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(57) Abstract: The invention relates to an ultrasonic welding station (1) with an ultrasonic welding unit (2) for connecting a number
of metal pieces to one another in a quick and reliable manner. According to the invention, a heating unit (4) is mounted upstream of

the ultrasonic welding unit.

(57) Zusammenfassung: Eine Ultraschall-SchweiBstation (1) mit einer Ultraschall-SchweiBeinheit (2) soll eine Anzahl von Me-
tallstiicken besonders schnell und zuverldssig miteinander verbinden. Dazu ist erfindungsgemiB der Ultraschall-SchweiBeinheit eine

Erwidrmungseinheit (4) vorgeschaltet.
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Beschreibung

Ultraschall-Schwei3station

Die Erfindung bezieht sich auf eine Ultraschall-SchweiR3station, insbesondere zum
Verschweillen einer Anzahl von metallischen Werksticken miteinander.

Eine Ultraschall-Schweilstation dient typischerweise zur Durchfiihrung von Ultra-
schall-SchweiBungen. Sie wird beispielsweise eingesetzt, um elektrische Leiter
nach erfolgter, die SchweiRung vorbereitender Kompaktierung zu verschweien,
wie aus der DE 37 19 083 C1 oder der WO 95/10866 bekannt. Dazu werden in
dem in der Ultraschall-Schweiistation durchgefiihrten Ultraschall-SchweiBverfah-
ren zwei miteinander zu verbindende metallische Werkstiicke (oder Leiter) durch
eine Anpresskraft, die ber eine Sonotrode, die auf einer Seite der zu bildenden
Kontaktflache aufliegt, zusammengepresst und gleichzeitig der Einwirkung von
hochfrequenten Schwingungen, die tblicherweise eine Frequenz von 20 kHz auf-
weisen, ausgesetzt, so dass die beiden Werkstiicke an ihrer Kontaktgrenze mit

groler Scherkraft aneinander gerieben werden.

Durch die hochfrequente Scherkraft werden die Oxidschichten und Unreinigkeiten
an den Metalloberflachen zerstort, zerkleinert und aus der Flgeflache geschleu-
dert oder zumindest bis zum Rand transportiert. Dadurch entsteht ein dichter
Kontakt reiner Metalle, zwischen deren Oberflache eine Zusammenwirkung mog-
lich ist, wobei es sich nicht um identische Metalle handeln muss, sondern auch

verschiedene Metalle miteinander verbunden werden kénnen.

Die Kombination von drei Faktoren, wozu die statische Anpresskraft, die oszillie-
rende Scherkraft und ein moderater Temperaturanstieg in dem Kontaktbereich
gehoren, erzeugen die beabsichtigte feste und dauerhafte Verbindung. Grund-
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sétzlich sind folgende Bindungsmechanismen an der Kontaktgrenze der Metalle

zueinander vorgesehen:

1. Mechanische Verzahnung
— eine Verbindung durch ineinander geflossene Unregel-maRigkeiten auf den
Metalloberflachen, die durch Wirkung von wechselnden Scherkréaften entste-
hen. Voraussetzung hierfir sind eine drastische plastische Verformung und

das FlieRen des Materials in der Schweiflzone.

2. Adhésion / Kohasion
— eine metallische Verbindung durch Zusammenwirken von an der Metall-
oberflache verformten Elektronenstrukturen. Voraussetzung sind eine reine

Metalloberflache sowie ein dichter Kontakt der zu verschweiRenden Werkstii-

cke zueinander.

Beim Ultraschall-Schweiverfahren ist die plastische Verformung von zu verbin-
denden Metallteilen die wichtigste Komponente des genannten Verbindungsme-
chanismus. Der Grad der Verformung hangt sowohl von den einstellbaren Ultra-
schallparametern, wie der vom Generator zugefiihrten Leistung, der Schwin-
gungsamplitude und der Einwirkzeit, als auch vom Profil der Werkzeugoberfla-

chen und den Werkstoffeigenschaften der zu verbindenden Werkstiicke ab.

