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(57) Ein

Verfahren zur Qualitatssicherung fir eine

SchweiBanlage, in der eine bestimmte Baugruppe aus
einzelnen Teilen durch punktschweiBen zusammengesetzt
wird, wobei in z SchweiBzellen (2,3,4) (x)
SchweiBpunkte  (21) gesetzt und nach vorbestimmten
Regeln Priiflinge zur Beurteilung der SchweiBpunkte
gezogen werden, besteht in folgenden Schritten:

. a) Die SchweiBpunkte (x) eines Priflings (y) werden
mittels einer mobilen Prifvorrichtung (11) geprift,

b) die Prifwerte werden in einem Rechner (11;13)
ausgewertet, indem SchweiBfehler  Kategorien (u)
zugeordnet werden, die gleichzeitig eine Gewichtung
darstellen, . .

. C)fir jeden SchweiBpunkt (x) und jeden Priifling ({)

wird Kategorie (u) und Nummer (z) der SchweiBzelle
(2,3,4) im Rechner (11, 13) gespeichert,
. d) diese Daten werden fiur die (y) Priflinge fir
Jjeden SchweiBpunkt (x) in einer ersten Maske (22)
dargestellt, in der die der Diagnosekategorie
gntsprechende Zahl (u) fir jeden Prifling aufgetragen
ist.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Qualitétssicherung fiir eine
Schweiflanlage, in der eine bestimmte Baugruppe aus einzelnen Teilen
durch punktschweiflen zusammengesetzt wird, wobei in mindestens einer
Schweifzelle, allgemeiner in z SchweiBzellen (wobei z eine Ordnungszahl
eins oder groBer ist), x Schwei3punkte (mit einer Ordnungszahl x) gesetzt
und nach vorbestimmten Regeln Priifteile zur Beurteilung der Schweif3-

punkte gezogen werden.

Derartige Verfahren werden nach dem Stand der Technik in der Weise
ausgeiibt, dass der Priifer mit einer mobilen Priifvorrichtung die einzelnen
Schweipunkte abtastet und die Messwerte aufzeichnet, auf Papier oder
durch Eingabe in einen Datenspeicher. Diese Priifung erfolgt meist an
nach den Regeln der Statistik herausgegriffenen Priiflingen, zum Beispiel
bei jedem 100sten Werkstiick. Weist beispielsweise die Tiir eines Kraft-
fahrzeuges hundert und mehr Schweipunkte auf (Baugruppen mit mehre-
ren hundert SchweiBpunkten sind keine Seltenheit), so ist der Zeitaufwand
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fur die Aufzeichnung betrichtlich, der fiir die Auswertung der so aufge-
zeichneten Daten enorm. Dabei ist das Problem, die Daten in einer fir
Facharbeiter und Fiihrungskréfte schnell erfassbaren Form darzubieten
damit noch nicht geldst. Das aber ist notwendig, um bei Qualitétsméngeln
sofort zielgerichtet eingreifen zu kénnen. Sich langsam einschleichende
Qualititsmingel und ihre Ursachen miissen frithzeitig erkannt und beho-

ben werden.

Zum Lokalisieren der Fehlerquelle ist zunédchst festzustellen, ob diese
beim Ausgangsmaterial bzw. den Einzelteilen, bei der Energieversorgung,
oder bei der SchweiBzelle zu suchen ist. Das ist besonders schwierig,
wenn die Schweilanlage mehrere Zellen umfasst, also das Verschweif3en
in mehreren SchweiBzellen gleichzeitig und/oder nacheinander erfolgt,
sodass die Zuordnung eines jeden Schweifpunktes zu einer bestimmten
Schweif3zelle bekannt sein muss. Eine Schweif3zelle besteht in modernen
Fertigungsanlagen aus einer Transfer- und Positioniervorrichtung und

einem Roboter, dessen Hand eine PunktschweiB3zange ist.

SchlieBlich braucht auch das Berichtswesen und die Langzeitstatistik gut
verstindlich aufbereitete Daten. Bei den heute besonders hohen Anforde-
rungen an Qualitit und Sicherheit werden diese Daten oft von den Ab-
nehmern gefordert und ist deren Archivierung teilweise sogar vorge-

schrieben.

