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Zusammenfassung:

Die Erfindung beschreibt ein Verfahren zur Herstellung eines Permanentmagneten
in einem Spritzgussprozess. Das Spritzgusswerkzeug (1, 1) weist wenigstens einen
Magneten (4,4') auf, mit dem die Spritzgussschmelze (9) in der Spritzgusskammer
(2,2") mit einem Magnetfeld (11) beaufschlagt wird. Das Spritzgussmaterial weist ei-
nen Kunststoff (7) und Partikel (8) eines Permanentmagnetmaterials (6) auf. Die
Magnetmaterialpartikel (8) sind so klein, dass sie jeweils nur eine einzige magneti-
sche Doméne aufweisen. Durch das Magnetfeld (11) werden alle Magnetmaterial-
partikel (8) ausgerichtet, so dass ein insgesamt volistandig magnetisierter Perma-

nentmagnet entsteht. (Fig. 4)

(Fig. 1)




(38257) HEL

Die Erfindung beschreibt ein Verfahren zur Herstellung eines Permanentmagneten
in einem Spritzgussprozess, bei dem eine Spritzgussschmelze, bestehend aus ei-
nem Gemisch aus Permanentmagnetmaterial und Kunststoff in ein Spritzgusswerk-
Zeug eingespritzt wird, wobei die Spritzgussschmelze innerhalb des Spritzguss-
werkzeugs wihrend des Spritzgussprozesses mit einem externen Magnetfeld be-

aufschlagt ist.

Ein solches Verfahren ist beispielsweise aus der DE 103 39 621 A1 oder der DE 10
2009 024 014 A1 bekannt.

Dabei werden die Magnetmateriaipartikel in der Spritzgussschmelze aufgrund ihrer
magnetischen Anisotropie vorausgerichtet. Dadurch wird erreicht, dass der Perma-
nentmagnet beim spateren Magnetisieren eine hthere magnetische Flussdichte er-

reicht.

Beim Magnetisieren in einer spezielien Magnetisiervorrichtung wird der Perma-
nentmagnet-Rahling mit einem sehr starken externen Magnetfeld beaufschlagt.
Durch dieses Magnetfeld werden die magnetischen Domé&nen der Magnetmaterial-
partikel, die im Magnet-Rohling zuféllig orientiert sind, ausgerichtet. Dabei werden
die magnetischen Domé&nen und die sie begrenzenden Blochwénde zum Teil me-

chanisch verschoben.




Dadurch entstehen mechanische Belastungen, die zu Spannungsrissen oder ande-

ren Beschadigungen am Permanentmagneten fihren kénnen.

Dartber hinaus ist das Herstellungsverfahren kostenaufwéndig, da eine spezielle
Magnetisiervorrichtung notwendig ist. Zudem ist der Energiebedarf zum Magnetisie-

ren sehr hoch.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, das Spritzgussverfahren derart zu verbessern,
dass der Permanentmagnet einfach und kostengiinstig herstellbar ist, ohne dass die

Gefahr von Beschadigungen besteht.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den im kennzeichnenden Teil des An-

spruches 1 beschriebenen Merkmalen gelost.

Entscheidend fur die Funktion des Verfahrens ist, dass die Magnetmaterialpartikel

~ so klein sind, dass jedes Partikel nur eine einzige magnetische Doméne enthélt o-
der dass, falls mehrere Doméne eingeschlossen sind, diese durch die kristalline
Anisotropie zueinander parallel ausgerichtet bleiben, so dass dieses Partikel als ein
elementarer Permanentmagnet betrachtet werden kann. Dieser ist von Natur aus

bis zur Sattigung magnetisiert ist.

Im Stand der Technik kénnen bislang einzelne Partikel mehrere magnetische Do-
manen aufweisen, die dann nicht zugleich volistandig ausgerichtet werden kénnen.

Im erfindungsgeméaen Verfahren ist nun das externe Magnetfeld am Spritzguss-
werkzeug so stark, dass praktisch alle Magnetmaterialpartikel entlang dieses Mag-
netfeldes ausgerichtet werden. Da jedes Magnetmaterialpartikel aber als ein ele-
mentarer Magnet zu betrachten ist, werden tatsachlich alle Elementargmagnete des

Magnetmaterials ausgerichtet.