Sehr groRe Verformungen werden durch die hochfrequente Reibungsbewegung
der zu verbindenden Metaliteile in der Kontaktzone erreicht. Diese Beanspru-
chung der Metalloberflache fiihrt zu einem wellenférmigen bzw. in extremen Fal-
len zu einem wirbelférmigen Relief der Kontaktgrenze und zu mechanischen Ver-
zahnungen und Verhackungen der Paarungskomponenten. Dies spielt einé posi-
tive Rolle fur die Haftfestigkeit beim Ultraschallmetallverbinden.

Die Warmeproduktion in kleinen Metallteilen ist mit der Dissipation der Schwin-

gungsenergie im Volumen des Metaliteils durch plastische Scherverformung ver-
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bunden. Die von der schwingenden Sonotrode auf die Oberflaiche des Metalls
Ubertragene Scherverformung ist als das Verhéltnis der Schwingungsamplitude
zur Probendicke zu betrachten. Diese Verformung liegt damit Gber der Elastizi-
tatsgrenze. Die Scherverformung im Metall steigt damit bei senkrechter Einwir-
kung auf 195%. Diese Verformung liegt weit im plastischen Bereich, wobei sich
die Scherrichtung mit der Frequenz von 20 kHz andert. Das Spannungs-Scher-
verformungs-Diagramm einer derartig plastischen Verformung stellt eine Hystere-
seschleife dar, deren Flache die hauptsachlich als Warme dissipierte Energie wi-

derspiegelt.

Das Ultraschall-SchweiRverfahren weist einige Vorteile gegentiber anderen, bis-

her gebrauchlichen, Verfahren auf. Dazu gehéren:

- Eine spezielle Oberflichenreinigung kann entfallen,

- es wird keine Schutzatmosphére benétigt,

- der Energieverbrauch ist gering,

- die Schweil zeit ist kurz,

- die Vollautomatisierung des Schweillverfahrens und die Integration in andere
Fertigungsverfahren und Fertigungsanlagen ist leicht méglich,

- es besteht die Mdglichkeit, die mit konventionellen SchweiRmethoden nicht
miteinander verbindbaren Metalle dauerhaft zu verbinden, und

- es kénnen Materialien unabhangig von ihrer Form und/oder Gestaltung mitein-

ander verschweil3t werden.

- Die mechanischen Schwingungen einer Sonotrode werden auf das obere der zu
verbindenden Metallteile in der horizontalen Achse eingebracht, wobei die Sonot-
rode mit einer durch eine Pneumatik erzeugten vorgegebenen Kraft auf die Ober-
flache des Oberteiles herabgesenkt wird. Diese Kraft wird wéhrend des Ultra-

schall-Schweivorgangs konstant beibehalten.
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Allerdings bestehen die zu verarbeitenden Metallstiicke nicht unbedingt aus dem
gleichen Material und bieten auch aufgrund anderer &uRerer Bedingungen nicht
zwangsléaufig die optimalen Voraussetzungen fiir eine schnelle und haltbare Ver-

bindung durch den Ultraschall-Schweil3vorgang.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Ultraschall-Schweistation
anzugeben, die eine Anzahl von Metalistiicken besonders schnell und zuverlassig

miteinander verbindet.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemag gelést, indem der Ultraschall-Schweif3ein-
heit der Ultraschall-Schweil3station eine Erwarmungseinheit vorgeschaltet ist.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteranspriiche.

Die Erfindung geht von der Uberlegung aus, fiir eine besonders schnelle und zu-
verlassige Verbindung von Metallstiicken miteinander die Temperatur zumindest
desjenigen der zu verschweiRenden Werksticke, das aus einem leitféahigeren
Material besteht und somit eine langere Anlauf- bzw. Anregungszeit benétigen
wirde, schon vor dem Schweivorgang der bei der Verschweiung zumindest an

der Kontaktflache notwendigen Temperatur angen&hert werden solite.

