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wird, die Kunststofffläche auf den Absatz die Seitenfläche derart aufgelegt wird, dass eine Seitenfläche der Kunststofffläche mit
der Seitenfläche der Metalifläche stoßförmig aneinandergereiht wird und mittels Umformung zwischen wenigstens einem Teil der
Seitenfläche der Metallfläche und einem Teil der Seitenfläche der Kunststofffläche eine formschlüssige elastisch unterstützte Ver
bindung erzeugt wird, so dass an der Verbindungsstelle auf der Oberseite der Metallfläche und der Kunststofffläche ein im w e
sentlichen fugenloser und im wesentlichen stufenfreier Übergang zwischen der Metallfläche und Kunststofffläche ausgebildet
wird.



Metall - Kunststoff Verbindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Verbindung gemäß

dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 und ein Metall - Kunststoff Verbund

gemäß dem Oberbegriff des Patentanspruchs 8.

Das Herstellen von zuverlässigen Verbindungen zwischen Metallen und Kunst

stoffen ist in der Technik ein wichtiger Bestandteil, insbesondere in Bereichen

in denen eine optische Kontrolle von Fertigungsprozessen notwendig ist. I m

Bereich der Lebensmitteltechnik werden an derartige Verbindungen oftmals

erhöhte Anforderungen an die physikalischen und chemischen Eigenschaften

gestellt, insbesondere muss eine derartiger Verbund hohe Anforderungen hin¬

sichtlich der Zuverlässigkeit und der Dichtheit erfüllen, sowie die entsprechen

den Normen einhalten. Weiterhin unterliegen derartige Verbindungen auch

stark wechselnden Temperaturen im Bereich von -40 bis 120 C und stark

schwankenden Drücken im Bereich von mehreren Bar. Um die hohen Anforde

rungen erfüllen zu können, werden bei herkömmlichen Metall - Kunststoffver¬

bindungen die Verbindungsstellen zwischen den Metallflächen und den Kunst¬

stoffflächen mittels mechanischen Befestigungsmitteln, wie Schrauben und

Klammern, und oder chemischen Dichtungsmitteln zumeist in Form von Kle¬

bemitteln geschützt. Nachteilig ist jedoch, dass die zwischen den Dichtflächen

eingebrachten Klebemittel an den aneinanderliegenden Seitenflächen der Me

tallflächen bzw. Kunststoffseitenflächen teilweise unerwünschte Inhaltstoffe

enthalten, diese eventuell abgeben und oftmals nicht ausreichend alt erungsbe

ständig sind. Weiterhin sind mechanische Befestigungsmittel aufwändig in der

Herstellung und verursachen vielfältige hygienische Nachteile, insbesondere

bei der Reinigung.

Des Weiteren ist es wünschenswert, insbesondere auf der Oberfläche an der

Schnittstelle zwischen den beiden Materialien einen möglichst ebenen, fugen ¬

freien Übergang auszubilden, um ein Einlagern von Stoffen zu unterdrücken.

I m Allgemeinen sind hierzu aufwändige mechanische Nachbearbeitungsschritte
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nach dem Zusammenfügen der beiden Materialien notwendig, um die erforder

liche Oberflächenbeschaffenheit zu gewährleisten.

Vor diesem Hintergrund besteht die Aufgabe der Erfindung darin, ein Verfah

ren zur Herstellung einer Verbindung zwischen einer Metallfläche und einer

Kunststofffläche sowie ein Metall - Kunststoff Verbund anzugeben, die jeweils

die Nachteile des Standes der Technik verringern.

Die Aufgabe wird durch ein Verfahren zur Herstellung einer Verbindung zwi¬

schen einer Metallfläche und einer Kunststofffläche mit den Merkmalen des Pa¬

tentanspruchs 1 bzw. mit einem Metall - Kunststoff Verbund mit den Merkma

ien des Patentanspruchs 8 gelöst. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung

sind Gegenstand von Unteransprüchen.