Das erfindungsgemiBe Verfahren soll die oben angesprochenen Probleme
I6sen und sowohl fiir die Qualitiitssicherung als auch flir das Berichtswe-
sen aussagefihig aufbereitete Information zur Verfligung stellen. Es be-
steht in den Schritten a), b), ¢) und d) des 1. Anspruches. Durch die vorbe-

stimmte Reihenfolge des Abtastens konnen die aufgenommen Werte leicht
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mit bereits gespeicherten Daten (z.B. den Lagekoordinaten der SchweiB-
punkte, den Daten der Vorrichtungen, oder in welcher der SchweiBzellen
der Schweillpunkt gesetzt wurde) kombiniert werden. Dabei muss der
Rechner nicht an einem Ort konzentriert sein, ein Teil seiner Funktion
kann direkt in der mobilen Priifvorrichtung erfolgen und ein weiterer Teil
ortsfest und mit dieser entweder permanent iiber ein Netzwerk verbunden,
oder die Dateniibertragung erfolgt iiber einen Datentréger, etwa eine

Diskette.

Der an sich bekannte Programmteil zum Auswerten der beim Abtasten
aufgenommenen Werte enthélt Diagnosekriterien, um die Kategorie eines
SchweiBfehlers zu erkennen. Eine erfindungsgemifle Ma3nahme besteht
aber darin, dass die Kennzahlen ,,u“ der Kategorien nicht nur Ordnungs-
zahlen sind, sondern zugleich auch eine relative Gewichtung beinhalten:
So ist zum Beispiel u=0 bei einem fehlerfreien Schweifipunkt, u=1 bei
einem die Festigkeit der Verbindung nicht beeintrdchtigenden Lagefehler
und reicht bis zu u=7 bei einem ganz fehlenden Schwei3punkt. Die
Vorteile der Doppelfunktion dieser Kennzahl, namlich Kategorisierung
und relative Gewichtung, sind erheblich, weil mit den so ausgewerteten
Daten die fiir die verschiedensten Zwecke geeigneten Vergleiche, Sta-
tistiken und Darstellungen, insbesondere Visualisierungen, méglich sind.
Sind mehrere SchweiBizellen vorhanden, werden die dergestalt ausgewer-
teten Daten der Schwei3punkte (x) noch mit der bereits gespeicherten
Nummer ,,z*“ der jeweiligen Schweil3zelle kombiniert, welche von einem

bestimmten Priifling ,,y* ebenfalls bekannt ist.

So besteht gemdB Merkmal 1.d) eine besonders einfache Darstellung in

einer ersten Matrix oder, visualisiert, in einer ersten Maske, und zwar eine

fiir jeden Schweif3punkt x, in der auf einer Achse die laufende Nummer
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des Priiflings y, und auf der anderen Achse die der Diagnosekategorie ent-
sprechende Zahl u dargestellt ist. Damit ist auf einer Maske flir jeden
SchweiBpunkt von Priifling zu Priifling nicht nur jeder Mangel, sondern
auch sein Entstehen erkennbar. Diese Darstellung dient der laufenden
Uberwachung auf zu behebende Abweichungen der Qualitét der Einzeltei-

le und auf Funktionsmingel der jeweiligen SchweiBzelle.

Eine andere Darstellung erfolgt mittels einer dritten Matrix oder zweiten
Maske, in der fiir jede Diagnosekategorie ,,u“ und fiir eine Gruppe von
SchweiBpunkten x die Summe der Fehler der jeweiligen Diagnosekatego-
rie u auf einer Achse aufgetragen, und die laufende Nummer y des Priif-
lings auf der anderen Achse (Anspruch 2). Die Gruppe von Schweipunk-
ten umfasst entweder alle Schwei3punkte einer Baugruppe oder Unter-
gruppe, zur Qualititsiiberwachung. Oder sie umfasst die in einer bestimm-
ten SchweiBizelle z gesetzten (Anspruch 3). Da letztere Darstellung eine
Summierung iiber eine Anzahl von in einer Schwei3zelle gesetzten
SchweiBpunkte enthilt, dient sie der Uberwachung der Schweizellen auf
zu behebende Abweichungen und Funktionsméngel. Funktionsstérungen
jeder einzelnen Schweif3zelle kénnen so schnell erkannt und behoben wer-

den.