Unterschiedliche Metalle besitzen eine unterschiedliche Leitfahigkeit sowie eine
unterschiedliche Molekularstruktur. Sollen Metalle mit diesen unterschiedlichen
Eigenschaften im Ultraschall-Schweiverfahren miteinander verschweiflt werden,
kann dies in bisher ausgetbter Technik dazu filhren, dass eines der Metalle bei
ausschlieBlicher Anregung durch die Schwingungen nicht die fur die Molekllanre-
gung erforderliche Temperatur erreicht und somit eine Verbindung hergestellt
wird, die den Anforderungen an Belastbarkeit und Dauerhaftigkeit nicht geniigt.
Um dies zu umgehen, musste entweder die Verarbeitungsgeschwindigkeit des
Schweillvorgangs herabgesetzt werden, damit das Metall die Méglichkeit hat, die
erforderliche Eigentemperatur rechtzeitig zu erreichen. Oder die Umgebungstem-
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peratur misste den Erfordernissen des Ultraschall-Schweiflvorgangs entspre-
chend angepasst werden. Dies ist aber gerade bei typischen Fertigungsstatten
wie Fabrikationshallen, besonders in der kalten Jahreszeit und bei eventueller La-
gerung des zu verarbeitenden Materials in nicht geheizten Lagerbereichen, nicht
zu gewahrleisten, so dass von einer zu niedrigen Temperatur des zu verarbeiten-
den Materials fir eine méglichst optimale und schnelle Verarbeitungsgeschwin-
digkeit und Haltbarkeit der erzeugten Verbindung auszugehen ist.

Um eine schnelle und auf die gesamte zu verschweiflende Flache ausgedehnte
Erwdrmung der metallischen Werkstiicke zu erreichen, umfasst die Erwdrmungs-
einheit vorteilhafterweise eine Anzahl von Heillluftgeblasen, deren Ausgangsstrahi
zweckmaRigerweise auf das Werkstick gerichtet ist, und/oder eine Anzahl von
Thermostrahlern, die in einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung als Infrarot-

Strahler ausgebildet sind.

Abhédngig von der Starke des zu verschweilenden Materials und seiner Tempe-
raturleitféhigkeit sollte dieses auf einen vorgegebenen Temperaturbereich er-
warmt werden. Um diesen zuverldssig zu erreichen, umfasst die Erwdarmungsein-

heit daher zweckmaRigerweise eine geeignete Steuereinheit.

Um eine dem zu verarbeitenden Material und der zu erreichenden Eigentempe-
ratur angepasste Steuerung zu gewahrleisten, ist die Steuereinheit datenein-
gangsseitig vorteilhafterweise mit einer Sensoreinheit verbunden, die der Steuer-

einheit die notwendigen Parameter Gbermittelt.

Um abhé&ngig von der Ist-Temperatur und der vorgegebenen Soll-Temperatur ei-
nes zu erwarmenden Werkstiicks die Leistungsdaten fir die Erwarmungseinheit
regeln und bei Erreichen der Soll-Temperatur anpassen zu kénnen, umfasst die

Sensoreinheit zweckmaRigerweise einen Temperaturfihler.
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Jede Erwdrmung des zu verschweiBenden Werkstiicks gegeniber beispielsweise
der Raumtemperatur, insbesondere in kalten Raumen oder Werkhallen, begtins-
tigt die mégliche Geschwindigkeit und Dauerhaftigkeit der Verschweiung. Be-
sonders zweckmé&RBig jedoch ist die Voreinstellung der Erwarmungseinheit auf ei-
nen fur das zu verarbeitende Werkstiick zu erreichenden Temperaturbereich zwi-
schen 30 und 50 Grad Celsius, wobei sich eine Voreinstellung auf eine Tempera-
tur von ungefahr 40 Grad Celsius als besonders vorteilhaft erweist.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen insbesondere darin, dass durch
eine der Ultraschall-SchweiReinheit vorgeschaltete Erwarmungseinheit zwei
Werkstlcke aus Metall, die eine dauerhafte Verbindung miteinander eingehen
sollen, wobei die beiden Metalle nicht identisch sein missen, besonders zuverlas-

sig und schnell miteinander verschweil’t werden kénnen.

Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wird anhand einer Zeichnung naher erlau-

tert. Darin zeigen:
Fig 1. eine Ultraschall-SchweiBistation in schematischer Darstellung,
Fig 2. eine Sonotrode in dreidimensionaler Ansicht, und

Fig. 3 eine Kontakt- und Schwei3stelle nach dem Ultraschall-Schwei3vorgang in

Draufsicht.
Gleiche Teile sind in allen Figuren mit.denselben Bezugszeichen versehen.

Die Ultraschall-Schweistation 1 gemaR Fig. 1 umfasst eine Ultraschall-Schweil3-
einheit 2, der eine Erwarmungseinheit 4 vorgeschaltet ist. Mindestens eines der
miteinander zu verschweilenden, hier nicht dargesteliten Werkstticke, die in Pfeil-
richtung die Ultraschall-Schweistation 1 durchlaufen und in der Ultraschall-
Schweilleinheit 2 miteinander verschweil’t werden, durchlauft vor Beginn des Uit-
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raschall-Schweivorgangs die Erwarmungseinheit 4 und wird auf eine Temperatur
erwarmt, die fur eine Ultraschall-VerschweiBung besonders geeignet ist.

Zur Erkennung und Regelung der bereitzustellenden Leistung in Abh&ngigkeit von
der Ist-Temperatur sowie der vorgegebenen Soll-Temperatur des zu verarbeiten-
den Werkstiicks umfasst die Erwarmungseinheit 4 eine Steuereinheit 6. Diese
Steuereinheit 6 wiederum ist dateneingangsseitig mit einer hier nicht dargesteliten
Sensoreinheit mit einem Temperaturfihler verbunden, der geeignet ausgelegt ist,
die Temperatur des zu verarbeitenden Werkstiicks zu erfassen. Die Sensoreinheit
tbermittelt die aufgenommenen Daten als zu verarbeitende Parameter an die

Steuereinheit 6.

Des Weiteren umfasst die Sensoreinheit optional eine hier ebenfalls nicht darge-
stellte Messeinheit fur die Starkenmessung mindestens eines der zu verarbeiten-
den Werkstiicke, um abhéngig von der ermittelten Materialstérke einen entspre-
chenden Parameter an die Steuereinheit zur Abforderung der benétigten Leistung

Ubermitteln zu kénnen.

Die Steuereinheit 6 kann zudem optional mit einer Wahimaéglichkeit fur die Vorein-
stellung des Materials des zu erwarmenden Werksticks ausgeristet werden, da
die Leitfahigkeit des Materials eine entscheidende Rolle bei der Zufuhrung der zur
Erwarmung auf die vorgegebene Soll-Temperatur notwendigen Energie spielt.
‘Handelt es sich um ein besonders leitfahiges Material, geht gegeniiber weniger
leitfahigen Materialien schneller Warme verloren. Somit muss diesem Werkstiick

mehr Leistung in Form von Warmeenergie zugefiihrt werden.

Die Zufiihrung der Warme auf mindestens eines der Werkstiicke ist abhangig von
der Positionierung der Werksticke. Sollen beide Werkstiicke erwarmt werden, ist
es zweckmalig, jeweils eine Erwarmungseinheit 4 sowohl ober- als auch unter-

halb der Zufihrung der Werkstiicke vorzusehen. Ist die Erwdrmung nur eines der

Werkstiicke notwendig, ist die Erwarmungseinheit 4 entsprechend derart vorzuse-
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hen, dass sie die Warmeenergie der Lage des zu erwdrmenden Werkstlickes ent-

sprechend zufiihrt.