Gemäß dem Gegenstand der Erfindung nach Anspruch 1 wird ein Verfahren zur

Herstellung einer Verbindung zwischen einer Metallfläche und einer Kunst stoff

fläche bereitgestellt, bei der an der Metallfläche an wenigstens einem Rand ein

kragenförmiger Wulst und eine Seitenfläche mit einem schulterförmigen A b

satz zur Auflage der Kunststofffläche ausgebildet ist, sowie auf dem Absatz vor

dem Auflegen der Kunststofffläche eine streifenförmige Dichtung eingebracht

und die Kunststofffläche auf dem Absatz der Seitenfläche derart aufgelegt

wird, dass eine Seitenfläche der Kunststofffläche mit der Seitenfläche der Me¬

tallfläche stoßförmig aneinandergereiht wird und mittels Umformung zwischen

wenigstens einem Teil der Seitenfläche der Metallfläche und einem Teil der

Seitenfläche der Kunststofffläche eine formschlüssige elastisch unterstützte

Verbindung erzeugt wird, so dass an der Verbindungsstelle auf der Oberseite

der Metallfläche und der Oberseite der Kunststofffläche ein im Wesentlichen

fugenloser und im Wesentlichen stufenfreier Übergang zwischen der Metallf lä

che und Kunststofffläche ausgebildet wird.

Gemäß dem Gegenstand der Erfindung nach Anspruch 8 wird ein Metall -

Kunststoff Verbund bereitgestellt, aufweisend eine Metallfläche mit einer Ober¬

fläche und einer Seitenfläche, wobei die Seitenfläche einen schulterförmigen

Absatz und senkrecht zu der Oberfläche ein rücklaufendes Profil ausbildet.



Hierbei weist der Verbund eine auf dem Absatz aufliegende streifenförmige

Dichtung, sowie eine Kunststofffläche mit einer Seitenfläche, die teilweise

stoßförmig an die Seitenfläche der Metallfläche anliegt und deren Unterseite

wenigstens teilweise auf der Dichtung aufliegt, auf. Des weiteren stellt der

Verbund eine Verbindungsstelle bereit, die auf Oberseite der Metallfläche und

der Kunststofffläche einen im Wesentlichen fugenlosen und im Wesentlichen

stufenfreien Übergang zwischen der Metallfläche und Kunststofffläche ausbil¬

det.

Ein Vorteil des erfindungsgemäßen Verfahrens ist es, dass zwei unterschiedli¬

che Materialien ohne zusätzliche mechanische oder chemische Befest igungs

mittel aneinandergefügt werden können. Ferner wird eine Ausbildung von Fu

gen und Stufen zumindest an deren Oberflächen unterdrückt. Hierdurch ist es

möglich einen klebstofffreien Verbund auszubilden, der weitestgehend un

durchlässig für atmosphärische Gase und oder Flüssigkeiten ist. Insbesondere

bei einer Anwendung im Lebensmittelbereich unterdrückt die weitgehende Fu

genfreiheit der Oberfläche und die Klebstofffreiheit eine unerwünschte Einlage

rung von Stoffen oder Abgabe von Klebstoffmittel, die die hygienischen oder

aseptischen Eigenschaften des Verbundes verschlechtern würden. Ferner wird

aufgrund des Umformprozesses in Verbindung mit einer angepassten Prof ilf üh

rung der beiden Seitenflächen ein stufenloser Übergang zwischen der Obersei¬

te der Metallfläche und der Oberseite der Kunststofffläche ohne die bisher

notwendigen zusätzlichen Nachbearbeitungsschritte wie beispielsweise Polieren

oder Fräsen erzielt.

I n einer bevorzugten Weiterbildung des Verfahrens wird mittels der Umfor¬

mung an der Seitenfläche der Metallfläche ein rücklaufendes Profil ausgebildet,

um die Kunststofffläche gegen eine senkrechte Verschiebung gegenüber der

Metallfläche zu sichern. Des Weiteren ist es vorteilhaft, dass die Dichtung zw i

schen der Metallfläche und der Kunststofffläche aus einem elastischen Materia-

len wie beispielsweise Viton, Gummi oder Verbundkunststoffen besteht, um e i

nen elastischen Formschluss zu erzeugen, der im Wesentlichen senkrecht zu

der Metalloberfläche wirkt. Hierbei ist es vorteilhaft, wenn der äußere Rand der

Kunststofffläche geeignet angefast wird, um eine Ausbildung der hinterschnit-



tenen Seitenfläche der Metallfläche zu begünstigen. Gemäß einer anderen Wei

terbildung ist es vorteilhaft, auch die Seitenfläche der Kunststofffläche mit ei

nem stufenförmigen Absatz zu versehen. Hierbei wird das Profil des Absatz ge¬

eignet gewählt, so dass bei der Umformung nur die Unterseite des Absatzes

der Kunststofffläche auf der Dichtung aufliegt und die Unterseite, vorzugsweise

wenigstens ein Teil der Kunststofffläche zwischen den innenliegenden Rändern

der Öffnung der Metallfläche bei dem Umformprozess durchfedern kann.

