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(57) Abstract: The invention relates to a method and a device for producing are-
cess (18, 24, 30, 32) in an injector body (12) of an injection valve. The injector
body (12) is provided, arecess (18, 24, 30, 32) with an initial shape (Fl) isprodu-
ced in the injector body (12), a shaped body (40) with a predefined shape is provi-
ded, the shaped body (40) is inserted into the recess (18, 24, 30, 32), the injector
body (12) isplastically deformed such that the injector body (12) is stretched until
apredefined length of the injector body (12) is attained, wherein the recess (18, 24,
30, 32) of the injector body (12) has imparted to it afina shape (F2) which corre-
sponds to the shape of the shaped body (40), and the shaped body (40) is removed
from the recess (18, 24, 30, 32).
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zum Herstellen einer Ausnehmung (18, 24, 30, 32) in einem Injektorkdrper
(12) eines Einspritzventils. Der Injektorkorper (12) wird bereitgestellt, in dem In-
jektorkdrper (12) wird eine Ausnehmung (18, 24, 30, 32) mit einer Ausgangsform
(FI) hergestellt, ein Formkdrper (40) mit einer vorgegebenen Form wird bereitge-
stellt, der Formkorper (40) wird in die Ausnehmung (18, 24, 30, 32) eingefihrt, der
Injektorkérper (12) wird plastisch umgeformt, derart, dass der Injektorkdrper (12)
gestreckt wird, bis eine vorgegebene Lange des Injektorkérpers (12) erreicht ist,
wobei die Ausnehmung (18, 24, 30, 32) des Injektorkérpers (12) eine Endform
(F2) erhdlt, die der Form des Formkorpers (40) entspricht, und der Formkorper
(40) wird aus der Ausnehmung (18, 24, 30, 32) entnommen.
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Beschr ei bung

VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINER AUSNEHMUNG IN EINEM
INJEKTORKORPER EINES EINSPRITZVENTILS

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Herstel l en einer Ausnehrmung in einem I|njektorkorper eines

Ei nspritzventils

I mer strengere gesetzliche Vorschriften beziglich der zul as-
si gen Schadstoffem ssion von Brennkraftmaschi nen, die in
Kraftfahrzeugen angeordnet sind, nmachen es erforderlich, di-
verse MlBnahmen vorzunehnen, durch welche die Schadstoffem s -
sionen gesenkt werden. Ein Ansatzpunkt hierbei ist, die von
der Brennkraftmaschine erzeugten Schadstoffemnm ssionen zu sen-
ken. Die Bildung von Schadstoffen ist stark abhangig von der
Auf bereitung des Luft/Kraftstoff-Gem sches in dem jeweiligen

Zyl i nder der Brennkraftmaschine.

Ei ne entsprechend verbesserte Gem schaufbereitung kann er-
reicht werden, wenn der Kraftstoff wunter sehr hohem Druck zu-
genessen wird. Im Falle von Diesel-Brennkraftmaschi nen betra-
gen die Kraftstoff dricke uUber 2000 bar. Derart hohe Dricke
stell en hohe Anforderungen an die Konstruktion eines Ein-
sprit zventils . Dies gilt insbesondere fir die Konstruktion
eines |njektorkdorpers des Einspritzventils, in dem Kraftstoff
f Ghrende Ausnehnungen nit den entsprechenden Druckbel astungen

angeordnet sind.

Die Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Herstellen einer Ausnehmung in einem Injektor-

korper eines Einspritzventils zu schaffen, das bezi ehungswei -
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se die kostenginstig realisierbar ist, und einen zuverl assi -

gen und préazisen Betrieb des Einspritzventils ernbglicht.

