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(54) Angussblockeinheit, Angusssystem und Steuerungseinrichtung fir eine Druckgiel3maschine

(57) Die Erfindung bezieht sich auf eine An-
gussblockeinheit fur ein HeiRkanal-Angusssystem einer
DruckgieBmaschine, wobei die Angussblockeinheit ei-
nen Blockkdrper (8), in den wenigstens ein schmelzefiih-
render Kanal (7, 11a, 11b) eingebracht ist, der aus dem
Blockkorper mit einer anschnittnahen Angussmindung
(12a, 12b) ausmindet, und eine in den Blockkérper in-
tegrierte Heizung fir den wenigstens einen schmelze-
fuhrenden Kanal aufweist, sowie auf ein HeiBkanal-An-
gusssystem und eine Steuerungseinrichtung fur eine
derartige Druckgiemaschine.

Erfindungsgemal ist die jeweilige Angussblockein-
heit als eigenstandig in eine jeweilige Giel3form einsetz-

bare Baueinheit (3a) ausgebildet, und/oder die in ihr in-
tegrierte Heizung weist wenigstens eine erste Heizein-
richtung (13a, 13b) zur Zulaufkanalbeheizung und eine
unabhangig von der ersten steuerbare zweite Heizein-
richtung (14a, 14b) zur Angusskanalbeheizung auf. Bei
diesem modularen Heil3kanal-Angusssystem lassen
sich individuelle Temperaturprofile fur die jeweilige An-
gussblockeinheit vorgeben und einregeln. Eine erfin-
dungsgemafe Steuerungseinrichtung kanndie Freigabe
eines Formfillvorgangs davon abhangig machen, ob im
HeiRkanal-Angusssystem erfasste Temperaturen inner-
halb vorgebbarer Solltemperaturbereiche liegen.

Verwendung z.B. fur Warmkammer-Druckgiel3ma-
schinen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine An-
gussblockeinheit fir ein HeiRkanal-Angusssystem einer
DruckgieBmaschine, wobei die Angussblockeinheit ei-
nen Blockkdrper, in den wenigstens ein schmelzefihren-
der Kanal eingebracht ist, der aus dem Blockkorper mit
einer anschnittnahen Angussmiindung ausmindet, und
eine in den Blockkdrper integrierte Heizung fur den we-
nigstens einen schmelzefiihrenden Kanal aufweist. Wei-
ter bezieht sich die Erfindung auf ein Heil3kanal-An-
gusssystem und eine Steuerungseinrichtung fur eine
derartige Druckgiemaschine.

[0002] Inder Patentschrift EP 1201 335 Bl ist ein der-
artiges HeiRkanal-Angusssystem offenbart, das zum
Beispiel als Kern- oder Facherangusssystem ausgebil-
detist, beidem ein Angussteil, der unldsbarer Bestandteil
einer festen Formhalfte ist, eine Mehrzahl von verteilt
angeordneten Dusen bzw. Angusskdrpern beinhaltet,
die jeweils einen mittigen Zulaufkanal und eine Diisen-
spitze mit einem oder mehreren Angusskanélen aufwei-
sen, die an den Zulaufkanal anschlieBen und einen dem-
gegeniber geringeren Kanalquerschnitt besitzen. Die
Angusskanéle enden jeweils in einer anschnittnahen An-
gussmiindung, worunter zu verstehen ist, dass die be-
treffende Angussmiindung direkt den sogenannten An-
schnitt bildet bzw. sich unmittelbar vor diesem Anschnitt-
bereich befindet. Unter dem Anschnitt bzw. Anschnittbe-
reich wird die Stelle verstanden, an weicher die gegos-
sene Form vom Angussrest der Schmelze abreif3t, d.h.
der Anschnitt bildet die Sollbruchstelle fiir die gegossene
Form von erstarrter Schmelze im angrenzenden An-
gussbereich. Dies bedeutet, dass die Angussmiindung
bei diesem Angusssystem direkt am Rand des Form-
hohlraums oder unmittelbar vor diesem liegt. Die
Schmelzezufuhr in die Diisenzulaufkanéle erfolgt von ei-
nem Angussmundstiick, das an der Eintrittsseite des An-
gussteils ausgebildet ist, Uiber verteilende Laufkanéle im
Angussteil. Die Laufkanale sind beheizbar, und zusatz-
lichistjeder Dlise ein eigenes Heizelementin Form eines
den zylindrischen Dusenkdrper umgebenden elektri-
schen Heizelementes zugeordnet.

