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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Baugruppe einer elektrischen Maschine mit wenigstens zwei aneinander anlie-
genden kreisring- oder kreisscheibenférmigen Blech-Lagen, wobei jede der Blech-Lagen aus mehreren kreisring- oder kreisscheiben-
formigen Blech-Segmenten gebildet ist, die um eine Mittelachse konzentrisch angeordnet sind, von denen jeweils zwei unter Bildung
einer Verbindungsfuge aneinander stoBen, und die jeweils eine vorbestimmte minimale Querschnittsfléche in radialer Richtung auf-
weisen, und wobei die Blech-Segmente aneinander anliegender Blech-Lagen einander in Umfangsrichtung teilweise tiberlappen und
mit entlang der Umfangsflédche verteilt angeordneten Schweif3stellen verbunden sind, wobei die Anzahl der SchweiBstellen zwischen
einer Verbindungsfuge zweier Blech-Segmente einer Blech-Lage und einer Verbindungsfuge zweier Blech-Segmente einer benach-
barten Blech-Lage so bemessen ist, daB die Summe der effektiven Flachen dieser SchweiBstellen wenigstens annéhernd gleich der
vorbestimmten minimalen Querschnittsfliche der Blech-Segmente ist.
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Baugruppe einer elektrischen Maschine und elektrische Maschine mit einer
derartigen Baugruppe

Beschreibung

Hintergrund der Erfindung
Die Erfindung betrifft eine Baugruppe einer elektrischen Maschine sowie eine elektrische

Maschine mit einer derartigen Baugruppe.

Begriffsdefinitionen

Unter Baugruppe einer elektrischen Maschine wird hierbei sowohl ein Stator auch ein Ro-
tor einer elektrischen Maschine in Form einer Innen- oder AuBenldufermaschine verstan-
den. Eine elektrische Maschine kann hierbei sowoh! ein elektrischer Motor als auch ein
elektrischer Generator sein. Die Erfindung kommt insbesondere bei Drehmaschinen aller
Art (Synchron-, Asynchron-, Reluktanzmaschinen, Permanenterregte Maschinen oder
dergl.) zum Einsatz.

Stand der Technik
Im Stand der Technik ist es bekannt, die magnetisch leitenden Teile einer elektrischen

Maschine (insbesondere einer Wechselstrommaschine) wegen der sonst auftretenden
Wirbelstréme aus Blechen aufzubauen. Fir die Blechpakete werden dabei typischerweise
zwischen 0.35 mm und 1.5 mm dicke, einseitig oder doppelseitig isolierte Blechtafeln aus
Dynamoblech (warmgewalztes Elektroblech) in entsprechend geformte Streifen geschnit-
ten. Aus diesen Streifen werden Stator- und Rotorbleche mit entsprechenden Ausneh-
mungen gestanzt, wobei ein moglichst geringer Abfall angestrebt wird. Die solcherart
hergestellten Stator- und Rotorbleche werden aufeinander geschichtet und unter Druck zu
Blechpaketen vereint, bei denen die Ausnehmungen der einzelnen Bleche Nuten fiir die
anschlieBend einzubringenden Stator- und Rotorwicklungen bilden.

Sofern die einzelnen Blech-Lagen des Rotors oder des Stators einstiickig hergestellt sind
(sog. Ronden), ist der Stanzabfall erheblich. Daher werden zur Verringerung des Stanzab-
falls lediglich Kreisringsegmente (von zum Beispiel 30 Grad) hergestellt, zu 8 - 10 mm
hohen Stapeln pakettiert und einander seitlich iberlappend in Ringform Ubereinanderge-
stapelt. Um zu verhindern, daB die einzelnen Blech-Lagen eines solchen Paketes bzw. die
einander (iberlappenden Pakete sich voneinander 16sen, kénnen sie mittels Durchsetz-
Fligungen, Kunststoff-Harz, Nieten oder dergl. stabilisiert sein. Alle?r"cj‘ings ist bei derart
hergesteliten Rotoren die maximale Drehzah! beschrénkt, da deren‘_"'lfestigkeit in radialer
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Richtung nicht sehr hoch ist. In entsprechenden Weise ist bei derart hergestellten Stato-
ren die Eigenfrequenz relativ niedrig, was zu einem erhdhten Dampfungsaufwand fiihrt.