Die Aufgabe wird geldst durch die Merkmale der unabhéangi gen
Anspriche. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in

den Unteransprichen gekennzeichnet.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine korrespondie -
rende Vorrichtung =zum Herstellen einer Ausnehnmung in einem

I nj ekt or kérper eines Einspritzventils. Der | nj ekt orkorper
wird bereitgestellt, in dem Injektorkérper wrd eine Ausneh -
mung mt einer Ausgangsform hergestellt, ein Fornkorper mt
ei ner vorgegebenen Form wird bereitgestellt, der Fornkdrper
wird in die Ausnehrmung eingefihrt, der Injektorkérper wrd

pl asti sch ungeform, derart, dass der |njektorkorper ge-
streckt wird, bis eine vorgegebene Lénge des | njektorkdrpers
erreicht ist, wobei die Ausnehnung des |njektorkorpers eine
Endform erhalt, die der Form des Fornkdrpers entspricht, und

der Fornkorper wird aus der Ausnehnmung entnonmen.

Der Fornkorper ist insbesondere derart ausgebildet, dass beim
Ent nehmen des Fornkdrpers aus der Ausnehnung die Ausnehnung

in der Endform erhalten bleibt.

Dies hat den Vorteil, dass insbesondere beim Herstellen von
Ausnehrmungen in dem Injektorkoérper, die ein grofles Langen-

[/ Durchnmesserverhaltnis haben, geringe Kosten erreichbar sind.
Des Witeren kann durch das plastische Unfornen des Injektor-
korpers eine hohe Festigkeit des I|njektorkérpers erreicht
werden. Des Witeren kann eine glatte innere Cberflache der

Ausnehrmung erreicht werden.

In einer vorteilhaften Ausfuhrungs form ist der Fornkorper zy-

linderformg. Dies hat den Vorteil, dass das Entnehnen des



10

15

20

25

30

WO 2012/007478 PCT/EP2011/061887

For nkorpers aus der Ausnehmung mt einem geringen Kraftauf -

wand erfol gen kann.

In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsformwrd die Aus-
nehrmung in der Ausgangsform mttels eines spanenden Verfah-
rens hergestellt. D es hat den Vorteil, dass die Ausnehnung
in der Ausgangsform sehr einfach und schnell hergestellt wer-

den kann.

In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs form erfolgt das

pl asti sche Unformen des Injektorkérpers mttels Kaltschme -
den. Dies hat den Vorteil, dass durch das Kaltschm eden
Druckei genspannungen in Bereichen des |njektorkoérpers nahe
der Ausnehrmung aufgebaut werden konnen. Wrkt im Betrieb des
Ei nspritzventils ein Fluid mt einem hohen Druck auf die Aus-
nehnmung ein, so wirken die Druckeigenspannungen in den Berei-
chen des Injektorkorpers nahe der Ausnehnmung den Druckkraften
des Fluids entgegen. Damt kann eine hohe Festigkeit des In-
j ektorkorpers erreicht werden. Des Witeren konnen die Berei -
che des Injektorkdrpers nahe der Ausnehmung durch das Kalt -
schm eden glatt und riefenfrei ausgebildet sein. |nsbesondere
konnen auch vor dem plastischen Unformen bestehende Riefen

durch das Kaltschm eden gegléattet werden.

Ausf Ghrungsbei spiele der Erfindung sind im Fol genden anhand

der schemati schen Zei chnungen naher erlautert.

Es zeigen:

Figur 1 einen Langsschnitt durch ein Einspritzventil, und

Figur 2 eine schemat i sche Darstellung des Abi aufs des Verfah-

ren zum Herstellen einer Ausnehnung in einem Inj ektorkdrper

des Einspritzventils
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El enente gl eicher Konstruktion oder Funktion sind figuren-

Ubergreifend mt den gleichen Bezugszeichen versehen.

Figur 1 zeigt ein Einspritzventil 10, das insbesondere zum
Zumessen von Kraftstoff in den Brennraum eines Zylinders ei-
ner Brennkraftmschine ausgebildet ist. Das Einspritzventil

10 weist einen oder nehrere Injektorkorper 12 auf. Die Injek-
torkorper 12 sind vorzugswei se aus einem duktilen Mterial,

Wi e zum Beispiel aus einem Stahl, gebildet. D e Injektorkor-
per 12 konnen verschi edene Funktionen haben. Die Injektorkor-
per 12 konnen insbesondere der Aufnahme von verschi edenen
Bauteilen des Einspritzventils 10 dienen, w e im Folgenden im
Detail dargestellt wrd. Einer der Injektorkérper 12 dient

i nsbesondere als ein Fluidanschluss 16, Uber den das Ein-
spritzventil 10 im nontierten Zustand mt einem nicht darges-
tellten Hochdruckkreis wund/oder Ni ederdruckkreis eines Fluids

gekoppel t ist.