Die Positionierung der Erwarmungseinheit 4 ist, wenn nur eines der miteinander
zu verschweienden Werkstiicke vor Durchfilhrung des Ultraschall-Schweilvor-
gangs erwarmt werden soll, abhéngig von der Position der Uitraschall-Schweil-
einheit 2 und der Sonotrode 8, die Bestandteil der Ultraschall-Schweieinheit 2 ist.

Im Ultraschall-SchweilRverfahren werden zwei miteinander zu verbindende metal-
lische Werksticke durch eine Anpresskraft zusammengepresst. Diese Anpress-
kraft wird durch die Sonotrode 8 auf die zu verschweilenden Werkstiicke aufge-
bracht, indem die Sonotrode 8 auf einer Seite der zu bildenden Kontaktflaiche auf-

liegt und die miteinander zu verschweiRenden Werkstiicke einseitig angreift.

Gleichzeitig mit dem Anpressdruck unterliegt die Sonotrode 8 der Einwirkung von
hochfrequenten Schwingungen, die iblicherweise eine Frequenz von 20 kHz auf-
weisen, so dass die beiden Werkstiicke an ihrer Kontaktgrenze, also in dem Be-
reich, in dem sie Kontakt zueinander haben, mit groBer Scherkraft aneinander

gerieben werden.

Die mechanischen Schwingungen der Sonotrode 8 werden auf das der Sonotrode
8 zugewandte, also nach Fig. 1 obere der zu verbindenden Metallteile in der hori-
zontalen Achse eingebracht, wobei die Sonotrode 8 mit einem durch eine hier
nicht dargestellte Pneumatik erzeugten Kraft, die ungefahr dreiig kp betragt, auf
die Oberflache des Oberteiles herabgesenkt wird. Diese Kraft wird wahrend des

Ultraschall-Schweilvorgangs konstant beibehalten.

Durch die hochfrequente Scherkraft entsteht ein dichter Kontakt reiner Metalle,
zwischen deren Oberflache eine Zusammenwirkung mdéglich ist, wobei es sich
nicht um identische Metalle handeln muss, sondern auch verschiedene Metalle

miteinander verbunden werden kdnnen. Durch die hochfrequente Scherkraft wer-
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den aber auch die Oxidschichten und Unreinigkeiten an den Metalloberflachen
zerstort, zerkleinert und aus der Fugeflache geschleudert oder zumindest bis zum

Rand transportiert.

Soll das direkt mit der Sonotrode in Kontakt tretende Werkstiick erwarmt werden,
ist die Erwarmungseinheit 4 auf der gleichen Seite wie die Ultraschall-Schweil-
einheit 2 von den Werkstucken positioniert, wie die Fig. 1 zeigt. Soll das Werk-
stick erwarmt werden, das der Ultraschall-Schweieinheit 2 und somit der Ang-
riffsrichtung der Sonotrode 8 entgegengesetzt zugefuhrt wird, ist die Erwamungs-
einheit 4 sinnvollerweise auf der der Ultraschall-Schwei3einheit 2 entgegenge-
setzten Seite der miteinander zu verschweiRenden Werkstiicke vorgesehen.

Die Sonotrode 8 verfugt tiber eine kreisférmige Stirnflache mit einem umlaufenden
Kontaktbereich zum Werkstiick, das die Kraft auf die Werkstiicke aufbringt, wie
die Fig. 2 zeigt. Dieses Stirnrad ist mit einer Riffelung versehen, das die Verzah-
nung im Werkstuck und somit die seitliche Bewegung der Werkstiicke zueinander

sicherstellt, wodurch die genannte hochfrequente Scherkraft erzeugt wird.