[0003] Der Erfindung liegt als technisches Problem die
Bereitstellung einer Angussblockeinheit der eingangs
genannten Art sowie eines HeiRkanal-Angusssystems
und einer Steuerungseinrichtung fiir eine Druckgiel3ma-
schine zugrunde, mit denen sich die Flexibilitat des An-
gusssystems von Druckgiemaschinen und/oder die
Schmelzebeheizung im Angusssystem und/oder die
Steuerung der DruckgieBmaschine gegeniber dem
oben erwahnten Stand der Technik verbessern lassen.
[0004] Die Erfindunglostdieses Problem durch die Be-
reitstellung einer Angussblockeinheit mitden Merkmalen
des Anspruchs 1 oder 2, eines Heil3kanal-Angusssy-
stems mit den Merkmalen des Anspruchs 5 oder 7 sowie
einer Steuerungseinrichtung mit den Merkmalen des An-
spruchs 8.

[0005] Die Angussblockeinheit nach Anspruch 1istals
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eigenstandig in eine jeweilige Giel3form einsetzbare
Baueinheit mit einem Blockkdrper, in den wenigstens ein
schmelzefiihrender Kanal eingebracht ist, und in den
Blockkdrper integrierter Heizung ausgebildet. Mit ande-
ren Worten ist die Angussblockeinheit kein fester, unlos-
barer Angussblockteil einer GieRform bzw. Formhélfte,
sondern kann modular und flexibel in verschiedenen
GieRformen zum Einsatz kommen, die dazu mit korre-
spondierenden Aufnahmedéffnungen versehen sind. Da-
bei kénnen auch mehrere derartige Angussblockeinhei-
ten in einer beliebigen Anordnungskonfiguration je nach
GroRRe und Art der GielRform verwendet werden. Der we-
nigstens eine schmelzefuhrende Kanal miindet aus dem
Blockkorper der Angussblockeinheit mit einer anschnitt-
nahen Angussmiindung aus, was bedeutet, dass die An-
gussblockeinheit mit dieser anschnittnahen Angussmiin-
dung den Anschnittbereich fiir die betreffende Form bil-
det oder diesem unmittelbar vorgelagert ist. Dies wieder-
um bedeutet, dass die Schmelze durch Verwendung die-
ser Angussblockeinheit auf ihnrem Férderweg bis unmit-
telbar vor Erreichen des Formhohlraums aktiv beheizt
werden kann.

[0006] Bei der Angussblockeinheit nach Anspruch 2
umfasst der wenigstens eine schmelzefiihrende Kanal
wenigstens einen Zulaufkanal und wenigstens einen von
diesem zur zugehdrigen anschnittnahen Angussmiin-
dung fihrenden Angusskanal, und die in den Blockkorper
der Angussblockeinheit integrierte Heizung weist wenig-
stens eine erste steuerbare Heizeinrichtung zur Zulauf-
kanalbeheizung und eine unabhangig von der ersten
steuerbare zweite Heizeinrichtung zur Angusskanalbe-
heizung auf. Die dadurch mégliche unabhéangige aktive
Beheizung von Zulaufkanal einerseits und Angusskanal
andererseits erlaubt die Einstellung vergleichsweise va-
riabler Temperaturprofile fur den Schmelzeweg in der
Angussblockeinheit. Damit ist es méglich, das Tempe-
raturprofil fir den Weg der Schmelze in der Angussblock-
einheit vom Zulaufkanaleintritt bis zur anschnitthahen
Angussmindung variabel auf den jeweiligen Anwen-
dungsfall abzustimmen und auf diese Weise zu optimie-
ren.

