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(54) Verfahren und Vorrichtung zum AngieBen von Verbindern
(57) Dem Formhohlraum (13) eines Formenblocks (6)

ist eine Dosiereinheit (14) fur flussiges Blei
zugeordnet. Die Dosiereinheit (14) umfasst einen
Zylinder (1), dem flissiges Blei Uber eine
absperrbare Leitung (8) zugeflhrt wird, und einen
Kolben (2), der zum Uberfiihren von fliissigem Blei
in den Formhohlraum (13) anhebbar ist, um an
Fahnen von Batterieplatten Polverbinder
anzugiel3en.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Angie3en von Polverbin-
dern (Polbriicken) an die Fahnen von positiven bzw. negativen Bleiplatten von Blei-S&aure-
Batterien.

[0002] Die Verbinder dienen dazu, einerseits die positiven und andererseits die negativen
Bleiplatten der Plattenpakete von Blei-Saure-Batterien miteinander elektrisch leitend zu verbin-
den.

[0003] Derartige Verfahren ("Angussverfahren") und Vorrichtungen ("Angussformen") sind
bekannt. Verwiesen wird beispielhaft auf EP 1 339 514 A, EP 1 590 113 A, EP 2 001 620 A,
WO 99/04919 A, EP 0 630 526 A und WO 91/05625 A.

[0004] Eine bekannte Angussform besteht aus einem Formenblock, in dem Hohlrdume (Kavita-
ten) zum Ausbilden der Polverbinder (im Englischen: straps) vorgesehen sind. Die Gestalt der
Formhohlraume entspricht dem Negativ des jeweiligen Verbinders. Des Weiteren sind zwei
Zufihrungen fir flissiges Blei vorgesehen, die miteinander verbunden sind (crossblock).
SchlieBlich ist in der bekannten Angussform eine Grundplatte mit AusstoB3ereinheit vorgesehen.
Die Angussform umfasst weiters eine Kupplungseinheit, die das Verbinden der Angussform mit
der Steuerung und einer Kihleinrichtung einer Angussmaschine Gbernimmt.

[0005] Die Funktionsweise einer Angussform nach dem Stand der Technik kann beispielhaft
wie folgt beschrieben werden:

[0006] Die als Kanal ausgebildete Zuflihrung fir flissiges Blei wird mit flissigem Angussblei
geflillt, das von einer Pumpe aus einem Reservoir (Schmelzkessel) fur flissiges Blei zugefiihrt
wird. Das Fullstandsniveau im Kanal ist auf der gleichen Hbhe wie ein gedffneter Uberlauf, der
auf der Pumpe montiert ist.

[0007] Wahrend des Angussvorganges wird der Uberlauf der Pumpe durch ein Ventil geschlos-
sen und die Pumpendrehzahl angehoben. Dies hat zur Folge, dass das Fillstandsniveau im
offenen Bleiférderkanal ansteigt und Uber den Trennsteg ("Wehr") in die Hohlrdume im Formen-
block flieBt. Am Ende des Fiillvorganges sind alle Hohlrdume mit Blei gefiillt und haben ein
etwas erhdhtes Niveau. Danach wird die Pumpe kurzzeitig ausgeschaltet und beendet das
Férdern von Blei. Zur gleichen Zeit 6ffnet das Riickflussventil und das erhdhte Niveau an flissi-
gem Blei in der Form beginnt wieder abzusinken, bis das Niveau des Bleis in den Verbinder
bildenden Hohlrdumen der Form auf die H6he des Trennsteges abgesunken ist.

[0008] Uberschiissiges Blei flieBt iiber den Uberlauf der Pumpe wieder in den Schmelzkessel
zuriick. Um den Bleirlickfluss zu beschleunigen, éffnet auch das Einlassventil, so dass Blei
durch das stehende Pumpenrad zuriickstrdomen kann. Zusatzlich wird auch noch ein Schnellent-
leerungsventil gedffnet, um Blei direkt in den Schmelzkessel zurlickzuleiten. Wahrend des
Fillvorganges werden die Elemente (Plattensétze aus positiven und negativen Batterieplatien)
in einer Spannkassette (Jig-Box) fiir das Eintauchen in das geschmolzene Blei, das sich in den
Formhohlraumen des Formenblocks befindet, bereitgestellt. Die Platten werden nach Ablauf
einer frei einstellbaren Zeitspanne in das Blei eingetaucht. Dies beginnt, sobald die Pumpe
abgestellt ist und das Niveau an Blei abzusinken beginnt.