Aus der DE 39 06 368 Al ist es bekannt, Magnetkreise elektrischer Maschinen durch Bil-
dung von Paketen ausgestanzter magnetischer Bleche herzustellen. Die Pakete werden
durch Ubereinanderlegen von Blechen gebildet. Zur Verbindung der einzelnen Pakete wei-
sen in einer ersten Ausfiihrungsform diese an ihren einander zugewandten Flachen Ver-
bindungsansatze und entsprechend geformte Verbindungsausnehmungen auf. Die Ver-
bindungsansétze und die Verbindungsausnehmungen sind so gestaltet, daB sie durch ein-
faches Ineinanderschieben die Pakten miteinander verbinden. Dabei sind die aufeinander-
liegenden magnetischen Bleche der einzelnen Pakete durch VerschweiBen entlang einer
senkrechten Linie miteinander verbunden. Diese VerschweiBen dient dazu, die einzelnen
Pakete zusammen und kompakt zu halten. In einer zweiten Ausfiihrungsform werden zur
Bildung eines Statormagnetkreises die aufeinanderliegenden magnetischen Bleche eines
Paketes mit den magnetischen Blechen eines angrenzenden Paketes entlang einer senk-
rechten Linie verschweift

Aus der DE 11 40 638 ist es bekannt, Laufer elektrischer Maschinen, bei welchen mehrere
Blechlagen der Blechsegmente eine Schicht, und mehrere Schichten die Pakethhe des
Liufers ergeben, miteinander zu verbinden. Diese Verbindung erfolgt mittels Boizen, die
durch Lécher in den Blechsegmenten gesteckt werden. Die Blechsegmente sind dabei mit
ihren StoBstellen von Blechlage zu Blechlage zueinander um einen Lochabstand oder eine
ganzzahliges Vielfaches davon versetzt. Dieses Dokument befaBt sich im Detail mit Festig-
keitbetrachtungen, die sich aus der Verwendung von Bolzen in Lchern einander {iberlap-
pender Blechsegmente ergeben.

Aus der DE 974 711 ist bekannt, zur Ubertragung der durch die Fliehkréfte hervorgerufe-
nen Tangentialkréfte anstelle der an den Uberlappungsstellen erforderlichen Verkettungs-
bolzen eine Klebeverbindung einzusetzen.

Aus der DE 692 04 322 T2 (= EP 0500 457 B1) ist es bekannt, einen Stapel von Lagen
herzustellen, wobei jede Lage aus mindestens zwei Kreis-Teilbogen-formigen Blech-
Elementen besteht. Diese Blech-Elemente sind an ihren aneinander anliegenden Seiten
durch drei abwechselnd orientiert Schwalbenschwénze miteinander verbunden. Die ein-
zelnen Lagen sind dabei so aufeinander gestapelt, daB sich die Blech-Elemente teilweise
iberlappen.
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Aus der DE 1 961 941 B ist eine Dynamomaschine mit versetzten Ringsegmenten be-
kannt, bei der die einzelnen Segment mit einer Vielzahl in gleichen Absténden an der ra-
dial duBeren Umfangsoberflache angeordneten Schwalbenschwanznuten versehen ist. An
diesen radial auBen angeordneten Schwalbenschwanznuten sind die Feldpole befestigt.
Im Ubrigen sind auch bei dieser Anordnung die Ringsegmente mit Lochern fiir durchge-
hende Bolzen versehen, mit denen der Aufbau zusammengehalten ist.

Die DE 100 28 097 Al zeigt einen Laufer fiir einen Elektromotor, der einen Anker auf-
weist, der mit den Leiterstédben und den Leiterringen einen Guss-Verbundkorper bildet.
Bei der Herstellung des Laufers werden die Blechlamellen in Blechpaketen zusammenge-
faBt und im Blechpaket benachbarte Blechlamellen werden durch PunktschweiBung anei-
nandergeheftet. Auf diese Weise entstehen axial verlaufende Punktschweifindhte. An zwei
diametral gegeniiberliegenden AuBenseiten des Ankers wird anschlieBend in axialer Rich-
tung je eine Bandage angelegt. Die Blechlamellen haben eine kreisringférmige Gestalt.