Ei ner der |Injektorkorper 12 hat eine Aktuatorausnehnung 18,
die sich in Richtung einer Langsachse L erstreckt. In der Ak-
t uat orausnehnung 18 ist ein Aktuator angeordnet, der bevor-
zugt als Piezoaktuator 20 ausgebildet ist. Der Piezoaktuator
20 unfasst einen Stapel von piezoel ektrischen Elenenten, die
sich beim Zufdhren von elektrischer Energie in Richtung der
Langsachse L ausdehnen. |In weiteren Ausfuhrungs fornen kann
der Aktuator als Sol enoid ausgebildet sein. Ein weiterer der
I nj ekt orkdérper 12 hat eine Disennadel ausnehnung 24, in der
ei ne Disennadel 22 angeordnet ist. Die Disennadel 22 kann
durch eine Feder 26 in ihre SchlielRposition vorgespannt wer-
den, in der sie eine Austrittsoffnung 28 verschlieBt. Wrd
dem Pi ezoaktuator 20 elektrische Energie zugefihrt, so wrkt
der Kraft der Feder 26 eine durch das Ausdehnen der piezoe-

| ektrischen Elenente verursachte Kraft entgegen, und die Di-
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sennadel 22 kann die Austrittséffnung 28 freigeben. In einem
der Injektorkdrper 12 ist eine weitere Ausnehmung 30 ausge-
bil det, uUber die Fluid vom Fluidanschluss 16 unter hohem
Druck zu der Disennadel ausnehmung 24 gefihrt werden kann.
Uber eine weitere Ausnehmung 32, die in einem der Injektor-
korper 12 als Niederdruckleitung ausgebildet ist, kann Fluid

aus dem Einspritzventil 10 abgefihrt werden.

Im Fol genden wird das Verfahren zum Herstellen der Ausnehmung
18, 24, 30, 32 in einem der |Injektorkorper 12 dargestellt
(Figur 2):

Der Prozess zum Herstellen der Ausnehrmung 18, 24, 30, 32 in
ei nem der Injektorkérper 12 des Einspritzventils 10 wird vor-
zugswei se in einem Schritt S10 gestartet. In dem Schritt S10
kénnen insbesondere der |njektorkérper 12 und ein Fornkérper
40 zum Herstellen der Ausnehmung 18, 24, 30, 32 vorbereitet
und bereitgestellt werden. Der Fornkérper 40 ist insbesondere
zylinderformig und weist eine vorgegebene Querschnittsform
auf. Insbesondere ist der Fornkérper 40 kreiszylinderf 6rmg.

Vor zugswei se ist der Fornkérper 40 als Draht ausgebil det.

In einem Schritt S12 wird in dem |Injektorkérper 12 die Aus-
nehrmung 18, 24, 30, 32 hergestellt, die eine Ausgangsform FI
auf wei st. I nsbesondere wird die Ausgangsform FI der Ausneh -
mung 18, 24, 30, 32 in dem Injektorkérper 12 mttels eines
spanenden Verfahrens hergestellt. Insbesondere wird die Aus-
gangsform FI der Ausnehmung 18, 24, 30, 32 mittels Bohren
hergestellt. Der |Injektorkorper 12 ist dabei vorzugsweise so
gestaltet, dass das spanende Verfahren nur Uber eine relativ
kurze Léange in dem Injektorkodrper 12 durchgefihrt werden
muss, so dass Bohrspédne in einfacher Wise aus der Ausnehmung
18, 24, 30, 32 mt der Ausgangsform FI ausgebracht werden

konnen .
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In einem Schritt S14 wird der Fornkérper 40 in die Ausnehmung

18, 24, 30, 32 mt der Ausgangsform FI eingefuhrt.

