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(57) Abstract

The invention relates to a method for con-
necting two or more work pieces with riveting el-
ements. A rivet (1) is pressed into the work pieces
(2, 3) by means of a pressing movement. The
method is characterised in that a pivoting move-
ment around the longitudinal axis (6) of the rivet
is superimposed on the pressing movement when
the rivet (1) is pressed in. A riveting—drilling pro-
cedure takes place when the pressing movement is
superimposed by the pivoting movement and during
joining. The combination of simultaneous pressing
and drilling in one work step guarantees that the
rivet can penetrate in such a way as to cause little
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or no damage while cost-effective prepunching is

not required.
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(57) Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Verbinden von zwei oder mehr Werkstiicken
mit Nietelementen, bei dem ein Niet (1) durch
eine Pressbewegung in die Werkstiicke (2, 3)
eingedriickt wird, und ist dadurch ausgezeichnet,

S
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dass beim Einpressen des Niets (1) der Pressbewegung eine Drehbewegung um seine Lingsachse (6) tiberlagert wird. Durch die
Uberlagerung der Pressbewegung mit einer Drehbewegung findet beim Figen ein Niet-Bohr—Vorgang statt. Durch diese Kombination
aus gleichzeitigem Stanzen und Bohren in einem Arbeitsschritt kann ein schiadigungsarmes Eindringen des Nietes ohne aufwendige

Vorlochoperationen erreicht werden.




LEDIGLICH ZUR INFORMATION

Codes zur Identifizierung von PCT-Vertragsstaaten auf den Kopfbogen der Schriften, die internationale Anmeldungen gemdss dem

PCT verdffentlichen.

AL Albanien

AM Armenien

AT Osterreich

AU Australien

AZ Aserbaidschan

BA Bosnien-Herzegowina
BB Barbados

BE Belgien

BF Burkina Faso

BG Bulgarien

BJ Benin

BR Brasilien

BY Belarus

CA Kanada

CF Zentralafrikanische Republik
CG Kongo

CH Schweiz

CI Cote d’Ivoire

CM Kamerun

CN China

CU Kuba

CZ Tschechische Republik
DE Deutschland

DK Dinemark

EE Estland

ES
FI
FR
GA
GB
GE
GH
GN
GR
HU
IE
IL
IS

JP

KE
KG
KP

KR
KZ

LI
LK
LR

Spanien
Finnland
Frankreich
Gabun
Vereinigtes Konigreich
Georgien
Ghana

Guinea
Griechenland
Ungarn

Irland

Israel

Island

Ttalien

Japan

Kenia
Kirgisistan
Demokratische Volksrepublik
Korea
Republik Korea
Kasachstan

St. Lucia
Liechtenstein
Sri Lanka
Liberia

LS
LT
LU
LV
MC
MD
MG
MK

ML
MN
MR
MW
MX
NE
NL
NO
NZ
PL
PT
RO
RU
Sb
SE
SG

Lesotho

Litauen

Luxemburg

Lettland

Monaco

Republik Moldau
Madagaskar

Die ehemalige jugoslawische
Republik Mazedonien
Mali

Mongolei
Mauretanien

Malawi

Mexiko

Niger

Niederlande
Norwegen
Neuseeland

Polen

Portugal

Ruminien

Russische Fdderation
Sudan

Schweden

Singapur

SI
SK
SN
SZ
TD
TG
TJ
™
TR
TT
UA
uG
us

UZ
VN
YU
YA

Slowenien

Slowakei

Senegal

Swasiland

Tschad

Togo

Tadschikistan
Turkmenistan

Tirkei

Trinidad und Tobago
Ukraine

Uganda

Vereinigte Staaten von
Amerika

Usbekistan

Vietnam
Jugoslawien
Zimbabwe




10

15

20

25

30

35

WO 00/56479 PCT/DE00/00816

Verfahren zum Verbinden von zwei oder mehr Werkstiicken mit

Nietelementen

Technisches Anwendungsgebiet

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verbinden von
zwei oder mehr Werkstiicken mit Nietelementen gem&fd dem Ober-

begriff des Anspruches 1.