Es ergibt sich automatisch ein vollstdndig magnetisierter Permanentmagnet, bei
dem bereits alle Elementarmagnete entsprechend ihrer magnetischen Doménen




ausgerichtet sind. Eine spéatere Magnetisierung des Permanentmagneten ist daher

nicht mehr notwendig.

Beim erfindungsgemaRen Verfahren entfallt daher auch die Notwendigkeit nach ei-
ner teuren und energieaufwandigen Magnetisiervorrichtung, wodurch die Herstel-
lung des Permanentmagneten wesentlich schneller und kostengiinstiger erfolgen

kann.

Um dies zu erreichen, muss jedoch wéhrend des Spritzgussprozesses verhindert
werden, dass mehrere Magnetmaterialpartikel in der Kunststoff-Schmelze agglome-
rieren. Dies wlirde namlich verhindern, dass sich alle Partikel und damit magneti-
schen Domanen ausrichten kénnen.

Dies wird durch die Einstellung der Viskositat der Schmelze und des Filligrades er-
reicht. Optimal ist es, wenn die einzelnen Partikel nur eine Rotation um die eigenen
Achsen ausflhren kénnen, aber nicht innerhalb der Schmelze umherschwimmen
kénnen. Die Partikel kénnen sich dann so drehen, dass die Elementarmagnete sich
am beaufschlagten Magnetfeld ausrichten. Sie kdnnen jedoch kein benachbartes

Partikel erreichen, um mit diesem zu verkiumpen.

Die Viskositat ist zum Einen vom verwendeten Spritzgussmaterial abhéngig und
zum Anderen von der Temperatur der Spritzgussschmelze in der Spritzgusskam-

mer.

ZweckmaRigerweise ist die Temperatur der Spritzgussschmelze in der Spritzguss-
kammer geringer als 160°C.

Ein nach dem erfindungsgemé&Ren Verfahren hergestellter Magnet kann zudem
praktisch eine optimale Magnetisierung erreichen.

Das Spritzgussmaterial wird bei etwa 220°C bis 240°C aufgeschmolzen und dann
zur Spritzgusskammer gefordert. Auf dem Weg zur Spritzgusskammer kohit die




Schmelze bereits soweit ab, dass in der Spritzgusskammer die erforderliche gerin-

gere Temperatur erreicht wird.
Das Spritzgussmaterial liegt beispielsweise als Granulat vor.

Damit die Schmelze an den Wéanden der Spritzgusskammer nicht vorzeitig erstarrt,
ist es vorteilhaft, wenn das Spritzgusswerkzeug oder zumindest die Wénde der
Spritzgusskammer vorgewarmt werden, beispielsweise auf eine Temperatur von
etwa 90°C.

Die einzelnen Partikel kdnnen eine beliebige Form aufweisen. Je nach Material
kann die Form durch das Kristallgitter bestimmt sein oder durch die Herstellungsme-
thode der Partikel. Insgesamt ist es vorteilhaft, wenn die Partikel eine i&ngliche

Form haben.

Damit gewahrleistet ist, dass die Partikel jeweils nur eine einzige magnetische Do-
méne aufweisen, sollte die groRte Ausdehnung der Partikel geringer als 5 pm sein.
Diese Grolke hangt malgeblich vom verwendeten Material ab und kann in Einzelfal-
len auch gréBer sein, wenn ein Material ein sehr groes Kristallgitter hat.

Der Anteil an Magnetmaterial im Kunststoff sollte vorzugsweise mdoglichst gro} sein,
damit eine hohe Flussdichte erzielt werden kann. Andererseits darf der Anteil nicht
zu groB sein, damit die Partikel in der Schmelze einzeln vorliegen und nicht agglo-

merieren.

Insbesondere vorteilhaft ist daher, wenn der Gewichtsanteil der Magnetmaterial-
Partikel in der Spritzgussschmelze etwa 90% - 95% betragt.

Prinzipiell kann jedes bekannte Magnetmaterial fiir das erfindungsgemaRe Verfah-
ren verwendet werden. Gute Ergebnisse wurden mit einer Samarium-Eisen-
Stickstoff-Legierung erzielt, insbesondere Sm2Fe17N3.




Ebenso kann als Kunststoff jeder fur den Spritzguss geeignete thermoplastische
Kunststoff verwendet werden, beispielsweise Nylon, insbesondere 12-Nylon.