Der Erfindung zugrundeliegendes Problem

Ausgehend von den eingangs beschriebenen Einschrénkungen und Nachteilen bekannter
Baugruppen fiir elektrische Maschinen liegt der Erfindung das Problem zugrunde, diese
Baugruppen in ihrer Herstellung grundlegend zu verandern, damit sie signifikant kosten-
glinstiger sind und auch fiir elektrische Maschinen mit hohen Drehzahlen bzw. niedrigen
Eigenfrequenzen einsetzbar sind.

ErfindungsgemaBe Lésung

Die erfindungsgemaBe Losung dieser Aufgabe besteht in einer Baugruppe einer elektri-
schen Maschine mit wenigstens zwei aneinander anliegenden kreisring- oder kreisschei-
benférmigen Blech-Lagen, wobei jede der Blech-Lagen aus mehreren kreisring- oder
kreisscheibenférmigen Blech-Segmenten gebildet ist, die um eine Mittelachse konzentrisch
angeordnet sind, von denen jeweils zwei unter Bildung einer Verbindungsfuge aneinander
stoBen, und die jeweils eine vorbestimmte minimale Querschnittsflache in radialer Rich-
tung aufweisen, und wobei die Blech-Segmente aneinander anliegender Blech-Lagen ein-
ander in Umfangsrichtung teilweise tberlappen und mit entlang der Umfangsflache ver-
teilt angeordneten SchweiBstellen verbunden sind, wobei die Anzahl der SchweiBstellen
zwischen einer Verbindungsfuge zweler Blech-Segmente einer Blech-Lage und einer Ver-
bindungsfuge zweier Blech-Segmente einer benachbarten Blech-Lage so bemessen ist,
daB die Summe der effektiven Flichen dieser SchweiBstellen wenigstens anndhernd gleich
der vorbestimmten minimalen Querschnittsflache der Blech-Segmente ist.
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Diese vollig neuartige Ausgestaltung von elektrischen Maschinen bzw. deren Baugruppen
hat den Vorteil, daB praktisch die maximale Drehzahl von aus einstlickigen Ronden herge-
stellten Baugruppen (Rotoren) bzw. vergleichbare Eigenschwingungsfrequenzen wie bei
aus einstiickigen Ronden hergestellten Baugruppen (Statoren) erzielbar sind, obwohl eine
Stanz-abfall- und Herstellungskosteneinsparung bis zu 25% durch die Erfindung realisier-
bar ist.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung ist die Verbindungsfuge der kreis-
ring- oder kreisscheibenformigen Blech-Segmente im wesentlichen radial orientiert. Es ist
jedoch auch mdglich, die Rénder der Blech-Segmente, die miteinander die Verbindungs-
fuge bilden, so zu strukturieren, daB die Blech-Segmente miteinander verhakt oder ver-
rastet werden kdnnen. Dies tragt ebenfalls zur Stabilitét bei.

Die SchweiBstellen kénnen sowohl an der duBeren als auch an der inneren Umfangsflache
der Blech-Segmente angeordnet sein.

Es ist jedoch auch mdglich, die SchweiBstellen teilweise an der duBeren Umfangsfldche
und teilweise an der inneren Umfangsflache der Blech-Segmente anzuordnen. Dies gilt
insbesondere fiir Baugruppen, bei denen der Innendurchmesser relativ klein und der Au-
Bendurchmesser relativ groB ist, so daB auch die minimale Querschnittsfliche der Blech-
Segmente relativ groB ist. Falls bei derartigen Konfigurationen die einzelnen Segmente
relativ klein (etwa 30 Grad) sein sollen, kann es erforderlich sein, sowohl am Innen- als
auch am AuBenumfang SchweiBstellen anzuordnen.

Vorzugsweise sind die SchweiBstellen im wesentlichen kreisformig oder oval gestaltet und
sind mittels LaserschweiBen hergestellt.