Ein technisches Anwendungsgebiet der vorliegenden
Erfindung ist das Verbinden von zwei oder mehr Werksticken
fester Form mit Nietelementen ohne Vorlochen. Im Gegensatz
zum konventionellen Stanznieten ist mit dem neuen Verfahren
ein schnelles, automatisierbares Verbinden von artver-
schiedenen Werkstoffen, die nicht notwendig duktiles

Verformungsverhalten aufweisen missen, méglich.

Typische Anwendungen des Verfahrens sind: Verbinden von
Faserverbund-Blechen beim Fahrzeug-Rohbau, bei Transport-
behiltern oder im Flugzeugbau; Mischverbindungen aus

verschiedenen Materialien u.a..

stand der Technik, Nachteile des Standes der Technik

Aus der DE 3923263 Al ist ein Verfahren zur Herstellung
von Blindnietverbindungen bekannt, bei dem der Nietstift
eines Blindniets von einer Seite in ein Loch in den zu
verbindenden Werkstiicken eingesetzt und von der gegeniiber-
liegenden Seite mit einer Zugkraft beaufschlagt wird, um den
Stauchvorgang durchzufiihren. Durch die Auslibung der Zug-
bewegung wird der Blindniet vollst&ndig eingezogen und der
Stiftkopf gestaucht. Zur Erhdhung der Festigkeit einer
derartigen Blindnietverbindung wird ein Nietstift mit
gewindeartigen Erhéhungen eingesetzt und gleichzeitig mit der

Zugbewegung eine Drehbewegung auf den Nietstift ausgelbt.
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Dies fihrt zu einer Art zusdtzlicher Verschraubung, die die
Festigkeit der Verbindung erhoht.

Bei diesem Blindnietverfahren mufz jedoch zundchst eine
Vorlochung der Werkstiicke durchgefiihrt werden, um die L&cher

zu erzeugen, 1in die der Nietstift eingesetzt werden kann.

Das Stanznieten ist ein verbreitetes Verfahren fir das
zweiseitige Verbinden mit Nietelementen ohne Vorlochen. Die
zu verbindenden Teile werden hierbei von zwei Seiten mit
Nietelementen verbunden. Ein Vorlochen ist beim Stanznieten
nicht erforderlich, da das Vorlochen beim konventionellen
Stanznieten durch einen Niet-Schneiden—Vorgéng ersetzt wird,
bei der der Niet gleichzeitig die Funktion eines Schneid-
werkzeuges iibernimmt. Das Stanznieten ist sowohl mit Voll-

als auch mit Halbhohlnieten m&glich.

Aus der DE 19701780 Al ist ein Stanzniet bekannt, der an
der Stirnseite seines Nietsschaftes eine Schneidkante auf-
weist, die im Schneidbereich durch eine durchgehend achs-
parallel verlaufende Aufenseite und eine konische Innenseite
des Nietschaftes gebildet ist. Der Stanzniet ist rohrfdrmig
in axialsymmetrischer Ausfiihrung ausgebildet und beidseitig
mit gleichen Schneidkanten versehen. Die Verbindung zweier
Werkstiicke mit diesem Stanzniet erfolgt in gleicher Weise wie
dies im Folgenden in Verbindung mit einem Halbhohlniet anhand

der Prinzipskizze der Fig. la erldutert wird.

Beim Stanznieten mit einem Halbhohlniet wird der Niet 1
durch die obere Blechlage 2 gedriickt und verformt die untere
Blechlage 3 plastisch zu einem SchlieRkopf. Dabei verspreizt
sich der Niet 1 (siehe Prinzipskizze in Fig. 1lb). Die Fige-
stelle liegt widhrend des Nietvorganges auf einer Matrize 5
auf. Der Niet 1 wird mittels eines Stempels 4 mit einer
Presskraft (durch den Pfeil angedeutet) beaufschlagt und
dadurch in die zu flgenden Teile 2, 3 geprefst. Beim Stanz-
nieten wird der Werkstoff plastisch umgeformt, wobei das
stempelseitige Material nicht notwendig plastisch verformbar