[0009] Wenn die Platten (genauer: deren Fahnen) in das geschmolzene Blei eingetaucht wor-
den sind, beginnt die Kiihlzeit, um das Blei des Verbinders abzukiihlen und auszuharten. Wéh-
rend dieser Zeit arbeitet die Formenkiihlung, um auf die gewiinschte Temperatur zu kommen
und diese halten zu kénnen.

[0010] Nach der Kiihlzeit werden AusstoBer ausgefahren und dabei auch die Aushebemecha-
nik der Spannkassette betétigt. So werden die erstarrten, an die Fahnen der Batterieplatten
angegossenen Verbinder aus der Form gedriickt/gehoben, womit der Angusszyklus beendet ist.

[0011] Ausgehend von dem genannten Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe
zugrunde, eine Vorrichtung (Angussvorrichtung) und ein Verfahren (Angussverfahren) der
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eingangs genannten Gattung im Hinblick auf eine genauere Betriecbsweise zu verbessern.

[0012] Dies wird erfindungsgeman mit einem Verfahren erreicht, das die Merkmale von An-
spruch 1 aufweist.

[0013] Insoweit die erfindungsgemaBe Vorrichtung betroffen ist, wird dies mit den Merkmalen
des unabhédngigen, auf die Vorrichtung gerichteten Anspruches gelést.

[0014] Bevorzugte und vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgemafBen Verfahrens und
der erfindungsgemanBen Vorrichtung sind Gegensténde der abhangigen Unteranspriiche.

[0015] Der wesentliche Unterschied der erfindungsgemaBen Verfahrensweise und Vorrichtung
zu den bekannten Vorrichtungen des Standes der Technik besteht darin, dass bei der Erfindung
die Formhohlrdume im Formenblock nicht mehr geflutet, sondern mit einer vordefinierten (wéhl-
baren) Menge an flissigem Blei gefillt werden.

[0016] Dabei ist erfindungsgeman vorgesehen, dass das fliissige Blei in einer Dosiereinrichtung
dosiert wird und dann aus der Dosiereinrichtung in den (der Dosiereinrichtung zugeordneten)
Formhohlraum des Formenblocks tbergefiihrt wird.

[0017] Bevorzugt ist dabei vorgesehen, dass der Formhohlraum mit flissigem Blei aus der
Dosiereinrichtung von unten her gefillt wird, wobei aber grundsatzlich auch ein Fillen von oben
her nicht ausgeschlossen ist.

[0018] Anders als im Stand der Technik, wo versucht wird, durch Fluten mit geschmolzenem
Blei den Formhohlraum der Angussform zu dosieren, wird bei der Erfindung die, fiir das Angie-
Ben der Polverbinder, jeweils erforderliche Menge an geschmolzenem Blei in der Dosiereinrich-
tung bereitgestellt und dann aus der Dosiereinrichtung in den der Dosiereinrichtung zugeordne-
ten Formhohlraum, in den die Fahnen der Batterieplatten ragen, Gbergefihrt.

[0019] Diese Arbeitsweise erlaubt es durch Einstellen der Dosiereinrichtung, die jeweils erfor-
derliche Menge an geschmolzenem Blei anzupassen und so den Erfordernissen (Batterietyp,
Ausbildung der Polverbinder, der Laschen an Polverbindern fir die Verbindung in benachbarten
Zellen einer Batterie befindlichen Batterieplattenpaketen und der Polstengel) Rechnung zu
tragen.

[0020] Das erfindungsgemaie Verfahren kann allgemein und beispielhaft wie folgt beschrieben
werden:

[0021] Im Ausgangszustand ist die erfindungsgeméaBe Vorrichtung auf Betriebstemperatur
erhitzt. Die Bleizufiihrleitung und der Zylinder der Dosiereinrichtung fir das Dosieren von fliissi-
gem Blei in den Formhohlraum des Formenblocks sind noch nicht mit fliissigem Blei gefullt.

[0022] Der Kolben in dem Zylinder der Dosiereinrichtung befindet sich in der Fillposition, d.h. er
ist zurlickgezogen, und auch das Auswerfersystem sowie die Einrichtung zum Feinjustieren der
Dosierung sind in der Bereitschaftstellung (inaktive Position). Des Weiteren ist in diesem Zu-
stand der Verschluss, der in der Bleizuflihrleitung vorgesehen ist, in einer Stellung, in der er die
Bleizufuhrleitung zum Zylinder der Dosiereinrichtung unterbricht.