Noch eine weitere Darstellung erfolgt mittels einer dritten Matrix oder
vierten Maske, in der auf einer Achse die laufende Nummer y des Priif-
lings und auf der anderen Achse die Summe der relativ gewichteten Fehler
aller Diagnosekategorien u aufgetragen ist, welche durch Multiplikation
der Anzahl der Fehler aller Kategorien in den dritten Matrizen oder Mas-
ken mit deren relativer Gewichtungszahl u erhalten wird (Anspruch 4).

Diese Darstellung ist fiir die allgemeine Beurteilung der Qualitét beson-

ders geeignet. Wenn eine vierte Maske insbesondere fiir jede Schweif3zelle
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z erstellt wird (Anspruch 5), so ist wieder eine zielgerichtete Beurteilung

der Schweif3zelle moglich.

In einer Verfeinerung des erfindungsgeméBen Verfahrens wird eine abso-
lute Gewichtung der Fehler der Kategorien (u) durch Multiplikation von
deren Anzahl mit einem einer Tabelle entnommenen ersten Faktor erhal-
ten, der der Sicherheitsrelevanz der jeweiligen Fehlerkategorie (u) ent-
spricht (Anspruch 6). Hier wird fiir das Berichtswesen ein strengeres Kri-

terium fiir die Qualititsiiberwachung angewendet.

In einer weiteren Verfeinerung des erfindungsgeméflen Verfahrens wird

eine absolute Gewichtung der Fehler der Kategorien (u) durch Multiplika-
tion mit einem zweiten Faktor vorgenommen, der der Sicherheitsrelevanz
des jeweiligen Schweipunktes x entspricht (Anspruch 7). Damit wird be-
riicksichtigt, dass die Folgen eines fehlerhaften Schwei3punktes im Kolli-

sionsfall von dessen Lage in der Baugruppe abhingen.

Dank der erfindungsgeméBen Methode sind noch viele weitere Summen-
bildungen mit oder ohne Gewichtung mdglich, die eine (ibersichtliche und
daher schnelle Qualitétsiiberwachung-, Verfolgung und Berichterstattung

auch liber léangere Zeitrdume erlauben.

SchlieBlich liegt im Rahmen der Erfindung ein Rechner fiir die Qualitits-
sicherung einer aus mindestens einer Schweif3zelle bestehenden Punkt-

schweiflanlage, in welchem das Verfahren nach Anspruch 1 als Programm

geladen ist.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand von Abbildungen beschrieben

und erldutert. Es stellen dar:
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Fig. 1: Ein Schema einer SchweiBanlage,

Fig. 2: ein Teil einer Tiir mit einer Anzahl Schwei3punkten und die-
sen zugeordneten ersten Masken,

Fig. 3: ein Beispiel einer ersten Maske,

Fig. 4: ein Beispiel mehrerer zweiter und einer daraus resultierenden
dritten Maske.

Vorbereitend noch eine Aufstellung der verwendeten Ordnungszahlen:
X Nummer des SchweiBpunktes einer Baugruppe (von x = 1
aufsteigend)
y Nummer des Priiflings (von y = 1 aufsteigend)
Nummer der SchweiBzelle (z= 1 bis z = Anzahl der
Schweiflzellen der ganzen Anlage),
u Ordnungszahl des Mangels (u=0 bis z.B. 7).