sein mufd.
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Sollen jedoch spréde Materialien wie beispielsweise
faserverstdrkte Laminate mit duroplastischer Matrix
(Harzmatrix) mittels Stanznieten gefiligt werden, kommt es beim
Einpressen des Nietes zu einer Schddigung im Bereich des
Nietes, die dazu fihrt, daR keine hinreichende Verbindung
zwischen den zu figenden Teilen erreicht wird. Dies betrifft
sowohl Vollniet als auch Halbhohlniet. Im Falle faser-
verstédrkter Laminate mit spréder Harzmatrix kommt es z.B. zu
einem Zerbr&seln des Harzes im Bereich des Nietes, das

letztlich in einem unzureichenden Fligeergebnis resultiert.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zum
Stanznieten zu schaffen, das auch filir spréde Materialien

geeignet ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&f durch das nachfolgend
vorgestellte Verfahren nach Anspruch 1 gelést.
Vorlochoperationen sind bei diesem Verfahren dennoch nicht
erforderlich. Das Filigen ist schnell und mit automatischer
Verarbeitung méglich. Mit dem neuen Verfahren lassen sich
beispielsweise faserverstdrkte Laminate mit sprdder
Harzmatrix in einem Arbeitsschritt mechanisch miteinander

verbinden.

Erzeugte Verbesserungen und Vorteile gegeniiber dem Stand

der Technik

Eine Verbesserung gegeniiber den bisher bekannten
Stanzniet-Verfahren wird dadurch erreicht, daf dem Niet
gleichzeitig zur EinprefR-Bewegung in das Material eine
Drehbewegung um seine L&ngsachse Uberlagert wird, wie dies in
der Prinzipskizze der Figur 2 durch die Pfeile angedeutet
ist, so daR beim Fliigen ein Niet-Bohr-Vorgang stattfindet.
Durch diese Kombination aus gleichzeitigem Stanzen und Bohren
in einem Arbeitsschritt kann ein sché&digungsarmes Eindringen
des Nietes ohne aufwendige Vorlochoperationen erreicht

werden. Voraussetzung hierfiir sind Niete mit geeigneten
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Geometrie-, Werkstoff- und Oberfldcheneigenschaften, die den
Bohrvorgang ermdglichen. Der Werkstoff muff z.B. geniigend
Duktilitdt flir die Umbdrdelungsvorgidnge bzw. das Aufspreizen
aufweisen, und andererseits geniigend H&rte, um beim Schneiden
des Nietloches das zu verbindende Material abzutragen. Die
erforderliche H&rte kann beispielsweise durch eine ent-
sprechende Hirtung der Oberfldche oder eine geeignete Ober-
flachenbeschichtung der Nietspitze erreicht werden. Vorzugs-
weise ist die Nietspitze mit einer abrasiven Beschichtung
versehen.

Aufgrund des Niet-Bohr-Vorganges und der damit einhergehenden
geringeren PreRkrédfte als beim konventionellen Stanznieten
mit reinem Niet-Schneiden-Vorgang ist neben dem zweiseitigen
auch ein einseitiges Verbinden der Werkstiicke ohne Matrize in
einem Arbeitsgang mdglich, so dafy dadurch auch Anwendungen
erschlossen werden koénnen, bei denen nur eine einseitige

Zugdnglichkeit der Werkstiicke gewdhrleistet ist.