In einem Schritt S16 wird der |njektorkdrper 12 plastisch um-
geform, bis eine vorgegebene Lange des Injektorkdrpers 12
erreicht ist. Das plastische Unformen des Injektorkorpers 12
erfolgt vorzugsweise mttels Kaltschm eden, insbesondere
durch Rundkneten. Dies ist vorteilhaft, wenn der |Injektorkor-
per 12 aus einem besonders duktilen Material w e einem Stahl
gebil det ist. Beim Kaltschm eden kdnnen Druckei genspannungen
in Wandberei che der Ausnehnmung 18, 24, 30, 32 des Injektor-
korpers 12 eingebracht werden. Damt koénnen im Betrieb des

Ei nspritzventils 10 Fluiddricke, die auf die Ausnehnmung 18,
24, 30, 32 einwirken, mttels der Druckei genspannungen in den
Wandber ei chen der Ausnehnung 18, 24, 30, 32 des Injektorkor-
pers 12 aufgefangen werden, so dass eine hohe Druckschwell -
festigkeit des Injektorkérpers 12 erreicht werden kann. Durch
das plastische Unformen des Injektorkorpers 12 erhdlt die
Ausnehnung 18, 24, 30, 32 des Injektorkdorpers 12 eine Endform
F2. Die Endform F2 der Ausnehnung 18, 24, 30, 32 des Injek-
torkoérpers 12 entspricht der Form des Fornkorpers 40. Damt
kann dUber die Form des Fornkérpers 40 eine entsprechende Form
der Ausnehmung 18, 24, 30, 32 erreicht werden. Im Falle eines
kreiszylinderf o6rm gen Fornkorpers 40 kann insbesondere Uber

ei nen vorgegebenen Durchnmesser des Fornkdrpers 40 ein ent-
sprechender Durchnmesser der Ausnehnmung 18, 24, 30, 32 erhal-
ten werden. Da sich der 1Injektorkorper 12 beim plastischen
Unformen sehr gut an den Fornkorper 40 anpassen kann, kann
di e Ausnehnmung 18, 24, 30, 32 des Injektorkérpers 12 eine
sehr glatte Innenoberflache ohne Riefen aufweisen. Dies gilt
sel bst dann, wenn bei Herstellen der Ausnehnung 18, 24, 30,
32 mit der Ausgangsform FI durch ein spanendes Verfahren be-

reits Riefen an der |nnenoberfl&che der Ausnehnung 18, 24,
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30, 32 entstanden sind, da diese Riefen durch das plastische
Unfornmen des |njektorkdrpers 12 w eder ganz oder teilweise

entfernt werden konnen.

In einem Schritt S18 wird der Fornkoérper 40 aus der Ausneh-
mung 18, 24, 30, 32 des Injektorkérpers 12 entnonmen. Auf-
grund der verbl ei benden Elastizitat des plastisch ungefornten
I nj ekt orkérpers 12 kann der FornkOrper 40 mit einem geringen
Kraftaufwand aus der Ausnehmung 18, 24, 30, 32 entnonmen wer-

den.

In einem Schritt S20 wird das Verfahren zum Herstellen der

Ausnehmung in dem |njektorkérper 12 beendet.

Besonders vorteilhaft ist, dass bei der Herstellung von Aus-
nehrmungen des |Injektorkdrpers 12, die ein grofles Langen-

/ Durchmesserverhaltnis aufweisen, geringe Kosten erreicht
werden konnen. Beispielsweise hat die Disennadel ausnehmung 24
typi scherwei se eine kreiszylinderf 6rmge Gestalt mt einem
Durchmesser von etwa 2 bis 3 nm D e weiteren Ausnehmungen