I n einer anderen Weiterbildung wird die Kunststofffläche an ihrem äußeren

Rand vollständig von der Metallfläche umschlossenen. Durch diese Ausbildung

lässt sich insbesondere unter Verwendung von optisch durchlässigen Kunst

stoffen eine Möglichkeit zur Kontrolle vo Fertigungsprozessen schaffen, ohne

die Sensoren infolge direkten Kontakts mit chemisch oder mechanisch aggres

siven Materialien zu beschädigen. Weiterhin ist es auch möglich, durch Wahl

geeigneter Kunststoffe elektrische oder magnetische Felder durch die Kunst¬

stofffläche hindurchzusenden oder zu empfangen. Derartige Felder werden von

Metallen im Allgemeinen abgeschirmt.

Untersuchungen der Anmelderin haben gezeigt, dass bei dem erfindungsge¬

mäßen Verbund aus Metall - Kunststoff die Dichtung bevorzugt als elastischer

umlaufender Streifen ausgebildet wird. Weiterhin können die elastischen Ei¬

genschaften und die geometrische Ausführung der Dichtung j e nach Anforde¬

rung und in Abhängigkeit der bei der Umformung wirkenden Kräften geeignet

gewählt werden.

Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezugnahme auf die Zeichnungen näher

erläutert. Hierbei werden gleichartige Teile mit identischen Bezeichnungen be¬

schriftet. Darin zeigen die:

Figur 1 eine schematische Schnittzeichnung durch die Metallfläche

mit aufliegender Kunststofffläche im unverbundenen Zu

stand,



Figur 2 eine schematische Schnittzeichnung im verbundenen Zu

stand, gemäß einer ersten Ausführungsform,

Figur 3 eine schematische Schnittzeichnung im verbundenen Zu¬

stand, gemäß einer weiteren Ausführungsform,

Figur 4 Draufsicht auf eine Metallfläche mit eingebetteter

Kunststofffläche im verbundenen Zustand.

Die Schnittzeichnung dargestellt in der Figur 1 einer unverbundenen Anord¬

nung zeigt eine Metallfläche 10 mit einem an einem Rand 20 der Metallfläche

10 ausgebildeten Wuist 15. Des Weiteren weist die Metalifläche 10 eine Seiten¬

fläche 30 mit einem stufenförmigen Absatz 35 auf. Auf dem Absatz 35 liegt ei¬

ne Dichtung 40 auf. Ferner weist die Metallfläche 10 eine Öffnung 17 mit einer

innenliegenden Kunststofffläche 50 auf. Die Kunststofffläche 50 weist eine Sei

tenfläche 55 mit einem stufenförmigen Absatz 60 auf. Ferner ist an dem obe

ren Rand der Kunststofffläche 50 eine Fase 65 ausgebildet. Gemäß der darge¬

stellten Ausführungsform ist die Erstreckung des Absatzes 60 parallel zu der

Oberfläche der Kunststofffläche 50 etwas größer als die Erstreckung des Ab¬

satzes 35 gewählt. Ferner korrespondiert die Erstreckung des Absatzes 35 in

einer Richtung senkrecht zu der Oberfläche zu einer Summe aus der Dicke der

Kunststofffläche 50 und aus der Dicke der Dichtung 40. Gemäß der dargestell¬

ten Ausführungsform sind die Seitenflächen 30, 55 der Kunststofffläche 50 und

der Metallfläche 10 stoßförmig angeordnet.