Grundziige des Lésungsweges/Beschreibung der Erfindung

Beim konventionellen Stanznieten wird der Niet durch
einen Niet-Schneiden-Vorgang in das Material eingepreft, das
dabei plastisch verformt wird, wie dies in Fig. 1 zu erkennen
ist. Grundlegender Bestandteil der hier beschriebenen
Erfindung zum schiddigungsarmen Stanznieten mit Halbhohlniet
ist das Ersetzen des Niet-Schneiden-Vorganges durch einen
Niet-Bohr-Vorgang, wie dies die Prinzipskizze der Fig. 2
zeigt. Die erforderliche Drehbewegung des Nietes 1 um seine
Lingsachse 6 bei gleichzeitigem Vorschub auf der Léngsachse 6
in Richtung der Matrize 5 (vgl. Fig. 2) wird beispielsweise
durch eine geeignete Bohrmaschine erreicht, die in der Lage
igst, die Dreh- und Vorschubbewegung bei entsprechend hohen
Vorschubkrédften zu leisten. Daher sollte der Niet 1 wédhrend
der Drehbewegung fixiert sein. Die Eignung des Nietes flir den
Bohrvorgang muf durch seine Geometrie-, Werkstoff- und Ober-
fliacheneigenschaften eingestellt werden. Eine geeignete Aus-
wahl dieser Parameter stellt fir den Fachmann kein Problem

dar.
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Der Niet kann zur Erzeugung der Drehbewegung am zu
haltenden Ende bzw. am Nietkopf fixierbar ausgebildet sein,
so dass er beispielsweise von einem Manipulator gegriffen
werden kann. In einer bevorzugten Ausfihrungsform wird ein
Niet eingesetzt der am Ende bzw. Nietkopf mit einem Schlitz,
Kreuzschlitz, kantig oder gezahnt ausgebildet ist, so dass
ein entsprechendes Drehwerkzeug anndhernd formschlissig

angesetzt werden kann.

Bei dem Niet-Bohr-Vorgang wird das Material an dem Ort,
der nach dem Nieten vom Halbhohlniet eingenommen wird,
schiddigungsarm abgetragen, so daf in Abhédngigkeit von den
Eigenschaften des Nietes und den gewdhlten Verfahrens-
parametern ein spaltfreier und kraftschliissiger Formschluf
erreicht werden kann. Zu den einstellbaren Verfahrens-
parametern zdhlen insbesondere die Drehzahl (z.B. < 3-4000
Umdrehungen/Minute) und der Anprefdruck.

Das beim Niet-Bohr-Vorgang entstehende Bohrmehl wird
vorzugsweise durch Spiilung der Bohrstelle wdhrend des Niet-
Bohr-Vorganges entfernt. Die Spiilung kann mit einer Fllissig-
keit, wie Wasser, oder mit einem Gas, wie beispielsweise
Luft, erfolgen. Dieses Spiilmittel kann tber eine oder mehrere
im Niet vorgesehene zentrale Offnungen unter Druck zugefihrt
werden, so dass das Bohrmehl iliber den Rand des entstehenden
Bohrloches mit der Strémung ausgetragen wird. Selbstverstédnd-
lich ist auch die umgekehrte Strémungsrichtung realisierbar.
Die zZufuhr des Splilmittels erfolgt vorzugsweise iber das

Press- und Drehwerkzeug.

Der Niet-Bohr-Vorgang kann zum zweiseitigen Verbinden
mit einer Matrize auf der Unterseite sowohl mit vollsté&ndig
durchgehendem Niet als auch mit nicht durchgehendem Niet
eingesetzt werden. Der Kraftschlufs kann dadurch verbessert
werden, daR das aus den Blechlagen ausgebohrte Material den
hohlen Nietschaft ausfiillt. Hierzu mufl der Niet im Falle des

durchgehenden Nietes auf der Unterseite geeignet umgeformt
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werden, um den Einschlufs des Materials im Nietschaft zu
gewdhrleisten. Eine solche Umformung kann durch eine
geeignete Matrizenform erreicht werden. Eine Spreizung des
Nietes ist bei dieser Variante keine notwendige Voraussetzung

flir eine gute Filigeverbindung.

Im Falle des nicht durchgehenden Nietes ist die Sprei-
zung des Nietes fiir eine feste Nietverbindung erforderlich.
Eine solche Spreizung kann durch eine geeignete Nietform und
einen auf die Nietform und die zu filigenden Materialien abge-
stimmten Niet-Bohr-Vorgang erreicht werden. Dem Fachmann sind
geeignete Nietformen bekannt. |

Eine andere Mdglichkeit, den nicht durchgehenden Niet im
Material zu fixieren, besteht darin, einen Niet einzusetzen,
dessen Oberfldche mit Widerhaken-&hnlichen Oberfldchen-
strukturen versehen ist, die zu einer festen Verankerung des

Niets im Material fihren.