In der insgesamt mit 1 bezeichneten Schweif3anlage der Fig. 1 sind eine
Anzahl von Schweif3zellen 2,3,4 vorgesehen, fiir die die Ordnungszahlen
z=1 bis, im gezeigten Beispiel, z=6 gewihlt sind. Die Schweiflzellen 2 und
3 sind parallel, das heifit der Fertigungsfluss ist auf mehrere Fertigungs-
straen verteilt. Die Schweif3zellen 2 und 4 sind in Serie angeordnet, das
heiBt, dass die SchweiBpunkte eines Werkstiickes der Reihe nach in zwei
SchweiBzellen ausgefiihrt werden, zuerst ein Teil in der SchweiBzelle 2,
dann die restlichen in der Schweil3zelle 3. Mit S ist eine Transfer- und
Haltevorrichtung fiir das Werkstiick bezeichnet, mit 6 ein Schweifroboter,
dessen Hand eine Schweif3stange ist. Die Anordnung kénnte aber auch so
getroffen sein, dass das Werkstiick bewegt und die Zange ortsfest ist. Hier

sind alle sechs Schweif3zellen gleich ausgebildet. Die Materialflussrich-

tung ist mit Pfeilen 7 bzw. 8 bezeichnet.
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Die in der SchweiBanlage 1 zusammengeschweiften Baugruppen verlas-
sen die Anlage gemiB den Pfeilen 8, wieder auf einer nicht dargestellten
Fordervorrichtung. Von dieser wird in nach den Regeln der Statistik fest-
gelegten Intervallen ein fertiges Werkstiick als Priifling genommen und
einer Priifstation 10 mit entsprechenden Befestigungsvorrichtungen zuge-

fithrt, was durch die Linie 9 angedeutet ist.

In dieser Priifstation werden die einzelnen Schweiflpunkte in einer festge-
legten Reihenfolge abgetastet. Das erfolgt in der Regel durch einen Fach-
mann, der mittels einer mobilen Priifvorrichtung 11 die Priifungen vor-
nimmt. Die so aufgenommenen Daten werden im gezeigten Beispiel zum
Teil bereits in einem zur mobilen Priifvorrichtung gehdrenden Kleinrech-
ner, etwa einem Laptop ausgewertet und nach einem dort gespeicherten
Programm diagnostiziert. Von der mobilen Priifvorrichtung 11 werden die
so erhaltenen Zwischenergebnisse iiber eine Datenverbindung 12 einem
Hauptrechner 13 zugefiihrt, in dem das Verfahren anhand des weiteren
Programmes fortgeflihrt wird. Die Datenverbindung 12 kann eine beweg-
liche Leitung sein, oder indirekt mittels einer Diskette erfolgen. Die ge-
mifB dem erfindungsgemédBen Verfahren erhaltenen Resultate werden
einerseits einer Instandsetzungsmannschaft 14 und andererseits der Be-
triebsleitung 15 zur Verfligung gestellt. Erstere nimmt die beim Auftreten
von fehlerhaften SchweiBpunkten erforderlichen Einstellungs- bzw. Repa-
raturarbeiten vor, die Zweitere {ibt und dokumentiert die Qualitétssiche-

rung.

Fig. 2 zeigt teilweise eine in der Schweiflanlage aufzubauende Tiir 20, in
der Darstellung, in der sie im Rahmen des Programmes am Bildschirm des

Hauptrechners 13 erscheint. In der zentralen Skizze der Tiir sind alle zu

setzenden Schweipunkte lagerichtig eingezeichnet, herausgegriffen sei
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etwa der Schweipunkt 21 an der Hinterkante des Tiirrahmens, und durch
einen Pfeil mit der zugehdrigen ersten Maske 22 verbunden. Durch diese
Darstellungsform ist der Zusammenhang zwischen den ersten Masken und

der Lage der entsprechenden Schwei3punkte unmittelbar erkennbar.

Fig. 3 zeigt die erste Maske 22 vergroflert im Detail. In deren Kopfleiste
23 ist zuerst eine im Feld 23 Maskennummer angegeben, dann im Feld 24
die Speicheradresse (zufillig auch z=24), dann in Feld 25 eine Koordinate
des SchweiBpunktes zur Kontrolle der Schwei3punktnummer in Feld 26
(also x=6165). Die darunter befindliche Grafikdarstellung hat zwei Ach-
sen. Eine vertikale Achse 27, auf der die Nummer des Priiflings aufgetra-
gen ist, hier beispielsweise fiir 10 Priiflinge von y=1 bis y=10, es kénnen
aber auch viel mehr sein. Auf einer horizontalen Achse 28 ist die Ord-
nungszahl u des jeweiligen Mangels aufgetragen; hier kommen nur ganze
Zahlen vor. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel reicht die Ordnungszahl u
von 0 bis 7, wobei den Ordnungszahlen u die folgenden Schweilméngel,