Die durch die SchweiB-Stellen miteinander zu verbindenden Blech-Segmente aneinander
anliegender Blech-Lagen Uberlappen einander in Umfangsrichtung um 20 - 70 %, vor-
zugsweise um 50%. Es ist jedoch auch méglich, den Uberlappungsgrad zu variieren bzw.
so zu gestalten, daB die Verbindungsfugen von einer Blech-Lage zu néchsten entlang des
Umfangs versetzt sind.
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Sofern die Summe der Fléchen der SchweiBstellen entlang des Umfangs der Blech-
Segmente aneinander anliegender Blech-Lagen nicht ausreichend sein sollte, kann auch
noch zusitzlich die Verbindungsfuge zweier nebeneinander befindlicher Blech-Segmente
einer Blech-Lage mittels SchweiBstellen zumindest teilweise im Bereich der Umfangsflache
geschlossen sein. Dies kann ebenfalls sowohl an der inneren als auch an der duBeren Um-
fangsflache ausgefiihrt sein.

Kurzbeschreibung der Zeichnung
In den Fig. sind Details der Erfindung in unterschiedlichen Ausfiihrungsformen veran-
schaulicht. Dabei zeigt:

Fig. 1 einen schematischen Ausschnitt von Blech-Segmenten aneinander anliegender
Blech-Lagen in einer perspektivischen Draufsicht in einer ersten Ausfiihrungsform;

Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf eine Baugruppe geméB der Erfindung in einer
zweiten Ausfithrungsform;

Fig. 3 zeigt eine erfindungsgemaBe Baugruppe gezeigt, bei der die SchweiBstellen am
AuBen-Umfang angeordnet sind.

Derzeit bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung

Bei dem in Fig. 1 gezeigten Ausschnitt einer erfindungsgeméBen Baugruppe handelt es
sich um einen Rotor einer AuBenliufermaschine, bei dem allerdings der besseren Uber-
sicht wegen die elektrischen Details (KurzschluBkéfig etc.) weggelassen sind. Die Bau-
gruppe ist durch Blech-Segmente 10 gebildet. Zur Bildung einer Blech-Lage 12 sind meh-
rere kreisringsegment-férmige Blech-Segmente 10 nebeneinander angeordnet, wobei je-
weils zwei Blech-Segmente 10 an einer Verbindungsfuge 14 aneinander stoen. Durch
eine Vielzahl aufeinandergestapelter derartiger Blech-Lagen 12 in der gewiinschten Héhe

entsteht die Baugruppe 10.

Die Blech-Segmente 10 sind um eine Mittelachse M konzentrisch angeordnet (siehe Fig. 2)
und haben jeweils eine vorbestimmte, die Widerstandkraft gegen Zentrifugalkréfte beein-
flussende minimale Querschnittsflache A in radialer Richtung (siehe Fig. 1). Die Blech-
Segmente 10 {ibereinander liegender Blech-Lagen 12 Uberlappen einander in Umfangs-
richtung im gezeigten Beispiel um etwa 25% und sind mit entlang der Umfangsflache
verteilt angeordneten SchweiBstellen 20 miteinander verbunden. Dabei ist die Anzahl der
SchweiBstellen 20 zwischen einer Verbindungsfuge 14' zweier Blech-Segmente 10 einer
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Blech-Lage 12 (im Beispiel die Verbindungsfuge 14 am linken Rand der oberen Blech-Lage
12 der Fig. 1) und einer benachbarten Verbindungsfuge 14" zweier Blech-Segmente 10
einer benachbarten Blech-Lage 12 (im Beispiel die Verbindungsfuge 14" in der Mitte der
unteren Blech-Lage 12 der Fig. 1) so bemessen ist, daB die Summe der effektiven Flachen
dieser im wesentlichen kreisformigen SchweiBstellen 20 etwa gleich der Querschnittsfla-
che (A) der Blech-Segmente ist. Bei der in Fig. 1 mittleren oberen Verbindungsfuge 14
sind die nebeneinander befindlichen Blech-Segmente 10 der oberen Blech-Lage 12 mittels
SchweiBstellen 20 ebenfalls im Bereich der inneren Umfangsflache 16 geschlossen.