Da der Vorschub des Nietes bei diesem Verfahren durch
den abrasiven Materialabtrag beim Bohrvorgang beeinflufit
wird, sind prinzipiell geringere PreRkrdfte erforderlich als
beim konventionellen Stanznieten, so daR neben dem zwei-
seitigen auch ein einseitiges Verbinden ohne Matrize in

Betracht kommt.

Ausfﬁhrugggyeispiele

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausfiihrungs-
beispielen in Verbindung mit den Zeichnungen nochmals kurz

erldutert. Hierbei zeigen:

Fig. la ein Beispiel fiir konventionelles Stanznieten mit

Halbhohlniet durch einen Niet-Schneiden-Vorgang;

Fig. 1b einen Querschnitt durch die Verbindung nach dem
Nieten gemdfls Fig. la;
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Fig. 2 ein Beispiel fiir das erfindungsgeméfe Verfahren,
dem Stanznieten mit Halbhohlniet durch einen

Niet-Bohr-Vorgang;

Fig. 3 ein Beispiel flir zweiseitiges Verbinden mit
durchgehendem Niet mit dem erfindungsgeméfien
Verfahren;

Fig. 4 ein Beispiel fiir zweiseitiges Verbinden mit nicht

durchgehendem Niet mit dem erfindungsgeméfien

Verfahren;

Fig. 5 ein Beispiel flir einseitiges Verbinden mit nicht
durchgehendem Niet mit dem erfindungsgeméfien
Verfahren;

Fig. 6 ein Beispiel fiir einen Halbhohlniet mit glattem

Rand fir den Einsatz beim erfindungsgemédfien

Verfahren; und

Fig. 7 ein Beispiel fiir einen Halbhohlniet mit gezahntem
Rand flir den Einsatz beim erfindungsgemédfien

Verfahren.

Die grundsdtzlichen Verfahrensmerkmale des bekannten
Stanznietens des Standes der Technik sowie des Verfahrens der
vorliegenden Erfindung wurden anhand der Figuren la, 1b und 2
bereits erldutert. Im Folgenden werden weitere Ausfihrungs-

beispiele fiir das erfindungsgem&fe Verfahren vorgestellt.

Beispiel 1: Das erfindungsgemdfie Verfahren kann mit
Stempel 4 und Matrize 5 auf der Gegenseite ausgefihrt werden.
Der Niet 1 kann durch die zu fiigenden Teile 2, 3 durchgehen
und auf der unteren Seite durch die Matrize 5 so verformt
werden, daR das ausgebohrte Material eingeschlossen wird, wie
dies in Figur 3 zu erkennen ist. In diesem Fall muf der Niet

1 fiir eine feste Verbindung nicht notwendig aufspreizen.

Beispiel 2: Das im Beispiel 1 beschriebene Verfahren
kann auch in der Weise betrieben werden, dafl der Niet 1 nicht

vollsténdig durch das untere Fligeteil 3 durchgeht (vgl. Fig.
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4) . Durch das Aufspreizen des Nietes 1, das durch eine
geeignete Nietform und einen entsprechend gewdhlten
Verfahrensablauf erreicht werden kann, l&R%t sich eine hohe

Festigkeit der Verbindung erreichen.

Beispiel 3: Da das Niet-Bohr-Verfahren in geringeren
PreRkrédften resultiert, kann abhdngig von den zu fligenden
Materialien und weiteren Umstdnden ggf. auf die Matrize
verzichtet werden, so dafl ein einseitiges Verbinden mit nicht
durchgehendem Niet 1 m6glich ist, wie dies Figur 5 schema-
tisch zeigt. Diese Variante kann zum Beispiel fir das Stanz-

nieten sehr dicker Laminate interessant sein.