[0007] In einer Ausgestaltung dieses Erfindungs-
aspekts beinhaltet die erste und/oder die zweite Heizein-
richtung mehrere elektrische Heizkreise. Dadurch lasst
sich in entsprechenden Anwendungsfallen die Zulaufka-
nalbeheizung bzw. die Angusskanalbeheizung weiter
optimieren. Bei Bedarf kann eine separate Steuerbarkeit
der mehreren elektrischen Heizkreise fiir die Zulaufka-
nalbeheizung bzw. die Angusskanalbeheizung vorgese-
hen sein, was die Beheizung der Schmelze auf ihrem
Weg durch die Angussblockeinheit hindurch weiter ver-
bessern kann.

[0008] Ineiner Weiterbildung der erfindungsgemafien
Angussblockeinheit verlauft der wenigstens eine Zulauf-
kanal in einer axialen Richtung, und der wenigstens eine
Angusskanal fiihrt quer vom Zulaufkanal ab. In dieser
Angussblockeinheit kann folglich Schmelze axial zuge-
fuhrt und dannin Querrichtung in den Formhohlraum ein-
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geleitet werden.

[0009] Das HeiRkanal-Angusssystem nach Anspruch
5 ist mit einer oder mehreren erfindungsgeméafien An-
gussblockeinheiten und einem Verteilerblockaufbau
ausgerustet, an dem auf einer Angussseite die eine oder
mehreren Angussblockeinheiten angebracht sind. Der
Verteilerblockaufbau ist mit einem oder mehreren Lauf-
kanalen versehen, Uber die Schmelze dem oder den
schmelzefihrenden Kanélen der einen oder mehreren
Angussblockeinheiten zugefuhrt werden kann. Der Ver-
teilerblockaufbau bildet auf diese Weise mit der oder den
an ihm angebrachten Angussblockeinheiten eine varia-
bel einsetzbare, modulare Baueinheit, die je nach An-
wendungsfall unterschiedlich konfiguriert und in eine
Form bzw. Formhélfte eingesetzt werden kann. Bei-
spielsweise kdnnen zur Realisierung eines HeiRkanal-
Kamm-Angusssystems mehrere Angussblockeinheiten
in einer linearen, d.h. eindimensionalen, Konfiguration
oder in einer zweidimensional verteilten Konfiguration
am Verteilerblockaufbau angeordnet und so an verteilten
Stellen auf einer Angussseite in eine Form bzw. Form-
hélfte eingesetzt werden.

[0010] In einer Weiterbildung der Erfindung weist der
Verteilerblockaufbau einen oder mehrere Verteilerblok-
kelemente auf, wobei das jeweilige Verteilerblockele-
ment aktiv beheizt werden kann. Dies gewahrleistet eine
kontinuierlich beheizte Verteilung von Schmelze, die
dem Verteilerblockaufbau z.B. tiber eine vorgeschaltete
Dosiereinheit mit Giel3kolben und Duse zugefihrt wird,
auf die einzelnen, an den Verteilerblockaufbau angekop-
pelten Angussblockeinheiten.

[0011] Das HeiRkanal-Angusssystem nach Anspruch
7 weist wenigstens eine Angussblockeinheit und wenig-
stens einen Heizungsregelkreis zur geregelten Behei-
zung derselben auf, wobei der Heizungsregelkreis we-
nigstens zwei individuell zur Einregelung eines vorgeb-
baren Temperaturprofils geregelte Heizelemente fiir die
jeweilige Angussblockeinheit aufweist. Dies erméglicht
im Betrieb eine vergleichsweise variable und genaue Ein-
stellung der Temperatur fur die durch die Angussblock-
einheit stromende Schmelze, bevor die Schmelze von
dort direkt in den Formhohlraum gelangt. Es versteht
sich, dass bei Bedarf weitere individuell geregelte Heiz-
elemente entlang des der Angussblockeinheit vorge-
schalteten Schmelzestrémungsweges vorgesehen sein
koénnen.