[0023] Als erster Schritt wird die Bleizufihrleitung (als Umlauf im System oder auf einer Seite
geschlossen ausgefihrt) mit flissigem Angussblei geflllt. Dabei wird Angussblei von einer
(angeflanschten) Pumpe aus einem Vorratsbehalter ("Schmelzkessel") fir flissiges Blei in das
System gepumpt.

[0024] Am Beginn des Angussvorganges wird die Bleizufiihrleitung geéffnet, indem ein Ab-
sperrorgan, beispielsweise ein Schieber, in seine die Bleizufiihrleitung 6ffnende Stellung be-
wegt wird, und flissiges Blei stromt in den Dosierzylinder. Die Fillmenge bzw. Flllhdhe kann
entweder durch die Lage der Einlasséffnung in den Dosierzylinder, durch die flissiges Blei aus
der Bleizufiihrleitung in den Dosierzylinder strémt, oder alternativ durch ein Uberlaufsystem
bestimmt werden.

[0025] Eine weitere Mdglichkeit, die kumulativ oder alternativ zu beiden vorgenannten Méglich-
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keiten gewahlt werden kann, besteht darin, die Lage des Kolbens im Zylinder der Dosiereinheit
entsprechend der gewilinschten Menge an Blei einzustellen, und gegebenenfalls die Bleimenge
zusatzlich durch Feinjustieren der Lage des Kolbens der Dosiereinrichtung im Zylinder der
Dosiereinheit einzustellen.

[0026] Nachdem der Zylinder der Dosiereinheit mit flissigem Blei gefillt worden ist, wird die
Bleizufiihrleitung durch Betatigen des Absperrorganes (Schieber) wieder geschlossen. Als
nachstes wird der Kolben im Zylinder durch eine dem Kolben zugeordnete Hubeinheit zum
Formenblock hin bewegt, bis der Kolben den unteren Rand des Formhohlraumes erreicht hat.
Dadurch wird die in der Dosiereinrichtung enthaltene, also vordefinierte, Menge an flissigem
Blei in den Formhohlraum (Kavitat) abgegeben (lbergefiihrt). Wahrend des Fillens des Form-
hohlraumes mit fliissigem Blei werden Plattensétze, an deren Fahnen elektrisch leitend verbin-
dende Polverbinder, gegebenenfalls mit Laschen oder Polstengeln, angegossen werden sollen,
beispielsweise in einer Spannkassette gehalten, fir das Eintauchen in das geschmolzene Blei
im Formhohlraum bereitgestellt. Die Fahnen der Batterieplatten in den Plattensatzen kdnnen
auch bereits wahrend des Fillvorganges des Formhohlraumes in den Formhohlraum einge-
taucht werden.

[0027] Sobald die Batterieplatten der Plattensatze mit den an ihnen vorgesehenen Fahnen in
den Formhohlraum eingefiihrt und in das in diesem befindliche geschmolzene Blei eingetaucht
sind, wird mit dem Kihlen begonnen. Durch das Kihlen wird das Blei des Polverbinders, der mit
den Fahnen durch Anschmelzen verbunden ist, gekihlt und es verfestigt sich (erstarrt).

[0028] Sobald das Blei erstarrt ist, werden die AusstoBer durch Betdtigen des Auswerfersys-
tems ausgefahren und gleichzeitig die Spannkassette, von der die Plattenpakete gehalten sind,
angehoben. So werden die ausgeharteten und an die Fahnen der Batterieplatten im Plattenpa-
ket angegossenen Polverbinder aus der Form herausbewegt.

[0029] Sobald dies geschehen ist, werden der Kolben der Dosiereinrichtung, das Auswerfersys-
tem und die Hubeinheit fir den Kolben der Dosiereinrichtung in die Ausgangsposition zurick-
gebracht und der nachste Angusszyklus von Polverbindern kann beginnen.

[0030] In der Praxis kann der Kolben des Dosierzylinders einen Durchmesser zwischen 3 und
200 mm haben.

[0031] Ublicherweise wird bei dem erfindungsgemaBen Verfahren mit einer Temperatur des
flussigen Bleis zwischen 360 und 520°C gearbeitet.