Die Erfindung ist nachfoigend anhand der beiliegenden Zeichnungen naher erléu-
tert.

Es zeigt:
Fig. 1 ein Spritzgusswerkzeug mit einer Spritzgusskammer und einem Magneten,

Fig. 2 eine grafische Darstellung der Ausrichtungsrate der Magnetmaterialpartikel in
Abhangigkeit der Magnetfeldstaérke am Spritzgusswerkzeug,

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer S.pritzgﬁssschmelze mit Magnetmateri-

alpartikein,

Fig. 4 die Partikel der Fig. 3 ausgerichtet in einem externen Magnetfeld,
Fig. 5 ein Rotor mit einem kunststoffgebundenen Permanentmagnet und
Fig. 6 ein Spritzgusswerkzeug fiir den Rotor der Fig. 5.

Die Fig. 1 zeigt schematisch eine Spritzgussvorrichtung 1 zur Herstellung eines
kunststoffgebundenen Magneten, wie sie auch fur das erfindungsgeméBie Verfahren
verwendet werden kann. In diesem Beispiel weist das Spritzgusswerkzeug 1 eine
quaderférmige Spritzgusskammer 2 auf, in der beispielsweise ein Stabmagnet her-
gestellt werden kann. Die Spritzgusskammer 2 hat einen Einlass 3, durch den die
Spritzguss-Schmelze eingespritzt wird.

Die Spritzgussvorrichtung 1 weist weiterhin einen Magneten 4 auf. Dieser kann als
Permanentmagnet oder als Elektromagnet ausgebildet sein. Vom Magneten 4 fih-
ren weichmagnetische Leithleche 5 zur Spritzgusskammer, so dass mdglichst alle
Feldlinien des Magneten 4 die Spritzgusskammer 2 durchsetzen. Bei einem Elekt-




romagneten kdnnen solche Leitbleche § entfallen, wenn die Erregerspulen so an
der Spritzgusskammer angeordnet sind, dass deren Magnetfeld die Spritzguss-
kammer 2 durchsetzt. '

Das Spritzgussmaterial besteht erfindungsgemag aus einer Mischung eines Mag-
netmaterials 6 und eines Kunststoffs 7 (Fig.3). Das Magnetmaterial 6 liegt in Form
einzelner Magnetmaterialpartikel 8 vor. Das Spritzgussmaterial wird in der Spritz-
gussvorrichtung 1 zunéchst aufgeschmolzen, bevor es in Form einer Spritzguss-
schmelze 9 in die Spritzgusskammer 2 gefordert wird. Die Schmelztemperatur héangt
dabei maRgeblich vom verwendeten Kunststoff 7 und vom Magnetmaterial 6 ab. Sie
liegt in der Regel zwischen 140°C und 260°C.

Das Mengenverhalnis zwischen Kunststoff 7 und Magnetmaterial 6 ist dabei so ge-
wahlt, dass die Magnetmaterialpartikel 8 in der Spritzgussschmelze 9 einzeln vorlie-

gen und nicht agglomerieren.

Erfindungsgemafl sind die Partikel 8 so klein, dass jedes Partikel nur eine magneti-
sche Doméane (Weillscher Bezirk) aufweist. Die maximale Partikelgréfie ist dabei
abhangig vom verwendeten Magnetmaterial und liegt in der Regel unter 5 ym.

Eine Spritzgussschmelze 9 ist beispielhaft in der Fig. 3 schematisch dargestellt. Je-
des Magnetmaterialpartikel 8 ist von seinen Nachbar-Partikein 8 durch den umge-
benden Kunststoff 7 separiert. Durch die geringe GréRe weist jedes Partikel nur ei-
nen einzigen Elementarmagnet auf, der durchaus mehrere magnetische Doménen
beinhalten kann. '

Die Pfeile in den einzelnen Partikeln zeigen jeweils die zufallige Orientierung der
Elementarmagnete 10 der Partikel an. Grundsétziich sind die magnetischen Doma-
nen eines Elementarmagneten parallel ausgerichtet, weshalb die einzelnen Partikel
8 jeweils bis zur Sattigung magnetisiert sind.




NaturgemaR sind die Partikel 8 in der Schmelze 9 zufillig angeordnet und damit

auch deren magnetische Orientierung.

