGEBIETE (IPO)
[JP]; SUMITOMO SEI BRAKE SYS INC [JP]) B22D
18.7Juli 2001 (2001-07-18) B29C

* Absatz [0007] - Absatz [0053] *
* Abbildungen 1,2 *

X DE 103 04 971 Al (HENKEL HORST [DE] WINTER|13,14
FRITZ EISENGIESSEREI [DE])

17. Juni 2004 (2004-06-17)

* Absatz [0005] - Absatz [0037] *
* Abbildungen 3,5,7 *

X US 4 958 537 A (DIEHL RODNEY A [US] ET AL)|13,14
25. September 1990 (1990-09-25)

* Spalte 2, Zeile 12 - Spalte 6, Zeile 39
*

* Abbildungen 1-4 *

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt

Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prufer
Miinchen 16. September 2008 Zimmermann, Frank
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze

E : 4lteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefiuihrtes Dokument

anderen Verbffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

A:technologischer Hintergrund e e et e

O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes

P : Zwischenliteratur Dokument

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

10



EPO FORM P0461

EP 2 008 740 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 08 01 1310

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

16-09-2008
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeftihrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
DE 10153721 Al 22-05-2003 US 2003085018 Al 08-05-2003
WO 2004025106 A 25-03-2004 DE 10238873 Al 25-03-2004
EP 1530678 Al 18-05-2005
US 2006112924 Al 01-06-2006
WO 2006042350 A 27-04-2006 AT 388777 T 15-03-2008
AT 500943 Al 15-05-2006
EP 1802411 Al 04-07-2007
ES 2301062 T3 16-06-2008
US 2008087401 Al 17-04-2008
EP 0470021 A 05-02-1992 AT 124306 T 15-07-1995
BR 9105018 A 25-05-1993
CA 2048187 Al 03-02-1992
DE 69110786 D1 03-08-1995
DE 69110786 T2 23-11-1995
ES 2074246 T3 01-09-1995
FI 913671 A 03-02-1992
FR 2665384 Al 07-02-1992
IE 912728 Al 12-02-1992
IS 3738 A 03-02-1992
JP 2986585 B2 06-12-1999
JP 4251656 A 08-09-1992
MX 9100475 Al 01-04-1992
NO 913006 A 03-02-1992
PT 98547 A 30-09-1993
us 5305818 A 26-04-1994
EP 1116536 A 18-07-2001 DE 60113310 D1 20-10-2005
DE 60113310 T2 29-06-2006
JP 3233358 B2 26-11-2001
JP 2001198665 A 24-07-2001
US 2001008182 Al 19-07-2001
DE 10304971 Al 17-06-2004  KEINE
US 4958537 A 25-09-1990  CA 2027938 Al 21-08-1991
DE 69101323 D1 14-04-1994
DE 69101323 T2 16-06-1994
EP 0443638 Al 28-08-1991

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siche Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82

11



EP 2 008 740 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

« DE 10153721 [0005] » DE 102005004486 [0005]

12



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