[0032] In einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung ist vorgesehen, dass der Fillstand
an flissigem Blei im Zylinder der Dosiereinrichtung beispielsweise durch einen Sensor Uber-
wacht wird.

[0033] Das in der Bleizuflihrung vorgesehene Absperrorgan kann ein Schieber oder ein Hahn
sein.

[0034] Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der nachstehenden
Beschreibung eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels einer erfindungsgeméafBen Angussvor-
richtung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen. Es zeigt:

[0035] Fig. 1 im Schnitt (nach Linie E-E in Fig. 2) eine Angussvorrichtung,

[0036] Fig. 2 die Angussvorrichtung aus Fig. 1 in einem zum Schnitt E-E senkrecht
ausgerichteten Schnitt und die

[0037] Fig. 3 bis 7 Darstellungen geman Fig. 2 mit verschiedenen Stufen beim Ausflihren
eines Angiel3vorganges mit Hilfe der erfindungsgeméBen Vorrichtung.

[0038] Eine mit ihren wesentlichen Teilen in Fig. 1 und 2 gezeigte Angussvorrichtung umfasst
eine Dosiereinrichtung 14 mit einem Zylinder 1 und mit einem Kolben 2. Durch Betatigen des
Kolbens 2 kann flissiges Blei dosiert in einen Formhohlraum 13 (Kavitat) in einem Formenblock
6 von unten her eingefillt werden. Der Formenblock 6 weist zumindest einen Formhohlraum 13
auf.
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[0039] Zum Betédtigen des Kolbens 2 der Dosiereinrichtung 14 in dem Zylinder 1 ist eine
Hubeinheit 4 vorgesehen.

[0040] Das der Hubeinheit 4 zugeordnete Ende des Kolbens 2 der Dosiereinrichtung 14 tragt
einen Flansch 15. Zwischen einem ringférmigen Vorsprung 16 an der Offnung, durch die der
Kolben 2 in die Hubeinheit 4 ragt, und dem Flansch 15 ist ein elastisches Element, z.B. eine
Schraubenfeder 17, angeordnet.

[0041] Dem unteren, in der Hubeinheit 4 aufgenommenen Ende des Kolbens 2 ist eine Feinjus-
tierung 5 zugeordnet. Die Feinjustierung 5 umfasst eine Stellschraube 18, die in einen Trager
19 eingeschraubt ist. Die Lage des Tragers 19 kann verstellt werden, bleibt aber wahrend eines
Angusszyklus unverandert.

[0042] Durch Verstellen der Stellschraube 18 kann die Lage des Kolbens 2 im Zylinder 1, wah-
rend der Zylinder 1 mit Blei geflllt wird, eingestellt werden. Wegen der Feder 17 wird der Kol-
ben 2 beim Anheben durch die Hubeinheit 4 wieder in Anlage an den Anschlag 20 der Hubein-
heit 4 gedriickt. Dies hat den Vorteil, dass der Kolben 2 unabhangig von der Stellung der Fein-
justierung 5 beim Anheben (Fillen des Formhohlraumes 13 mit Blei) um den jeweils eingestell-
ten Hub gehoben wird, ohne dass der Hub der Hubeinheit 4 geadndert werden muss.

[0043] Flussiges Blei wird tber eine Bleizufuhrleitung 8, der als Absperrorgan ein Schieber 7
zugeordnet ist, aus einer Leitung 11, die als Umlaufsystem oder auf einer Seite geschlossen
ausgefihrt sein kann, zugefuhrt.

[0044] Die Menge an Blei im Dosierzylinder 1 wird einerseits durch die Lage des Kolbens 2 im
Zylinder 1 und andererseits durch die Lage der Miindung 12 der Bleizufiihrleitung 8 in den
Hohlraum des Zylinders 1 bestimmt.

[0045] Die alternative Maglichkeit, ein Uberlaufsystem (mit einer Wehr) zu verwenden, ist in den
Zeichnungen nicht dargestellt.

[0046] Wie erwahnt kann die Menge an Blei, die von der Dosiereinrichtung 14 in den Formhohl-
raum 13 im Formenblock 6 eingefullt wird, zusétzlich durch eine Feinjustiereinrichtung 5, mit der
die Lage des Kolbens 2 im Zylinder 1 beim Fillen der Dosiereinrichtung 14 mit Blei geandert
werden kann, eingestellt werden.