Die Spritzgusskammer 2 oder zumindest deren Wande werden zweckmaRigerweise
vorgewarmt, damit die Spritzgussschmelze 9 nicht unkontrolliert erstarrt. Auch diese
Temperatur ist abhangig vom verwendeten Spritzgussmaterial und liegt in der Regel
zwischen 80°C und 120°C.

Insgesamt kihlt die Spritzgussschmelze 9 in der Spritzgusskammer 2 soweit ab,
dass die Viskositat der Schmelze 9 so hoch ist, dass die Partikel 9 in der Schmelze
8 nicht menhr frei beweglich sind. Die Partikel 8 konnen sich dann nur noch drehen,

jedoch findet keine mechanische Bewegung mehr statt.

In Fig. 4 ist die beispielhafte Schmelze der Fig. 3 in einem externen Magnetfeld 11

schematisch dargestellt.

Aufgrund des dufleren Magnetfeldes 11 drehen sich die Elementarmagnete 10 nun
soweit, bis die Elementarmagnete 10 am externen Magnetfeld 11 ausgerichtet sind..
Das externe Magnetfeld 11 ist so dimensioniert, dass praktisch alle Magnetpartikel 8
ausgerichtet werden. Dies kann gewahrleistet werden, wenn das Magnetfeld 11 in-
nerhalb der Schmelze 9 Uberall einen gewissen von Eigenschaften des Kunststoffs
und des Magnetmaterials abhangigen Wert iberschreitet, beispielsweise 0,6 T.

Aufgrund der Viskositat der Schmelze im erfindungsgeméBen Verfahren sind die
einzelnen Partikel 8 gegenliber der Fig. 3 zwar verdreht, so dass die Elementar-
magnete 10 am Magnetfeld 11 ausgerichtet sind, haben jedoch ihre Position weit-

gehend beibehalten.

Beim Abkuihlen der Schmelze 9 wird die Ausrichtung der Magnetmaterialpartikel 8
fixiert. Es sind nun alle Partikel 8 so ausgerichtet, dass alle Elementarmagnete 10 in
die Richtung des externen Magnetfeldes 11 zeigen. Da die Elementarmagnete 10




bereits bis zur Sattigung magnetisiert sind, ist auch der so entstandene Perma-

nentmagnet bereits bis zu seiner Sattigung magnetisiert.

Der entscheidende Vorteil der Erfindung ist es daher, dass dadurch bereits ein voll-
sténdig magnetisierter Permanentmagnet entstanden ist. Eine Nachbearbeitung,
insbesondere eine Magnetisierung in einer separaten Magnetisiervorrichtung, ist

nicht mehr erforderlich.

Da keine anschlieRende Magnetisierung notwendig ist, wird auch keine separate
Magnetisiervorrichtung benotigt, so dass die Herstellung schneller, einfacher und

kostenginstiger erfolgen kann.

Die Fig. 2 zeigt den Zusammenhang zwischen der Feldstirke des externen Magnet-
feldes in der Spritzgusskammer und der Ausrichtungsrate der Partikel in der
Schmelze. Demnach ist eine externe Feldstirke von etwa 0,9 T ausreichend, um
eine Ausrichtungsrate von 98 % zu erreichen. Diese externe Feldstérke wird im In-
neren der Schmelze nicht erreicht, so dass es ausreicht, wenn an jeder Stelle der
Schmelze eine Feldstérke von mindestens 0,6 T erreicht wird um eine Ausrichtungs-

rate von ca. 95% zu erzielen.

Das erfindungsgemale Verfahren kann prinzipiell zur Herstellung von beliebigen
Permanentmagneten verwendet werden. Dies kénnen beispielsweise einfache
Stab- oder Ringmagnete sein oder auch angespritzte oder umspritzte Magnete.

In Fig. 5 ist zur Verdeutlichung des Verfahrens beispielhaft ein Rotor 12 zur Ver-
wendung fir einen Elektromotor gezeigt, der eine Welle 13, einen Rotorkérper 14
und einen an den Rotork&rper 14 angespritzten Antriebsmagneten 15 aufweist.

Der Antriebsmagnet 15 kann beispielsweise in einem Spritzgusswerkzeug 1°, wie es
in Fig. 6 dargestellt ist, im erfindungsgemé@en Verfahren hergestelit werden.