I n der Figur 2 ist eine erfindungsgemäße Ausführungsform der Metallfläche 10

und der Kunststofffläche 50 in einem verbundenen Zustand, d.h. nach Anwen ¬

dung des Umformverfahrens dargestellt. Hierbei ist die Seitenfläche 30 der

Metallfläche mit der Seitenfläche 55 der Kunststofffläche 50 weitgehend form ¬

schlüssig verbunden. Auf der Oberfläche der Metallfläche 10 ist der Wulst 15,

dargestellt in der Figur 1, nicht mehr vorhanden, da das entsprechende Metall

der Metallfläche 10 unter Ausbildung eines rücklaufenden Abschnitts 75 der

Seitenkante 30 einen Formschluss mit der Fase 65 der Kunststofffläche 50

ausbildet. Weiterhin bildet die Oberfläche der Kunststofffläche 50 mit der



Oberfläche der Metallfläche 10 an der Verbindungsstelle 70 einen stufenlosen

und fugenlosen Übergang aus. Durch die Umformung ist die Dichtung 40 elas¬

tisch verformt und presst nunmehr die Kunststofffläche 50 in einer Richtung

senkrecht zu der Oberfläche an den rücklaufenden Abschnitts 75 der Seitenflä¬

che 35 der Metallfläche 10. Des Weiteren wird mittels der Dichtung 40 die Sei

tenfläche 35 der Metallfläche 10 gegenüber der Seitenfläche 55 der Kunststoff

fläche 50 unter Ausbildung eines Spalt 78 abgedichtet. Je nach Größe und

Elastizität der umlaufenden Dichtung 40 und in Abhängigkeit der geometri¬

schen Abmessungen der zu verbindenden Materialeigenschaften der verwen¬

deten Metall- und Kunststoffflächen sowie der Geometrie der stufenförmigen

Absätze an den Seitenkanten, lässt sich sowohl der Anpressdruck der Kunst-

stofffiäche gegenüber der Metaiifiäche ais auch die Größe des Spaltes an der

Seitenfläche einstellen. Untersuchungen der Anmelderin haben gezeigt, dass

trotz eines vertikalen Spaltes zwischen der Dichtung und der Seitenkante der

Metallfläche eine zuverlässige Abdichtung im Bereich des Übergangs zwischen

der Kunststofffläche und der Metallfläche gewährleistet ist.

Gemäß einer Ausführungsform dargestellt in der Figur 3, wird im Bereich der

Seitenflächen der Metallfläche 10 und der Kunststofffläche 50 ein vollständiger

Formschluss zwischen den beiden Flächen erzielt. Demgemäß wird der Raum

von der zwischen dem Absatz 35 und dem Absatz 60 angeordneten Dichtung

vollständig ausgefüllt.

Die Figur 4 zeigt eine Draufsicht auf einen mittels des erfindungsgemäßen Ver¬

fahrens hergestellten Metall Kunststoff Verbundes, aufweisend eine Metallflä¬

che 80 und eine Kunststofffläche 90 mit verschiedenen Kantenformen 92, 94,

96 und 98, welche unterschiedliche Krümmungsraden aufweisen. An einer

Verbindungsstelle 100 bildet die Metallfläche 80 mit der Kunststofffläche 90 ei

nen fugenfreien und stufenfreien Übergang aus. Trotz des kleinen Krüm

mungsradius bei der Kantenform 92 ist es durch die entsprechende Duktilität

des verwendeten Metalls sichergestellt, dass mittels der Umformung auch in

den Kantenbereichen auf der Oberfläche einen weitgehend fugenfreier und

stufenfreier Übergang ausgebildet wird, ohne dass eine mechanische Nachbe¬

handlung der Oberfläche erforderlich ist. Des Weiteren wird eine zuverlässige,



mechanisch belastbare dichte Verbindung ohne die Verwendung von mechani

schen oder chemischen Befestigungsmittel bereitgestellt, die besonders für

Anwendungen im Bereich der Lebensmitteltechnik geeignet ist.