30, 32 haben typischerweise eine kreiszylinderf ormge GCestalt
mt einem Durchmesser von etwa 1 nm Die Lange der Ausnehmun-
gen 18, 24, 30, 32 liegt typischerweise im Bereich zw schen
50 und 100 mm Fir das resultierenden Langen-/Durchnesser-
Verhaltnis von circa 30 bis uUber 50 ist besonders vorteil -
haft, dass in dem Injektorkérper 12 auf ein spanendes Verfah-
ren Uber eine grofRRe Lange verzichtet werden kann, und damt
auch keine Spéne Uber die entsprechenden L&angen in dem Injek-
torkorper 12 aus der Ausnehrmung 18, 24, 30, 32 ausgebracht

wer den nissen. Insbesondere kann beim Herstellen der Ausneh-
mung 18, 24, 30, 32 auf ein zweiseitiges Bohren verzichtet
werden, so dass kurze Herstellzeiten beim Herstellen der Aus-
nehrmung 18, 24, 30, 32 in dem Injektorkérper 12 erreicht und
Ver schnei dungen in dem |njektorkdérper 12 verm eden werden
koénnen.
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Pat ent anspr tche

1. Verfahren zum Herstellen einer Ausnehrmung (18, 24, 30, 32)
in einem |njektorkdrper (12) eines Einspritzventils, bei dem

- der Injektorkdrper (12) bereitgestellt wrd,

- in dem Injektorkorper (12) eine Ausnehmung (18, 24, 30,
32) mt einer Ausgangsform (FI) hergestellt wird,

- ein Fornk6rper (40) mt einer vorgegebenen Form bereit-
gestellt wird,

- der Fornkérper (40) in die Ausnehnung (18, 24, 30, 32)
ei ngefihrt wird,

- der Injektorkérper (12) plastisch ungeform wrd, de-
rart, dass der |njektorkorper (12) gestreckt wird, bis
ei ne vorgegebene Lange des Injektorkérpers (12) erreicht
ist, wobei die Ausnehmung (18, 24, 30, 32) des Injektor-
korpers (12) eine Endform (F2) erhédlt, die der Form des
For mkor pers (40) entspricht, und

- der Fornkérper (40) aus der Ausnehnung (18, 24, 30, 32)

entnomren wrd.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Fornkérper (40) zy-

linderformg ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Ausnehnung
(18, 24, 30, 32) in der Ausgangsform (FI) mttels eines spa-

nenden Verfahrens hergestellt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, wobei
das plastische Unfornen des Injektorkoérpers (12) nmittels

Kal t schm eden erfolgt.
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5. Vorrichtung zum Herstellen einer Ausnehmung (18, 24, 30,
32) in einem Injektorkérper (12) eines Einspritzventils, die
ausgebi l det ist zum

- Bereitstellen des Injektorkorpers (12),

- Herstellen einer Ausnehnung (18, 24, 30, 32) mt einer
Ausgangsform (FI) in dem Injektorkorper (12),

- Bereitstellen eines Fornkdérpers (40) mt einer vorgege -
benen Form

- Einfidhren des Fornkdrpers (40) in die Ausnehmung (18,
24, 30, 32),

- plastisches Unformen des Injektorkorpers (12) derart,
dass der |Injektorkorper (12) gestreckt wrd, bis eine
vor gegebene Lange des Injektorkorpers (12) erreicht ist,
wobei di e Ausnehmung (18, 24, 30, 32) des Injektorkor-
pers (12) eine Endform (F2) erhalt, die der Form des
For mkor pers (40) entspricht, und

- Entnehnen des Fornkodrpers (40) aus der Ausnehnung (18,

24, 30, 32)



PCT/EP2011/061887

WO 2012/007478

1/2

4

FIG 1

o O
0
\

J”j

ALULL LR LR

1
A A e A N N e N N e e N N N N A N NN VAN

18
37
26

24
22

12

28



WO 2012/007478 2 PCT/EP2011/061887

Tl 2

(STMRT) S0

e

7 }//J S
v

TA 1/__/12
//d\E/JA “/S/W

N
TV ~yp
W F—=, |1

+ el

V1 |- S4b

NN

Y1 L SR
/] o

=<0



INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International applicatlon No

PCT/EP2011/061887
A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER
INV. FO2M61/16 FO2M63/0Q
ADD.