Das Spritzgusswerkzeug 1° weist eine Spritzgusskammer 2 auf, in der im Beigpiel
ein Rotorkérper 14 angeordnet ist. Um die Spritzgusskammer 2* sind sechs Perma-




nentmagnete 4° angeordnet, die ein externes Magnetfeld 11 zum Ausrichten der
Magnetmaterialpartikel 8 in der Spritzgussschmelze 9 bereitstellen.

Im Beispiel ist der Rotorkdrper 14 aus einem weichmagnetischen Material herge-
stellt und weist einen etwa sternférmigen Querschnitt auf. Dadurch werden die Feld-
linien des externen Magnetfelds 11 in eine bestimmte Form geleitet und kon-
zentriert. Die Form des Rotork&rpers 14 ist jedoch unabhéngig vom erfindungsge-
maten Verfahren.

Anstelle der Permanentmagnete 4' kénnen auch Elektromagnete an der Spritzguss-

kammer angeordnet sein.

Im Folgenden wird das erfindungsgeméafe Verfahren anhand eines Ausfihrungs-

beispiels beschrieben.

Als Spritzgussmaterial wird ein Granulat der Firma Nichia verwendet, das unter den
Bezeichnungen A12, A14, A16 bekannt ist.

Das Spritzgussmaterial weist als Magnetmaterial etwa 90% - 95% Gewichtsanteil
Sm2Fe17N3 (Samarium-Eisen-Stickstoff) und dementsprechend als Kunststoff 10%
bis 5% Gewichtsanteil 12-Nyton (PA 12; Polylauryllactam) aufweist.

Die PartikelgréRe des Magnetmaterials liegt hier unter 3 um.

Das Granuiat wird bei einer Temperatur von etwa 220°C bis 240°C aufgeschmolzen
und in die Spritzgusskammer beférdert. Auf dem Transportweg kiihlt die Schmelze
bereits ab, so dass sie in der Spritzgusskammer noch eine Temperatur von etwa
140° bis 160° aufweist. Bei dieser Temperatur ist die Viskositat gerade so hoch,
dass die Partikel nur noch gedreht werden kénnen. Die Spritzgusskammer wird auf

eine Temperatur von etwa 90° vorgewarmt.
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Das aufere Magnetfeld hat eine Feldstérke von etwa 0,9 T so dass in der Spritz-
gusskammer an jeder Stelle eine Feldstarke von mindestens 0,6 T erreicht wird.
Nach dem Erkalten der Schmelze ist der Permanentmagnet bereits fertig.

Bei anderen Spritzgussmaterialien kdnnen die Betriebs-parameter, insbesondere
die Temperaturen von diesen Werten abweichen, weshalb die Erfindung in keiner

A e

Weise auf die angegeben Werte beschrankt ist.
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Patentanspriche:

1. Verfahren zur Herstellung eines Permanentmagneten in einem Spritzguss-
prozess, bei dem eine Spritzgussschmelze (9) aus einem Gemisch aus Perma-
nentmagnetmaterial (6) und Kunststoff (7) in eine Spritzgusskammer (2,2°) einge-
spritzt wird, wobei die Spritzgussschmelze (9) innerhalb der Spritzgusskammer
(2,2) wahrend des Spritzgussprozesses mit einem Magnetfeld (11) beaufschlagt ist,
dadurch gekennzeichnet, dass das Magnetmaterial (6) aus einzelnen Partikeln (8)
besteht, die jeweils nur eine einzige magnetische Doméne aufweisen, dass die Vis-
kositat der Spritzgussschmelze (9) in der Spritzgusskammer (2,2°) so hoch ist, dass
die Partikel (8) durch das Magnetfeld (11) gedreht werden kdnnen, jedoch keine
Verschiebung und damit keine Agglomeration der Partikel (8) stattfinden kann und
dass die Feldstarke des Magnetfelds (11) Gberall innerhalb der Spritzgussschmelze
(9) gréBer als 0,6 T ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Temperatur
der Spritzgussschmelze (9) in der Spritzgusskammer (2,2°) kleiner als 160°C ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das
Spritzgussmaterial bei etwa 220°C bis 240°C aufgeschmolzen wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass

die Spritzgusskammer (2,2°) auf mindestens 90°C vorgewarmt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass

die Partikel (8) eine langliche Form aufweisen.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die gréte Ausdehnung der Partikel (8) geringer als 5 um ist.