in der Reihenfolge ihrer Schwere, die folgenden Bedeutungen zugeordnet

sind:

u=0 tadelloser Schweif3punkt

u=1 Lagefehler

u=2 Schweiflung durchgebrannt
u=3 Kantenschweiflung

u= zu kleine Linse

u= KlebeschweiBung

u= offene SchweiBung

u= ganz fehlender Schwei3punkt
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Rechts von der bildlichen Darstellung sind tabellarisch die einzelnen Mes-
sungen (von y=1 bis y=10) und das zugehdrige Priifdatum angegeben. Die
Resultate dieser Priifungen sind in der ersten Maske 22 grafisch darge-
stellt. Man erkennt, dass die Priiflinge 1-5 fehlerlos waren, der Priifling 6
einen Fehler u=1 (Lagefehler) aufwies und die Priiflinge 7 und 8 einen
Fehler u=2 (Durchbrennung) aufwiesen. Die Priiflinge mit y=9 und y=10
waren wieder in Ordnung. Bei Abbildung auf einem Bildschirm kann die

Signalwirkung durch Farbgebung verstirkt werden.

In Fig. 4 ist entsprechend einer zweiten Matrix die zweite Maske 30 in
mehreren der Art des SchweiBfehlers entsprechenden Varianten abgebil-
det. Vertikal ist wieder die Nummer des Priiflings y und horizontal sind
ganze Zahlen als Resultat einer Zihlung aufgetragen. Die Maske a) zeigt
fiir den einer SchweiBzelle zugeordneten Bereich von 20 Schweiflpunkten
die Anzahl der der Lagefehler (u=1), die Maske b) die Anzahl der durch-
gebrannten SchweiSpunkte (u=2), und c) die Anzahl der Schweiflpunkte
mit zu kleiner SchweiBlinse (u=4). Weitere Masken zu den anderen Feh-
lerkategorien sind hier nicht mehr abgebildet. Die Masken d) und e) sind
dann einfach die Summenmasken dazu. Maske d) zeigt die Zahl der feh-
lerlosen SchweiBpunkte und Maske e) die Zahl der Schwei3punkte mit

Fehlern aller Kategorien.

Maske f) in Fig. 4 schlieflich ist eine dritte Matrix entsprechend einer
dritten Maske 40, in der die Summe der Fehler gewichtet dargestellt ist.
Die Gewichtung besteht darin, dass die Anzahl der Fehler mit der ihr zu-
geordneten Ordnungszahl u multipliziert wird. Schwerwiegende Fehler

schlagen also stirker zu Buche.

10
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Fiir eine noch strengere Beurteilung, wie sie fiir die Qualitdtskontrolle auf
hoher Ebene erforderlich ist, ist es denkbar, zusétzlich zur relativen Ge-
wichtung noch eine absolute Gewichtung vorzunehmen, indem noch mit
einem weiteren Faktor multipliziert wird, der einer Tabelle entnommen
werden kann. Eine solche Tabelle kann entweder aus Spezifikationen,
Normen oder Toleranzangaben gewonnen werden; oder sie geht von der
Sicherheitsrelevanz der Lage der einzelnen Schweif3punkte in der Bau-
gruppe im Kollisionsfalle aus. Diese Masken sehen bis auf die Zahlenwer-
te auch nicht anders als die vierte Maske aus und sind daher nicht mehr

dargestellt.