According tO International Patent Classification (IPC) orto both national classification and IPC

B. FIELDS SEARCHED

Minimum documentation searched (Classification 8ystem followed by classification symbols)

FO2M

Documentation searched otherthan minimum documentation to the extent that such documents are included in thefields 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.
X DE |G 2006 046704 Al (S| EMENS AG [DE]) 1-5

3 Apri | 2008 (2008-04-03)

paragraphs [0039] , [0040] ; figures 3-5
X DE 11 2004 002531 T5 (HONDA MOTOR co LTD 1,245

[JP] ) 2 November 2006 (2006-11-02)
claim 2; figures 4-8

L]

Further documents are listed inthe oontinuation 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 conflict with the application but
cited to understand the principle ortheory underlying the
invention

“A" document defining the general state of the art which is not
considered to be of particular relevance

"E" earlier document butpublished on or after the international

e "X" document of particular relevance; the claimed invention
filing date

cannot be considered novel or cannot be considered to
"L document which maythrow doubts on priority claim(s) or involve an inventive step when the document is taken alone
which is clted to establish the publication date of another

e . G "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

"0" 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
11 October 2011 19/10/2011
Name and mailing address of the ISA/ Authorized offioer

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

Tel. (+31-70) 340-2040, i
Fax: (+31-70) 340-3016 Kol | and’ Ulrich

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (April 2005)



INTERNATIONAL SEARCH REPORT

Information on patent family members

International application No

PCT/EP2011/061887
Patent dooument Publioation Patent family Publioation
cited in search report date member(s) date

DE 102006046704 Al 03-04-2008 WO 2008040689 Al 10-04-2008
JP 2010505627 A 25-02-2010
us 2010018030 Al 28-01-2010
DE 112004002531 T5 02-11-2006 GB 2424848 A 11-10-2006
wo 2005061151 Al 07-07-2005
JP 4566132 B2 20-10-2010
JP 2010142877 A 01-07-2010
JP 2010110824 A 20-05-2010
us 2008034573 Al 14-02-2008

Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (April 2005)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzelchen

PCT/ EP2011/ 061887

A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES
I NV. FO2M61/ 16 FO2MB3/ 0Q

ADD.

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

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestpriifstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

FO2M

Recherchierte, aber nicht zum Mindestprifstoff gehtrende Veroffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Wahrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suohbegriffe)

EPO- | nt er nal

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

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

X DE 1 G 2006 046704 Al (SIEMENS AG [DE]) 1-5
3. April 2008 (2008-04-03)

Abséat ze [0039], [0040]; Abbildungen 3-5
X DE 11 2004 002531 T5 (HONDA MOTOR CO LTD 1,2,4,5
[JP]) 2. Novenber 2006 (2006-11-02)
Anspruch 2; Abbildungen 4-8

L]

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

* Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentlichungen - "T" Spatere Verdffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum
"A" Verbffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der

aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist Anmeldung nicht kollidiert, sondern nurzum Verstandnis des der

. . . X Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
"E" dlteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen Theorie angegeben ist

Anmeldedatum verdffentlicht worden ist "X" Verbffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
"L" Veroffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Veréffentlichung nicht als neu oder auf

scheinen zu lassen, oder durch die das Veroffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

anderen im Recherchenbericht genannten Veréffentlichung belegt werden
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie
ausgefihrt)

0 " Veroéffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung,
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaRRnahmen bezieht

"P" Verdffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

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

dem beanspruchten Prioritatsdatum veréffentlicht worden ist "&" Vertffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist
Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts
11. Oktober 2011 19/ 10/ 2011
Name und Postanschrift der Internationalen Reoherohenbehérde Bevollmachtigter Bediensteter

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

Tel. (+31-70) 340-2040, H
Fax: (+31-70) 340-3016 Koll'and, Urich

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



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Verbffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehoren

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2011/061887
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung

DE 102006046704 Al 03-04-2008 WO 2008040689 Al 10-04-2008
JP 2010505627 A 25-02-2010
us 2010018030 Al 28-01-2010
DE 112004002531 T5 02-11-2006 GB 2424848 A 11-10-2006
wo 2005061151 Al 07-07-2005
JP 4566132 B2 20-10-2010
JP 2010142877 A 01-07-2010
JP 2010110824 A 20-05-2010
us 2008034573 Al 14-02-2008

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




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