Fiir mégliche Niet-Geometrien sind nachfolgend zweil

Beispiele angegeben.

Beispiel 4: Fiir den Niet-Bohr-Vorgang muR der Niet 1 im
Hinblick auf die Geometrie, die Werkstoff- und die Ober-
fldcheneigenschaften bestimmte Anforderungen erfillen.
Hinsichtlich der Geometrie kann zum Beispiel ein Halbhohlniet
1 mit glattem Rand 7 verwendet werden, wie er schematisch in

Figur 6 dargestellt ist.

Beispiel 5: Sowohl im Hinblick auf den Bohrvorgang als
auch auf das Umformen des Nietes im Falle des zweiseitigen
Verbindens mit durchgehendem Niet (vgl. Beispiel 1 und Fig.
3) kann es vorteilhaft sein, einen Halbhohlniet 1 mit
gezahntem Rand 8 einzusetzen, wie er in Figur 7 skizziert

ist.
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Bezuggzeichenliste

Niet

oberes Werkstilick bzw. Blech
unteres Werkstlick bzw. Blech
Stempel

Matrize

Niet-Ldngsachse

glatter Rand des Niets

o N o Ul W NP

gezahnter Rand des Niets
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Patentanspriiche

Verfahren zum Verbinden von zweil oder mehr Werkstilicken
mit Nietelementen, bei dem ein Niet (1) durch eine
Pressbewegung in die Werkstiicke (2, 3) eingedrickt wird,
dadurch gekennzeichnet,

daR beim Einpressen des Niets (1) der Pressbewegung eine

Drehbewegung um seine Langsachse (6) Ulberlagert wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
da? ein Niet (1) eingesetzt wird, der oberfldchen-

beschichtet oder wenigstens an der Spitze gehdrtet ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daR ein Niet (1) eingesetzt wird, der hohl ausgebildet

ist.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
da® ein Niet (1) eingesetzt wird, der an der Spitze mit

einer Schneidkante ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
daf? ein Niet (1) eingesetzt wird, der wenigstens am zu

haltenden Ende fixierbar ausgebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daR ein Niet (1) eingesetzt wird, der am Ende mit einem
Schlitz, Kreuzschlitz oder kantig oder gezahnt ausge-
bildet ist.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

daRR ein Niet (1) eingesetzt wird, der ladngsseitig
Oberflidchenverformungen zur Verbesserung des Presssitzes

aufweilst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dafR ein Niet (1) eingesetzt wird, der spreizbar ausge-
bildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dafR der Niet (1) wdhrend der Drehbewegung mit einer
Fliissigkeit oder einem Gas gespllt wird, um das durch
die Kombination aus Press- und Drehbewegung abgetragene

Material der Werkstlicke (2, 3) auszuspllen.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dafR die Fliissigkeit oder das Gas Uber eine oder mehrere
zentrale Offnungen im Niet (1) zu- oder abgefiihrt

werden.



WO 00/56479 / PCT/DE00/00816
1/3

l
T
i1

77777 ////////////////////////7‘
VTR LT T T T

Wy /////////?——; 5

/
L1~
—

+uﬂ. 1a f:ﬁ' . b



WO 00/56479

PCT/DE00/00816
2/3

6 —

(i')

T \\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\»——'l

/ LT 777777 77T A 3

MW\\\\\\\W\\TL >

-h.g. 2

Y

Y \\\\\\\\\\\\ //M 19
AL v /é//K\\\\\\\\‘% ;

[

-

ta. 3



WO 00/56479 PCT/DE00/00816
3/3

MAIINN *

R e e— 2
e A — 3

T
==

T,

WAV 77707
AR 3

— 3
EQ.S
/4
ta. € q
— /]



INTERNATIONAL SEARCH REPORT

Intet nal Application No

PCT/DE 00/00816

IPC 7

A. CLASSIFICATION OF SPBJECT MATTER
B21J15/04

According to Intemational Patent Classification ({PC) or to both national classification and IPC

B. FIELDS SEARCHED

IPC 7 B21J F16B

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

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

EPO-Internal

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

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category °

Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages

Relevant to ciaim No.