Die Ausfuhrung der Riffelung ist abhangig von der Anwendung und kann entspre-
chend geeignet vorgesehen werden. Sie sorgt an der Schweil3- und Kontakistelle
far eine Zerstérung der vorherigen Oberflachenstruktur, wie in der Fig. 3 aufge-

zeigt.
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Bezugszeichenliste

1 Ultraschall-Schweistation
2 Ultraschall-Schweieinheit
4 Erwarmungseinheit

6 Steuereinheit

8 Sonotrode

PCT/EP2008/004389
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Anspriiche

1. Ultraschall-SchweiBstation mit einer Ultraschall-SchweiReinheit, der eine

Erwarmungseinheit vorgeschaltet ist.

2. Ultraschall-Schweilstation nach Anspruch 1, deren Erwarmungseinheit eine

Anzahl von HeiRluftgeblasen umfasst.

3. Ultraschall-SchweiRstation nach Anspruch 1 oder 2, deren Erwarmungseinheit

eine Anzahl von Thermostrahlern umfasst.

4. Ultraschall-Schweifstation nach Anspruch 3, deren Thermostrahler als

Infrarotstrahler ausgefuhrt sind.

5 Ultraschall-Schweilstation nach einem der Anspruche 1 bis 4, deren

Erwarmungseinheit eine Steuereinheit umfasst.

6. Ultraschall-SchweiBstation nach Anspruch 5, deren Steuereinheit

dateneingangsseitig mit einer Sensoreinheit verbunden ist.

7. Ultraschall-Schweistation nach Anspruch 6 mit einer Regeleinheit, die die

Steuereinheit und die Sensoreinheit umfasst.

8. Ultraschall-Schweilstation nach Anspruch 6 oder 7, deren Sensoreinheit eine

Anzahl von Temperaturfihlern umfasst.
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9. Ultraschall-SchweiBstation nach Anspruch 7 oder 8, deren Regeleinheit auf
einen Soll-Temperaturbereich zwischen dreilig und funfzig Grad Celsius vor-
eingestelit ist.

10. Ultraschall-Schwei3station nach einem der Anspriiche 7 bis 9, deren
Regeleinheit auf eine Soll-Temperatur von vierzig Grad Celsius voreingestellt
ist.
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Intemationales Aktenzelchen
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A. KLASSIFIZIERUNG

INV.

ES ANMELDUNGSGEG ngAN DES

B23K20/10 B23K20

Nach der, Internationalen Patentklassifikation (IPC) oder nach dér nationalen Klassifikation und der IPG *
B. RECHERCHIERTE GEBIETE ° ‘

Recherchiener Mindestprifstoff (Klassifikationssysiem und Klassmkanonssymbole )

B23K  HOIR

Recherchierte, aber nicht zum Mindeslpriifstoff gehdrende Verdffentlichungen, soweil diese unter die recherchierien Gebiete fallen

Waihrend der internationalen Recherche konsultierte elekironische Datenbank (Name der Datenbank und ewvti. verwendete Suchbegriffe)

EPO-Internal y | - "

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Verdfienllichung, soyveit erfordertich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.
X EP 1 011 132 ‘A (FORD MOTOR CO [US]) 1-10
21. Juni 2000 (2000-06-21)
Absatz [0024] .
X "JP 62 018725 A (KANSAI NIPPON ELECTRIC) =~ h T T 1,56
27. Januar 1987 (1987-01- 27) :
. Zusammenfassung
X JP 2001 110840 A .(SONY CORP) 1,2
20. ‘April 2001 (2001-04-20)
~ Zusammenfassung )
X. JP 02 310939 A (TOKYO SHIBAURA .ELECTRIC 1,3,4
C0) 26. Dezember 1990 (1990-12-26)
Zusammenfassung
= ool e e s TTee T T “—.‘—"_/_'_ - =T, T TT o T T e e

m Weltere Verdtientiichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu emnehmenlﬂ Siehe Anhang Patentfamilie *