Patentansprüche

Verfahren zur Herstellung einer Verbindung zwischen einer Metallfläche

(10) und einer Kunststofffläche (50),

bei der an der Metallfläche (10) an wenigstens einem Rand (20) ein kra-

genförmigen Wulst (15) und eine Seitenfläche (30) mit einen schulter-

förmigen Absatz (35) zur Auflage der Kunststofffläche (50) ausgebildet

ist,

auf dem Absatz (35) vor dem Auflegen der Kunststofffläche (50) eine

streifenförmige Dichtung (40) eingebracht wird,

die Kunststofffläche (50) auf den Absatz (35) die Seitenfläche (30) der¬

art aufgelegt wird, dass eine Seitenfläche (55) der Kunststofffläche (50)

mit der Seitenfläche (35) der Metallfläche (10) stoßförmig aneinander¬

gereiht wird,

mittels Umformung zwischen wenigstens einem Teil der Seitenfläche

(30) der Metallfläche (10) und einem Teil der Seitenfläche (55) der

Kunststofffläche (50) eine formschlüssige elastisch unterstützte Verbin¬

dung erzeugt wird, so dass an der Verbindungsstelle (100) auf der

Oberseite der Metallfläche ( 10) und der Kunststofffläche (50) ein im We

sentlichen fugenloser und im Wesentlichen stufenfreier Übergang zwi

schen der Metallfläche (10) und Kunststofffläche (50) ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mittels der

Umformung an der Seitenfläche der Metallfläche (10) ein rücklaufendes

Profil ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,

dass die Kunststofffläche (50) an ihrem äußeren Rand vollständig von

der Metallfläche (10) umschlossenen wird.

Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,

dass an der Seitenfläche (55) der Kunststofffläche (50) ein st ufenförmi

ger Absatz (60) ausgebildet wird.
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5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,

dass durch die Dichtung (40) zwischen der Metallfläche ( 10) und der

Kunststofffläche (50) ein elastischer Formschluss erzeugt wird, der die

Kunststofffläche (50) im Wesentlichen senkrecht zu der Oberfläche der

Metalloberfläche (10) drückt.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen der Metallfläche (10) und der Kunststofffläche (50) ein

klebstofffreier Verbund ausgebildet wird, der undurchlässig für Flüssig¬

keiten ist.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen der Metallfläche (10) und der Kunststofffläche (50) ein

klebstofffreier Verbund ausgebildet wird, der undurchlässig für atmo¬

sphärische Gase ist.

8 . Metall - Kunststoff Verbindung, aufweisend

eine Metallfläche (10) mit einer Oberfläche und einer Seitenfläche

(30), wobei die Seitenfläche (30) einen schulterförmigen Absatz (359

und senkrecht zu der Oberfläche der Metallfläche (10) ein rücklaufendes

Profil aufweist,

eine auf dem Absatz (35) aufliegende streifenförmige Dichtung

(40)

eine Kunststofffläche (50) mit einer Seitenfläche (55), die teilwei¬

se stoßförmig an die Seitenfläche (30) der Metallfläche (10) anliegt und

die Unterseite der Kunststofffläche (50) teilweise auf der Dichtung (40)

aufliegt,

eine Verbindungsstelle (100), welche auf Oberseite der Metallflä¬

che (10) und der Kunststofffläche (50) einen im Wesentlichen fugenlo¬

sen und im Wesentlichen stufenfreien Übergang zwischen der Metallflä¬

che (10) und Kunststofffläche (50) aufweist.



Metall - Kunststoff Verbindung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich

net, dass die Metallfläche (10) eine Öffnung (17) mit einer darin ange

ordneten Kunststofffläche (50) aufweist.

Metall - Kunststoff Verbindung nach Anspruch 7 oder Anspruch 8, da¬

durch gekennzeichnet, dass die Dichtung (40) als elastischer umlaufen

der Streifen ausgebildet ist.

Metall - Kunststoff Verbindung nach einem der Ansprüche 7 bis 9, da

durch gekennzeichnet, dass die Verbindungsstelle (100) einen klebstoff

freie Übergang zwischen der Seitenfläche der Metallfläche (10) und der

Seitenfläche der Kunststofffiäche (50) ausbildet.





A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER
INV. B23P11/00 B29C65/64 B60J10/00
ADD. B21D39/00

According to International Patent Classification (IPC) orto both national Classification and IPC

B. FIELDS SEARCHED

Minimum documentation searched (Classification System followed by Classification Symbols)

B29C B21D B60J F24C B21K B23P

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

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

EPO-Internal

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category* Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages Relevant to Claim No.

US 2 187 661 A ( LOCHRANE HAROLD M) 1-11
16 January 1940 (1940-01-16)
f i gures 2 , 5 , 6

US 2002/129482 AI (PARKER GLEN C [US] ) 1-11
19 September 2002 (2002-09-19)
f i gures 1A-1D

EP 2 213 405 AI (PEPPERL & FUCHS [DE] ) 1-11
4 August 2010 (2010-08-04)
the whol e document

□ Further documents are listed in the continuation of Box C . See patent family annex.