X US 5 183 357 A (PALM ERICH)
2 February 1993 (1993-02-02)

figure 5

X US 3 403 593 A (MOORE ANTHONY W)
1 October 1968 (1968-10-01)

figure 2
12 June 1979 (1979-06-12)

A DE 197 01 780 A (EMHART INC)
23 July 1998 (1998-07-23)
cited in the application
claim 1; figure 5

column 4, line 63 - line 65; claim 1;

column 2, line 71 -column 3, line 7;

column 5, line 14 - line 19; figure 1

1,3,5,8

1,5,7

A US 4 157 677 A (DEUTSCHENBAUR PAUL ET AL) 4

D Further documents are listed in the continuation of box C.

E Patent family members are listed in annex.

° Special categories of cited documents :

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

“E" earier document but published on or after the interationat
filing date

"L* document which may throw doubts on priority claim(s) or
which is cited to establish the publication date of another
citation or other special reason (as specified)

*O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or
other means

"P* document published prior to the intemational filing date but
later than the priority date claimed

“T* later document published after the intemational filing date
or priority date and not in conflict with the application but
cited to understand the principle or theory underying the
invention

“X" document of particular relevance; the claimed invention
cannot be considered novel or cannot be considered to
involve an inventive step when the document is taken alone

"Y* document of particular relevance; the claimed invention
cannot be considered to involve an inventive step when the
document is combined with one or more other such docu-
m%r\\ts. such combination being obvious to a person skilled
in the art.

"&" document member of the same patent family

Date of the actual compietion of the intemationai search

19 July 2000

Date of mailing of the intemational search report

28/07/2000

Name and mailing address of the ISA
European Patent Office, P.B. 5818 Patentiaan 2
NL ~ 2280 HV Rijswijk
Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 eponi,
Fax: (+31-70) 340-3016

Authorized officer

Marc Augé

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (July 1992)




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

information on patent family members

Inter »nal Application No

PCT/DE 00/00816

Patent document Publication Patent family Publication

cited in search report date member(s) date

US 5183357 02-02-1993 DE 4003373 C 08-05-1991
AU 7078991 A 21-08-1991
CA 2048690 A 06-08-1991
WO 9111628 A 08-08-1991
EP 0466861 A 22-01-1992
JP 4504612 T 13-08-1992
NO 913916 A 04-10-1991

US 3403593 01-10-1968 DE 1775430 A 18-11-1971
GB 1178655 A 21-01-1970

Us 4157677 12-06-1979 DE 2650598 A 18-05-1978
AT 356464 B 25-04-1980
AT 731377 A 15-09-1979
AU 511688 B 28-08-1980
AU 3025577 A 10-05-1979
BE 859584 A 01-02-1978
CA 1071910 A 19-02-1980
CH 623385 A 29-05-1981
FR 2370189 A 02-06-1978
GB 1569904 A 25-06-1980
JP 1270081 C 25-06-1985
JP 53058104 A 25-05-1978
JP 59044522 B 30-10-1984
MX 144980 A 09-12-1981
SE 433240 B 14-05-1984
SE 7712260 A 04-05-1978
Yu 235877 A 31-05-1982

DE 19701780 23-07-1998 AU 5336098 A 07-08-1998
EP 1009560 A 21-06-2000
WO 9831487 A 23-07-1998

Form PCT/ISA/210 (patent famity annex) (July 1992)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Inte onales Aktenzeichen

PCT/DE 00/00816

A._KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES
IPK 7 821J15704

Nach der Intemationalen Patentkiassifikation (IPK) oder nach der nationalen Klassifikation und der {PK

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Kiassifikationssymbole )

IPK 7 B21J F16B

Recherchierte aber nicht zum Mindestpritstoff gehdrende Veroffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete falien

Wihrend der intemationalen Recherche konsuitierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evll. verwendete Suchbegriffe)