7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
der Gewichtsanteil der Magnetmaterialpartikel (8) in der Spritzgussschmeize (9) et-
wa 90% - 95% betragt.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
das Magnetmaterial (6) eine Samarium-Eisen-Stickstoff-Legierung ist, insbesondere

szFe17N3.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass

der Kunststoff (7) Nylon, inshesondere 12-Nylon, ist.

Linz, am 07. Oktober 2011 Minebea Co., Ltd.
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Kiassifikation des Anmeldungsgegenstands geman IPC:
HO1F 7/02 (2012.01); HO1F 1/053 (2012.01); HO1X 1/05% (2012.01); HO1F 1/08 (2012.01);
HOlFr 1,s/147 (2012.01); HO1F 1/26 (2012.01); B2SC 45/02 (2012.01)

Kiassifikation des Anmeldungsgegenstands gemé ECLA:
HOLlF 7/02, HO1F 1/053B, HOLF 1/0%9, HOIF 1/08B, HOLF, 1/147N4B2B, HO1lF 1/26, B29C 45/02

Recherchierter Prilfstoff (Klassifikation):
HO1F, B29C

Konsultierte Online-Datenbank:
EPODOC, WPI, X-FULL, IPDL

Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 10. Oktober 2011 eingereichten Anspriichen 1 - 8 erstelit.

Kategorie’ [ Bezeichnung der Verbffentlichung: Betreffend
Landercode, Vertffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmeider), Verdffentiichungsdatum, Anspruch
Textsteile oder Figur soweit erforderlich
X DE 102001025053 Al (BARLOG plastics GmbH) 30. Oktcocber 2008 1, 4, 6, 7
(30.10.2008)
Zusammenfassung; Beschreibung, [0010] - [0013], [0018],

[0018), ,[0021]1, [0028], [0032]; Anspriche 1 - 3, 5, 6, 8, 9

X JP 2000124018 A (COMPUTERUNTERSTUTZTE UBERSETZUNG [ONLINE] 1, 7 -9
[ABGERUFEN AM 13.02.2012] ABGERUFEN VON: :
HTTP:WWW13.IPDL.INPIT.GO.JP} {(Maguekkusu KK) 24. August 2000
(24.08.2000)

Zusammenfassung; Beschreibung, [0006], [0007]1, [0010} -
[0014], [0019], [0031) - [0034]; Anspruch 1

X JP 05315115 A (COMPUTERUNTERSTUTZTE UBERSETZUNG [ONLINE] 1, 7, 8
[ABGERUFEN AM 13.02.2012] ABGERUFEN VON:
HTTP:WWW19.IPDL.INPIT.GO.JP) (Asahi Chem. Ind. Co., Ltd)
26. November 1993 (26.11.1993)

Zusammenfassung; Beschreibung, [0006] - [0013]; Anspriiche 1
-4

X |US 4200547 Al (Beck) 29. April 1980 (29.04.1980)} 1
Zusammenfassung; Beschreibung, Sp. 2, Z. 6 - 68, Sp. 3, Z. 1
- 11; Anspriche 1, 7

Datum der Beendigung der Recherche: ) Prifer(in):
13. Februar 2012 [} Fortsetzung siehe Folgeblatt | 5 s\er iy,
“Kategorien der angefiltrien Dokumente: A Verdffantiichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.

X Verdffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs- P Dokument, das von Bedeutung ist (K: orian X oder Y), jedoch nach
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht ats neu bzw. dem Prior'itilstag der Anmdd"gng \Soraé:';nﬁlcht wurde.]'j

auf erfinderischer Tatigkeit beruhend batrachtet werden. )
Dokurnent, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem

E
Y Verdffentiichung von Badeutung: der Anmeldungsgegenstand kann - tu
nicht als auf erfinderischer Tatighet beruhand berachtet werden, wann eIt St i oot oo wirde e

die Verdifentichung mit einer oder mehreran weiteren Frage stellen).
Verdifentiichungen dieser Kategarie in Verhindung gebracht wird und U ;
diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist. & Vertffentlichung, die Mitgiied der selben Patentfamilie ist.

gedanken.gut.geschiitzt.
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