* Special categories of cited documents :
"T" later document published after the international filing date

or priority date and not in conflictwith the application but
"A" document defining the general State of the art which is not cited to understand the principle o r theory underlying the

considered to be of particular relevance invention
"E" earlier document but published on or after the international "X" document of particular relevance; the claimed invention

filing date cannot be considered novel or cannot be considered to
"L" documentwhich maythrow doubts on priority claim(s) or involve an inventive step when the document is taken alone

which is cited to establish the publication date of another "Y" document of particular relevance; the claimed invention
citation or other special reason (as specified) cannot be considered to involve an inventive step when the

"O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or document is combined with one or more other such docu¬
other means ments, such combination being obvious to a person skilled

"P" document published prior to the international filing date but in the art.

laterthan the priority date claimed "&" document member of the same patent family

Date of the actual completion of the international search Date of mailing of the international search report

2 March 2011 11/04/2011

Name and mailing address of the ISA/ Authorized officer

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040,
Fax: (+31-70) 340-3016 Schnei der, Domi ni k



Patent document Publioation Patent family Publioation
cited in search report date member(s) date

US 2187661 16-01-1940 NONE

US 2002129482 AI 19 -09 -2002 CA 2376492 AI 15 -09 -2002
MX PA02002891 A 12 -11 -2004

EP 2213405 AI 04 -08 -2010 US 2010196087 AI 05 -08 -2010



A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES
INV. B23P11/00 B29C65/64 B60J10/00
ADD. B21D39/00

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

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter MindestprUfstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

B29C B21D B60J F24C B21K B23P

Recherchierte, aber nicht zum MindestprUfstoff gehörende Veröffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

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

EPO-Internal

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* Bezeichnung der Veröffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

US 2 187 661 A ( LOCHRANE HAROLD M) 1-11
16. Januar 1940 (1940-01-16)
Abbi l dungen 2 , 5 , 6

US 2002/129482 AI (PARKER GLEN C [US] ) 1-11
19 . September 2002 (2002-09-19)
Abbi l dungen 1A-1D

EP 2 213 405 AI (PEPPERL & FUCHS [DE] ) 1-11
4 . August 2010 (2010-08-04)
das ganze Dokument

□ Weitere Veröffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmen X Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Veröffentlichungen "T" Spätere Veröffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum

"A" Veröffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, oder dem Prioritätsdatum veröffentlicht worden ist und mit der

aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verständnis des der
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden

"E" älteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen Theorie angegeben ist
Anmeldedatum veröffentlicht worden ist "X" Veröffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung

"L" Veröffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritätsanspruch zweifelhaft er¬ kann allein aufgrund dieser Veröffentlichung nicht als neu oder auf
scheinen zu lassen, oder durch die das Veröffentlichungsdatum einer erfinderischer Tätigkeit beruhend betrachtet werden
anderen im Recherchenbericht genannten Veröffentlichung belegt werden "Y" Veröffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Tätigkeit beruhend betrachtet
ausgeführt) werden, wenn die Veröffentlichung mit einer oder mehreren anderen

"O" Veröffentlichung, die sich auf eine mündliche Offenbarung, Veröffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere Maßnahmen bezieht diese Verbindung für einen Fachmann naheliegend ist

"P" Veröffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach
dem beanspruchten Prioritätsdatum veröffentlicht worden ist "&" Veröffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

2 . März 2011 11/04/2011

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehörde Bevollmächtigter Bediensteter

Europäisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk
Tel. (+31-70) 340-2040,
Fax: (+31-70) 340-3016 Schnei der, Domi ni k



Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeführtes Patentdokument Veröffentlichung Patentfamilie Veröffentlichunq

US 2187661 16-01-1940 KEINE

US 2002129482 AI 19 -09 -2002 CA 2376492 AI 15 -09 -2002
MX PA02002891 A 12 -11 -2004

EP 2213405 AI 04 -08 -2010 US 2010196087 AI 05 -08 -2010


	abstract
	description
	claims
	drawings
	wo-search-report
	wo-search-report