EPO-Internal

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

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

X US 5 183 357 A (PALM ERICH) 1,3,5,8
2. Februar 1993 (1993-02-02)

Spalte 4, Zeile 63 - Zeile 65; Anspruch 1;
Abbildung 5

X US 3 403 593 A (MOORE ANTHONY W) 1,5,7
1. Oktober 1968 (1968-10-01)

Spalte 2, Zeile 71 -Spalte 3, Zeile 7;
Abbildung 2

A US 4 157 677 A (DEUTSCHENBAUR PAUL ET AL) 4
12. Juni 1979 (1979-06-12)

Spalte 5, Zeile 14 - Zeile 19; Abbildung 1

A DE 197 01 780 A (EMHART INC) 1
23. Juli 1998 (1998-07-23)
in der Anmeldung erwahnt

Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu Siehe Anhang Patentfamilie
entnehmen
° Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentiichungen T ngter: Ve‘géﬁentlicgung, die nef\fch dem intergwationalen Anm:ddedatum
" " . : . ; o jorita 6 i i d mit der
"A* Verdffentiichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, er dem Prioritdtsdatum verdffentlicht worden ist und r
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist Anmeidung nicht kol!ndlen. sonde}m‘nur zum Veystandms des. der
A ) ) ) Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
'E" alteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem intemationalen Theorie angegeben ist
Anmeidedatum verdffenticht wordenist ) *X* Verbffentiichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
"L* Verdffentlichung, die geeignet ist, einen Priontatsanspruch zweifelhaft er— kann allein aufgrund dieser Veréffentlichung nicht als neu oder auf
scheinen zu lassen, oder durch die das Verdffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

anderen im Recherchenbericht genannten Veréifentlichung belegt werden «y« ygrsttentiichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

wyw auggefur!rt) . . N werden, wenn die Veroffentlichung mit einer oder mehreren anderen

O" Verdffentlichung, die sich auf eine mundiiche Offenbarung, ) Veréffentlichungen dieser Kategone in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Aussteliung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

"P* Verdffentlichung, die vor dem intemationalen Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Priontitsdatum veréffentlicht worden ist "&" Verdffentiichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der intemationalen Recherche Absendedatum des intemationalen Recherchenberichts
19. Juli 2000 28/07/2000
Name und Postanschrift der Intemationalen Recherchenbehérde Bevollmachtigter Bediensteter

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

Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 eponi, -
Fax: (+31-70) 340-3016 Marc Augé

Formblatt PCTASA/210 (Blatt 2} {(Juli 1992)



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Verétfentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Inte »nales Aktenzeichen

PCT/DE 00/00816

Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
US 5183357 A 02-02-1993 DE 4003373 C 08-05-1991
AU 7078991 A 21-08-1991
CA 2048690 A 06-08-1991
WO 9111628 A 08-08-1991
EP 0466861 A 22-01-1992
JP 4504612 T 13-08-1992
NO 913916 A 04-10-1991
Us 3403593 A 01-10-1968 DE 1775430 A 18-11-1971
GB 1178655 A 21-01-1970
US 4157677 A 12-06-1979 DE 2650598 A 18-05-1978
AT 356464 B 25-04-1980
AT 731377 A 15-09-1979
AU 511688 B 28-08-1980
AU 3025577 A 10-05-1979
BE 859584 A 01-02-1978
CA 1071910 A 19-02-1980
CH 623385 A 29-05-1981
FR 2370189 A 02-06-1978
GB 1569904 A 25-06-1980
JP 1270081 C 25-06-1985
JP 53058104 A 25-05-1978
JP 59044522 B 30-10-1984
MX 144980 A 09-12-1981
SE 433240 B 14-05-1984
SE 7712260 A 04-05-1978
YU 235877 A 31-05-1982
DE 19701780 A 23-07-1998 AU 5336098 A 07-08-1998
EP 1009560 A 21-06-2000
Wo 9831487 A 23-07-1998

Formblatt PCTASA/210 (Anhang Patentfamilie)(Juli 1992)




	Abstract
	Bibliographic
	Description
	Claims
	Drawings
	Search_Report