Im gezeigten Beispiel in Fig. 1 sind die Verbindungsfugen 14 der Blech-Segmente 10 ge-
radlinig und im wesentlichen radial orientiert. Alternativ dazu ist in Fig. 2 gezeigt, daB die
radial orientierten Verbindungsfugen 14 der Blech-Segmente 10 durch Zéhne 14a, 14b
miteinander verhakt sein kdnnen, was die Stabiitat der Baugruppe ebenfalls erhoht.

Bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 1 sind die SchweiBstellen 20 an der inneren Umfangs-
fldche der Blech-Segmente 10 angeordnet und sind mittels LaserschweiBen hergestellt.

Nachstehend ist ein Berechnungsbeispiel tabellarisch dargestellt, aus dem sich die rele-
vanten GroBen fiir eine Ausfiihrungsform eines Rotors ergeben.

Rotor-Innenradius: 150 mm
Rotor-AuBenradius: 180 mm
Rotor-Blech-Lagen-Dicke: 0,35 mm
Rotor-Querschnitts-Flache: 10,5 mm?
SchweiBpunkt-Radius: 0,17 mm
SchweiBpunkt-Flache: 0,1 mm?
Anzahl der Segmente: 12
Uberlappungsgrad: 0,5
Anzah! der SchweiBpunkte: 105
Lange der SchweiBpunkte: 35,7 mm
Segment-AuBenlénge: 94,2 mm
Segment-Innenlange: 78,5 mm

Ersichtlich ist bei diesem Beispiel die Lange der (nebeneinander angeordneten) SchweiB-
punkte im Verhltnis zur Segment-Innenlénge oder zur Segment-AuBenlénge so kurz, daf
bei dem gewahiten Uberlappungsgrad (also dem MaB, um das ein Blech-Segment einer
Lage ein Blech-Segment der néchsten (oder der vorhergehenden) Lage (berdeckt) die
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SchweiBpunkte sowohl am Innen-Umfang als auch am AuBenumfang angebracht sein
kénnen. Bei den obigen Ausfiihrungsformen ist davon ausgegangen, daB die einzelnen
SchweiBstellen im wesentlichen kreisrund sind und sich nicht tberlappen. Es ist jedoch
auch maglich, daB die SchweiBpunkte sich iberdecken. In diesem Fall bestimmt sich die
effektive Flache der Summe der SchweiBpunkte in Abhéngigkeit vom MaB der Uberde-
ckung.

In Fig. 3 ist eine Baugruppe gezeigt, bei der die SchweiBstellen am AuBen-Umfang ange-
ordnet sind. Im (ibrigen bezeichnen gleiche Bezugszeichen {ibereinstimmende Komponen-
ten. Dabei sind zur besseren Ubersicht die SchweiBpunkte 20 nur an wenigen Orten ab-
gebildet.

Im Ubrigen sind die Fig. nur zur prinzipiellen Darstellung, die tatsachlichen Abmessungen
und Proportionen funktionsfahiger Ausfiihrungsformen der Erfindung kénnen davon ab-
weichen.
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Anspriiche

1. Eine Baugruppe einer elektrischen Maschine mit

- wenigstens zwei aneinander anliegenden kreisring- oder kreisscheibenférmigen Blech-
Lagen (12), wobei

- jede der Blech-Lagen (12) aus mehreren kreisring- oder kreisscheibenférmigen Blech-
Segmenten (10) gebildet ist,

-- die um eine Mittelachse (M) konzentrisch angeordnet sind,

-- von denen jeweils zwei unter Bildung einer Verbindungsfuge (14) aneinander stoBen,
und

-- die jeweils eine vorbestimmte minimale Querschnittsflache (A) in radialer Richtung auf-
weisen, und wobei

- die Blech-Segmente (10) aneinander anliegender Blech-Lagen (12) einander in Um-
fangsrichtung teilweise {iberlappen, dadurch gekennzeichnet, daf3