* Besondere Kategorien von angegebenen Verdffentlichungen
*A" Verdffenilichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert,
aper nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist

'E*" alteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen
Anmeidedatum veréffentlicht worden ist

*T* Spétere Vertffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum
oder dem Prioritdtsdatumn verSffentlicht worden ist und mit der
. Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstindnis des der
Erfindung zugrundellegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
Theorie angegeben isf

*X* Verdffentlichung von basonderer Bedeutung die beanspruchte Effindung

scheinen zu lassen, oder durch die das Verbffentlichungsdatum einer
anderen im Recherchenberichl genannten Verdffentlichung belegt werden
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie
ausgefithrt) .

*0O" Verdffentlichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung,
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht

*P* Verdffentlichung, die vor dem internati 1 Anmeldedatum, aber nach
dem beanspruchten Prioritédtsdatum verdfientlicht worden ist

'L* Verdftentlichung, die-geeignet ist, einen Priorititsanspruch zweifelhaft er— ..

‘kann allein aufgrund dieser Verdffentliciung nicht als neu oder auf
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtel werden

“Y* Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann nicht als auf erfinderischer Téatigkeit beruhend betrachtet

werden, wenn die Veréffentiichung mit einer oder mehreren anderen
Verdffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
diese Verbindung filr einen Fachmann naheliegend ist

*&' Veréffentlichung, die Miglied derselben Patentfamilie ist
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. | C. (Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Verdffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht I_(orr'\menden Teile
&

Betr. Anspruch Nr.

A © JP 63 080544 A (MITSUBISHI ELECTRIC CORP)
“1 .11, April 1988 (1988-04- 11)
_ Zusammenfassung
X JP 61 020341 A (TOKYO SHIBAURA ELECTRIC
| €0) 29. Januar 1986 (1986-01-29).
Zusammenfassung
X | US 4 434 347 A (KURTZ JOHN A [US] ET AL).
28. Februar 1984 (1984-02-28)
das ganze Dokument
X ~JP 61 237441 A (SHARP KK) :
22. Oktober 1986 (1986-10- 22)
. Zusammenfassung
X JP 63 078543 A (KANSAI NIPPON ELECTRIC)
: 8. April 1988 (1988-04- 08) :
Zusammenfassung
X US 5 614 113 A (HWANG MING J [US] ET AL)
25. Marz 1997 (1997-03-25)

ET AL) 9. November 2006 (2006-11-09)
Anspriiche 1,2; Abbildung 2A

. Spalte 3, Ze11e 19 - Zeile 43; Abbildung 2
X US 2006/249561 Al (KAWAKAMI NORIHIRO [JP]

5-10

1,2
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- Angaben zu Veréffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Intemationales Aktenzeichen

PCT/EP2008/004389

Im Recherchenbericht

Datum der

Mitglied(er) der

Datum der

angefiihrtes Patentdokument " Verdffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
EP 1011132 A 21-06-2000  KEINE
JP 62018725 A~ 27-01-1987 . KEINE
JP 2001110840 A" 20—0472001 KEINE
JP 2310939 A 26-12-1990  KEINE
 JP 63080544 A 11-04-1988  KEINE
JP 61020341 = A 29-01-1986 KEINE
US 4434347 A 28-02-1984 AU 556303 B2 30-10-1986
I AU 8728182 A 24-02-1983
BR 8204862 A 02-08-1983
CA 1187626 Al 21-05-1985
EP 0073172 A2 02-03-1983
JP 58042248 A 11-03-1983
MX 151763 A 05-03-1985
P 61237441 A 22-10-1986 KEINE
JP 63078543 - A - 08-04-1988  KEINE B i
US 5614113 A 25-03-1997 KEINE
US 2006249561 Al  09-11-2006 WO 2006119364 Al 09-11-2006
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