11
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Anspriiche

1. Verfahren zur Qualitétssicherung fiir eine Schweiflanlage, in der
eine bestimmte Baugruppe aus einzelnen Teilen durch Punktschweiflen
zusammengesetzt wird, wobei in z SchweiBzellen (2,3,4) (mindestens
einer, dann ist z=1) x Schweiflpunkte (21) gesetzt und nach vorbestimm-
ten Regeln Priiflinge zur Beurteilung der SchweiBpunkte gezogen werden,
in folgenden Schritten:

a) Die Schweif3punkte (x) eines Priiflings mit der laufenden Nummer (y)
werden mittels einer mobilen Priifvorrichtung (11) gepriift, indem die
einzelnen SchweiBpunkte in einer vorbestimmten Reihenfolge von de-
ren Priifkopf abgetastet werden,

b) die beim Abtasten aufgenommenen Werte werden in einen Rechner
(11;13) eingegeben, mit bereits gespeicherten Daten kombiniert und
ausgewertet, indem SchweiBfehler diagnostiziert und in Diagnosekate-
gorien eingeteilt werden, deren Bezeichnung eine Zahl (u) ist, die
gleichzeitig eine relative Gewichtung des diagnostizierten Fehlers dar-
stellt,

¢) fiir jeden Schweipunkt (x) und jeden Priifling (y) wird eine Kategorie
(u) und die Nummer (z) der Schweifzelle (2,3,4) in einem Rechner
(11;13) gespeichert.

12
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d) Diese im Rechner gespeicherten Daten werden fiir die (y) Priiflinge
dargestellt, indem fiir jeden Schweifpunkt (x) eine erste Maske (22) er-
stellt wird, in der auf einer Achse (27) die laufenden Nummern (y) und

auf der anderen Achse (28) die der Diagnosekategorie entsprechende

Zahl (u) dargestellt ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass aus den
im Rechner gespeicherten Daten fiir (x) Schweipunkte der (y) Priiflinge
fiir jede Diagnosekategorie (u) jeweils eine zweite Maske (30) (Fig.5,a),b)
und ¢)) erstellt wird, in der in der auf einer Achse die Nummer (y) des

Priiflings und auf der anderen Achse die Summe der Fehler der jeweiligen

Diagnosekategorie (u) aufgetragen ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeiéhnet, dass die

zweite Maske (30) jeweils fiir jede Schweif3zelle (z) einzeln erstellt wird.

4, Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass aus den
Daten der zweiten Masken (30) eine dritte Maske (40) erstellt wird, in der
auf einer Achse der laufenden Nummer ,,y“ und auf der anderen Achse die
Summe der relativ gewichteten Fehler aller Diagnosekategorien ,,u® auf-
getragen ist, welche durch Multiplikation der Anzahl der Fehler aller Ka-

tegorien mit deren relativer Gewichtungszahl ,,u® erhalten wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die drit-
te Maske (40) jeweils fiir eine einzelne Schweif3zelle (z) (2,3,4) erstellt

wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine

absolute Gewichtung der Fehler der Kategorien (u) durch Multiplikation

13
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von deren Anzahl mit einem einer Tabelle entnommenen ersten Faktor
erhalten wird, der der Sicherheitsrelevanz der jeweiligen Fehlerkategorie

(u) entspricht.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine
absolute Gewichtung der Fehler der Kategorien (u) durch Multiplikation
von deren Anzahl mit einem zweiten Faktor vorgenommen wird, der der

Sicherheitsrelevanz des jeweiligen Schweiflpunktes (x) entspricht.
8. Rechner fiir die Qualititssicherung einer aus mindestens einer

Schweifizelle bestehenden PunktschweiBanlage, in welchem das Verfah-

ren nach Anspruch 1 als Programm geladen ist.

14
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Recherchenbericht zu GM 292/2003

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemi [PC”:

B 23 K 11/24, G 05 B 15/00

Recherchierter Prifstoff (Kiassifikation):

B23K,G05B

Konsultierte Online-Datenbank:

WPI

Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 28.04.2003 eingereichten Anspriichen erstelit.

Die in der Gebrauchsmusterschrift verdffentlichten Anspriiche kénnten im Verfahren gedndert worden sein (§ 19 Abs. 4 GMG), sodass
die Angaben im Recherchenbericht, wie Bezugnahme auf bestimmte Anspritche, Angabe von Kategorien (X, Y, A), nicht mehr zutref-
fend sein mussen. In die dem Recherchenbericht zugrundeliegende Fassung der Anspriiche kann beim Osterreichischen Patentamt
wihrend der Amtsstunden Einsicht genommen werden.