- die Blech-Segmente (10) aneinander anliegender Blech-Lagen (12) mit entlang der Um-
fangsfldche verteilt angeordneten SchweiBstellen (20) verbunden sind, wobei die Anzahl
der SchweiBstellen (20) zwischen einer Verbindungsfuge (14) zweier Blech-Segmente (10)
einer Blech-Lage (12) und einer Verbindungsfuge (14) zweier Blech-Segmente (10) einer
benachbarten Blech-Lage (12) so bemessen ist, daB die Summe der effektiven Fldachen
dieser SchweiBstellen (20) wenigstens anndhernd gleich der vorbestimmten minimalen
Querschnittsflache (A) der Blech-Segmente (10) ist.

2. Baugruppe nach Anspruch 1, bei der
- die Verbindungsfuge (14) der kreisring- oder kreisscheibenférmigen Blech-Segmente
(10) im wesentlichen radial orientiert ist.

3. Baugruppe nach Anspruch 1, bei der
- die SchweiBstellen (20) an der duBeren oder der inneren Umfangsflache (16, 18) der
Blech-Segmente (10) angeordnet sind.

4, Baugruppe nach Anspruch 1, bei der
- die SchweiBstellen (20) teilweise an der auBeren Umfangsflache (18) und teilweise an
der inneren Umfangsflache (16) der Blech-Segmente (10) angeordnet sind.

5. Baugruppe nach Anspruch 1, bei der
- die SchweiBstellen (20) im wesentlichen kreisférmig oder oval gestaltet sind.
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6. Baugruppe nach Anspruch 1, bei der
- die SchweiBstellen (20) mittels LaserschweiBen hergestellt sind.

7. Baugruppe nach Anspruch 1, bei der
- die Blech-Segmente (10) aneinander anliegender Blech-Lagen (12) einander in Um-
fangsrichtung um 20 - 70 % tberlappen.

8. Baugruppe nach Anspruch 1, bei der

- die Verbindungsfuge (14) zweier nebeneinander befindlicher Blech-Segmente (10) einer
Blech-Lage (12) mittels SchweiBstellen (20) zumindest teilweise im Bereich der Umfangs-
flache geschlossen ist.

9. Elektrische Maschine bei der ein Stator und/oder ein Rotor als eine Baugruppe nach
einem der Anspriiche 1 - 8 ausgestaltet ist.



WO 02/071581 PCT/EP02/02407
1/3




WO 02/071581 PCT/EP02/02407
2/3







INTERNATIONAL SEARCH REPORT

ernationd. . [RE—

PCT/EP 02/02407

A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER
IPC 7 H02K15}62

According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC

B. FIELDS SEARCHED

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

IPC 7 HO2K HOIF

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

Elecironic data base consulted during the international search (name of data base and, where practical, search terms used)

EPO-Internal, WPI Data, PAJ

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category ° | Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages

Relevant to claim No.

A US 4 114 019 A (SANDOR LESLIE W)
12 September 1978 (1978-09-12)
column 3, Tine 4 -column 4, line 7

A DE 30 27 987 A (WEINGARTEN AG MASCHF)
11 February 1982 (1982-02-11)
page 11, 1ine 29 -page 12, line 22

A EP 0 629 034 A (MATSUSHITA ELECTRIC IND CO
LTD) 14 December 1994 (1994-12-14)
column 4, Tine 4 - line 32

1-9

[:] Further documents are listed in the continuation of box C.

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 1o be of particular relevance

"E* earlier document but published on or after the international
filing date

*L" document which may throw doubts on priority claim(s) or
which is cited 10 establish the publication date of another
citation or other special reason (as specified)

*0O* document referring to an oral disclosure, use, exhibition or
other means

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

*T* later document published after the international fiing date
or priority date and not in conflict with the application but
cited to understand the principle or theory underlying 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

*¥* document of particular relevance; ihe claimed invention
cannot be considered to involve an inventive step when the
document is combined with one or more other such docu-
gmmts, ﬁuch combination being obvious to a person skilled
in the art.