[0047] Die erfindungsgemafe Angussvorrichtung umfasst weiters ein Auswerfersystem 3 mit
Auswerfern 9 und 10. Mit Hilfe des Auswerfersystems 3 und gegebenenfalls des Kolbens 2
kann ein Polverbinder, der an die an den Platten der Plattenpakete vorgesehenen Fahnen
angegossen worden ist, aus dem Formhohlraum 13 des Formenblocks 6 ausgestof3en werden.

[0048] Die Arbeitsweise der in Fig. 1 und 2 beispielhaft gezeigten Ausfihrungsform einer An-
gussvorrichtung zum Ausfiihren des erfindungsgemaBen Angussverfahrens wird nachstehend
anhand der Fig. 3 bis 7 beschrieben.

[0049] In Fig. 3 wird die Stufe gezeigt, in der fliissiges Blei durch die Bleizuflihrleitung 8 bei
gedffnetem Schieber 7 in den Zylinder 1 eingefillt wird, bis der gewlinschte Fiillstand (bei-
spielsweise definiert durch die Lage der Mindung 12 der Bleizufihrleitung 8 im Zylinder 1)
erreicht ist.

[0050] Sobald der vorgegebene Fiillstand an flliissigem Blei in der Dosiereinrichtung 14 erreicht
worden ist, wird durch Betétigen des Schiebers 7 die Bleizufiihrleitung 8 geschlossen, sodass
kein flissiges Blei mehr aus der Bleizufihrleitung 8 in den Zylinder 1 einstrdmen kann (Fig. 4).

[0051] Nun wird durch Betatigen der Hubeinheit 4 des Kolbens 2, wie in Fig. 5 gezeigt, der
Kolben 2 im Zylinder 1 der Dosiereinrichtung 14 nach oben bewegt, um das flissige Blei in den
Formhohlraum 13 des Formenblocks 6 einzufillen. Wahrend des Fillens des Formhohlraumes
13 mit Blei oder kurz danach werden die Fahnen der Batterieplattenpakete in den Formhohl-
raum 13 eingetaucht. Sobald dies geschehen ist, wird der Formenblock 6 und damit das in dem
wenigstens einen Formhohlraum 13 enthaltene, einen Polverbinder bildende Blei gekihlt.

[0052] Nachdem das Kiihlen abgeschlossen ist, werden durch Betétigen des Auswerfersystems
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3 die Auswerfer 9 und 10 und auch der Kolben 2 nach oben bewegt, um den an Fahnen von
Batterieplatten angegossenen Polverbinder aus dem Formhohlraum 13 auszuwerfen (Fig. 6).
Dabei kann der Hub etwa 3 mm betragen.

[0053] Sobald dies geschehen ist, wird (vgl. Fig. 7) die Vorrichtung in die Stellung gemaf Fig. 3
zuriickgefahren und ein neuer Angusszyklus gestartet.

[0054] Zusammenfassend kann ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wie folgt beschrieben
werden:

[0055] Dem Formhohlraum 13 eines Formenblocks 6 ist eine Dosiereinheit 14 fir flissiges Blei
zugeordnet. Die Dosiereinheit 14 umfasst einen Zylinder 1, dem fliissiges Blei lber eine ab-
sperrbare Leitung 8 zugefihrt wird, und einen Kolben 2, der zum Uberfiihren von flissigem Blei
in den Formhohlraum 13 anhebbar ist, um an Fahnen von Batterieplatten Polverbinder anzu-
gieB3en.
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Anspriiche

1. Verfahren zum AngieBBen von Polverbindern an Fahnen von Platten bevorzugt von Blei-
Saure-Batterien, wobei ein Formenblock (6) mit wenigstens einem Formhohlraum (13)
verwendet wird, wobei an Fahnen von Batterieplatien durch Fillen des Formhohlraumes
(13) mit einer wahlbaren, vorbestimmten Menge an flissigem Blei und Erstarrenlassen des
Blei ein Polverbinder angegossen wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Menge an
flissigem Blei in einer dem Formhohlraum (13) im Formenblock (6) zugeordneten Dosier-
einrichtung (14) bereitgestellt und aus der Dosiereinrichtung (14) in den Formhohlraum
Ubergefihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das flissige Blei dem Form-
hohlraum (13) aus der Dosiereinheit (14) von unten her zugefiihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass flissiges Blei in den
Formhohlraum (13) durch Verschieben eines Kolbens (2) in einen Zylinder (1) der Dosie-
reinheit (14) Gbergefihrt wird.