Kategorie*) | Bezeichnung der Ver6ffentlichung: Betreffend Anspruch
Landercode™, Veroffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder),
Verdffentlichungsdatum, Textstelle oder Figur soweit erforderlich

Y JP 10211583 (SEKISUlI CHEM CO LTD) 1,8
11. August 1998 (11.08.98)
Patent Abstracts of Japan [CD-ROM]

Y WO 91/06392 A1 (INNOVATIONSGESELLSCHAFT FUR|(1, 8
FORTGESCHRITTENE PRODUKTIONSSYSTEME IN
DER FAHZEUGINDUSTIRE MBH)

16. Mai 1991 (16.05.91)

Seite 10, Zeile 14 - Seite 11, Zeile 9.

A Seite 14, Zeilen 1 - 5; Seite 18, Zeile 24 - Seite 20, Zei- |6, 7
le 9.
A JP 2000146928 A (NISSAN MOTOR CO LTD) 1,8

26. Mai 2000 (26.05.2000)
Patent Abstracts of Japan [CD-ROM]

Datum der Beendigung der Recherche: Priifer(in):

23. September 2003 Dipl.-lng. MEHLMAUER
) Bitte beachten Sie die Hinweise auf dem Erlduterungsblatt!

1 O Fortsetzung siehe Folgeblatt
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Erlduterungen zum Recherchenbericht

Die Kategorien der angefiihrten Dokumente dienen in Anlehnung an die Kategorien der Entgegenhaltungen
bei EP- bzw. PCT-Recherchenberichten nur zur raschien Einordnung des ermittelten Stands der Tech-
nik. Sie stellen keine Beurteilung der Erfindungseigenschaft dar:

"A" Verbffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.

"Y" Verbffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht als auf erfinderischer Tétig-
keit beruhend betrachtet werden, wenn die Verdffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verdf-
fentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir einen Fach-
mann naheliegend ist.

"X" Veroffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann allein aufgrund die-
ser Druckschrift nicht als neu bzw. auf erfinderischer Tétigkeit beruhend betrachtet werden.

"P" Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie ,,X*), jedoch nach dem Prioritiitstag der
Anmeldung veréffentlicht wurde.

"&" Verdffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist.

Lindercodes:

AT = Osterreich; AU = Australien; CA = Kanada; CH = Schweiz; DD = ehem. DDR; DE = Deutschland;
EP = Europiisches Patentamt; FR = Frankreich; GB = Vereinigtes Konigreich (UK); JP = Japan;

RU = Russische Féderation; SU = Ehem. Sowjetunion; US = Vereinigte Staaten von Amerika (USA);
WO = Veroffentlichung gem. PCT (WIPO/OMPI); weitere Codes siche WIPO ST. 3.

Die genannten Druckschriften knnen in der Bibliothek des Osterreichischen Patentamtes wihrend der
Offnungszeiten (Montag bis Freitag von 8 bis 12 Uhr 30, Dienstag von 8 bis 15 Uhr) unentgeltlich eingese-
hen werden. Bei der von der Teilrechtsfihigkeit des Osterreichischen Patentamts betriebenen Kopierstelle
konnen Kopien der ermittelten Versffentlichungen bestellt werden.

Auf Bestellung gibt die von der Teilrechtsfihigkeit des Osterreichischen Patentamts betriebene Serviceabtei-

lung gegen Entgelt zu den im Recherchenbericht genannten Patentdokumenten allfillige veréffentlichte

"Patentfamilien" (den selben Gegenstand betreffende Patentverffentlichungen in anderen Lindem, die

iiber eine gemeinsame Priorititsanmeldung zusammenhingen) bekannt.

Auskiinfte und Bestellmdglichkeit zu diesen Serviceleistungen erhalten Sie unter der Telefonnummer
01/534 24 - 738 bzw. 739;

Schriftliche Bestellungen:

per FAX Nr. 01/ 534 24 — 737 oder per E-Mail an Kopierstelle@patent.bmvit.gv.at
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