*&* document member of the same patent family

Date of the actual completion of the international search

23 May 2002

Date of mailing of the international search report

05/06/2002

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

Authorized ofiicer

Frapporti, M

Fomn PCT/ISA/210 (second sheat) (July 1992)




_INTERNATIONAL SEARCH REPORT

l ) ont famil . "‘L ernation
nformation on patent fami embers
P - PCT/EP 02/02407
Patent document Publication Patent family Publication

cited in search report date member(s) date

US 4114019 A 12-09-1978  NONE

DE 3027987 A 11-02-1982 DE 3027987 Al 11-02-1982
FR 2487597 Al 29-01-1982
SE 8104534 A 25-01-1982

EP 0629034 A 14-12-1994  JP 7007875 A 10-01-1995
DE 69405465 D1 16-10-1997
DE 69405465 T2 19-02-1998
EP 0629034 A2 14-12-1994
us 5583387 A 10-12-1996

Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (July 1962)




INTERNATIQNALER RECHERCHENBERICHT

nternationales Aktenzeichen

PCT/EP 02/02407

A._KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES
IPK 7 HO2K15/02

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

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestpriifstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

IPK 7 HO2K HO1F

Recherchierte aber nicht zum Mindestpriifstoff gehdrende Verdffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Wihrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und ewvtl. verwendete Suchbegriffe)

EPO-Internal, WPI Data, PAJ

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

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

A US 4 114 019 A (SANDOR LESLIE W) 1-9
12. September 1978 (1978-09-12)
Spalte 3, Zeile 4 -Spalte 4, Zeile 7

A DE 30 27 987 A (WEINGARTEN AG MASCHF) 1-9
11. Februar 1982 (1982-02-11)
Seite 11, Zeile 29 -Seite 12, Zeile 22

A EP 0 629 034 A (MATSUSHITA ELECTRIC IND CO 1-9
LTD) 14. Dezember 1994 (1994-12-14)
Spalte 4, Zeile 4 ~ Zeile 32

Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu Siehe Anhang Patentfamilie
entnehmen
° Besondere Kategorien von angegebenen Verdffentlichungen : T Spc?teae Velrnéffe[;y{cftlju?g, die quifch t?’ehml inteanatiqntaler:j An_mdeldedalum
*A* Verdffentlichung, die den allgemelnen Stand der Technik definiert, oder dem Prioritatsdatum verotientlicht worden ist und mit der
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Versténdnis des der
. N . N Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
'E* dlteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen Theorie angegeben ist
Anmeldedatum verdffentlicht worden Ist *X* Verdfientlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
‘L Verdffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritdtsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Verdffentlichung nicht als neu oder auf
scheinen zu lassen, oder durch die das Verdffentiichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachiet werden

anderen im Recherchenbericht genannten Verdfientlichung belegt werden
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als auf etfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

ausgefiihrt) werden, wenn die Vertffentlichung mit einer oder mehreren anderen

*0O" Vertffentlichung, die sich auf eine miindliche Oifenbarung, . Verbffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist
*P* Veroifentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

*Y* Verbffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung |

dem beanspruchten Prioritatsdatum verdffentiicht worden ist *&* Verbifentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist
Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts
23. Mai 2002 05/06/2002
Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehdrde Bevollméchtigter Bediensteter

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

Tel. (+31-70) 3402040, Tx. 31 651 eponl, .
Fax: (+31-70) 340-3016 Frapporti, M

Fomblatt PCTASA/210 (Blatt 2) (Juli 1992)



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Veréf

wngen, die zur selben Patentfamilie geh6ren

F ternationales Aktenzeichen

PCT/EP 02/02407

Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Verodffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung

US 4114019 A 12-09-1978 KEINE

DE 3027987 A 11-02-1982 DE 3027987 Al 11-02-1982
FR 2487597 Al 29-01-1982
SE 8104534 A 25-01-1982

EP 0629034 A 14-12-1994 J°P 7007875 A 10-01-1995
DE 69405465 D1 16-10-1997
DE 69405465 T2 19-02-1998
EP 0629034 A2 14-12-1994
us 5583387 A 10-12-1996

Formblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilie)({Juli 1992)




	Abstract
	Bibliographic
	Description
	Claims
	Drawings
	Search_Report