4. Vorrichtung zum Ausflihren des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 3, mit einem
Formenblock (6), in dem wenigstens ein Formhohlraum (13) fir das Angief3en eines Pol-
verbinders an Fahnen von Batterieplatten vorgesehen ist, mit einer Einrichtung zum Zufih-
ren von geschmolzenem Blei in den Formhohlraum (13), dadurch gekennzeichnet, dass
dem Formhohlraum (13) eine Dosiereinrichtung (14), umfassend einen Zylinder (1) und ei-
nen in diesem verschiebbaren Kolben (2) zugeordnet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Dosiereinrichtung (14)
unterhalb des Formhohlraumes (13) vorgesehen ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass in den Hohlraum
des Zylinders (1) eine Leitung (8) zum Zufllhren von geschmolzenem Blei miindet und
dass in dieser Leitung (8) eine Absperrvorrichtung (7) vorgesehen ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Absperrvorrichtung (7)
ein Schieber ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Absperrvorrichtung ein
Hahn ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass dem
Kolben (1) eine Einrichtung (4) zum Heben des Kolbens (2) zugeordnet ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass in der Einrichtung (4) zum
Heben des Kolbens (2) eine Justiereinrichtung (15) zum Verstellen der Lage des Kolbens
(2) im Zylinder (1) vorgesehen ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass dem
Formhohlraum (13) Auswerfer (9, 10) zugeordnet sind, denen ihrerseits eine Einrichtung
(3) zum Heben der Auswerfer (9, 10) zugeordnet ist.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kolben (2) im Zylinder (1) bis in eine Auswurfstellung anhebbar ist.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass in dem
Formenblock (6) zwei oder mehr als zwei Formhohlrdume (13) vorgesehen sind und dass
jedem Formhohlraum (13) eine Dosiereinrichtung (14) zugeordnet ist.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
Justiereinrichtung (15) eine Stellschraube (18) umfasst.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Kolben (2) in der
Einrichtung (4) zum Heben des Kolbens (2) durch ein elastisches Element (17) in eine de-
finierte Lage belastet ist.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemas IPC:
B22D 25/04 (2006.01); B22D 39/00 (2006.01); B22D 19/04 (2006.01); HOIM 2/28 (2006.01)
Klassifikation des Anmeldungsgegenstands geméan CPC:
B22D 25/04 (2013.01); B22D 39/00 (2013.01); B22D 19/04 (2013.01); HOIM 2/28 (2013.01)
Recherchierter Prifstoff (Klassifikation):
B22D, HO1M
Konsultierte Online-Datenbank:
EPODOC, WPI; TXTN
Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 20.06.2013 eingereichten Anspriichen 1-15 erstellt.
| Bezeichnung der Verdffentlichung: Betreffend
Kategorie) Landercode, Verdffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Ansoruch
Veréffentlichungsdatum, Textstelle oder Figur soweit erforderlich P
X DE 2925297 Al (STAMP) 07. Februar 1980 (07.02.1980) 1-6
Seite 11, Zeilen 1-18; Figur 4
X EP480905A1 (AKKUMULATORENFABRIK Dr. LEOPOLD JUNGFER) 1
15.4.1992
Anspruch 1; Figur 1
A DE 1771519 Al (ESB INC) 17. Februar 1972 (17.02.1972) 1-15
Figuren 3, 4, 5, 11 und 12; Seite 10, letzter Absatz;
Ansprliche 1-5
A WO 2006053353 A2 (GD TECHNOLOGIES MASCHBAU GMBH) 26. Mai 2006 1-15
(26.05.2006)
Anspriiche 1, 10, 30, 31; Figur 6
A EP399218A2 (VARTA) 28.11.1990

Datum der Beendigung der Recherche:
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Prufer(in):

RIEDER Wolfgang

) Kategorien der angefiihrten Dokumente:

X  Verdffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs-
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. auf
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden.

Y Verdffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht
als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die
Veroffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verdffentlichungen
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir
einen Fachmann naheliegend ist.

o>

Verdéffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.
Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
dem Prioritatstag der Anmeldung verdffentlicht wurde.

Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem
ein ,alteres Recht" hervorgehen kénnte (friiheres Anmeldedatum, jedoch
nachveroffentlicht, Schutz ist in Osterreich maéglich, wirde Neuheit in Frage
stellen).

Verdffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.
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