[0012] Die Steuerungseinrichtung nach Anspruch 8ist
zur Steuerung einer Druckgie@maschine bestimmt, die
zur Herstellung von Metalldruckgusseilen dient und ein
HeiRkanal-Angusssystem sowie eine Angusssystem-
Temperatursensorik aufweist, wobei es sich bei dem
HeilRkanal-Angusssystem insbesondere um ein erfin-
dungsgemaflles Heillkanal-Angusssystem handeln
kann. Die Steuerungseinrichtung ist dafur ausgelegt, ei-
nen jeweiligen Formfullvorgang in Abhangigkeit von ei-
nerihr durch die Angusssystem-Temperatursensorik ge-
lieferten Temperaturinformation zu steuern. Dadurch
kann der Formfullvorgang, d.h. das Fullen des Formhohl-
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raums mit der Schmelze, von der erfassten Temperatur
der Schmelze im Angusssystemteil abhdngig gemacht
werden.

[0013] In einer Weiterbildung der Erfindung wird dies
dazu genutzt, den jeweiligen Formfullvorgang erst frei-
zugeben bzw. zu starten, wenn eine oder mehrere von
der Angusssystem-Temperatursensorik erfasste Tem-
peraturen im HeiBkanal-Angusssystem innerhalb eines
jeweils vorgegebenen Solltemperaturbereichs bzw. Soll-
temperaturfensters liegen. Damit wird sichergestellt,
dass das GiefRen der Form erst erfolgt, wenn vorgege-
bene gewilnschte Temperaturbedingungen im An-
gusssystem herrschen, z.B. in einer oder mehreren, im
HeiRkanal-Angusssystem verwendeten erfindungsge-
mafen Angussblockeinheiten.

[0014] Vorteilhafte Ausfihrungsformen der Erfindung
sind in den Zeichnungen dargestellt und werden nach-
folgend beschrieben. Hierbei zeigen:

Fig. 1  ein schematisches Blockdiagramm eines per-
spektivisch wiedergegebenen Heil3kanal-An-
gusssystems fiir eine Druckgiemaschine in ei-
ner viereckférmigen Konfiguration mit zugeho-
rigem Steuerungs-/Regelungsteil,

Fig. 2  eine Langsschnittansicht des Angusssystems
von Fig. 1 entlang einer Linie II-1l in Fig. 1 mit
zugehdrigem Heizungsregelkreis,

Fig. 3  eine Langsschnittansicht des Angusssystems
von Fig. 1 entlang einer Linie IlI-11l in Fig. 1,
Fig. 4  eine Langsschnittansicht des Angusssystems
von Fig. 1 entsprechend Fig. 2 in einer Einbau-
lage und

Fig. 5 eine schematische Perspektivansicht eines
weiteren Heilkanal-Angusssystems in einer
sternférmigen Konfiguration.

[0015] DerinFig.1mitden hierinteressierenden Kom-
ponenten gezeigte Angusssystem- und Steuerungsteil
einer DruckgieBmaschine beinhaltet ein HeiRkanal-An-
gusssystem 1 mit einem modularen Aufbau, der einen
Verteilerblockaufbau 2 und an diesem auf einer Anguss-
seite angebrachte Angussblockeinheiten umfasst, im ge-
zeigten Beispiel vier Angussblockeinheiten 3a, 3b, 3c,
3d. Bei der DruckgieBmaschine kann es sich z.B. um
eine Warmkammer-DruckgielSmaschine fir Zink- oder
Magnesiumdruckguss handeln, alternativ auch um eine
Warmkammer-DruckgieBmaschine fir andere damit
gieRBbare Werkstoffe oder um eine DruckgieBmaschine
fur Metalldruckguss vom Kaltkammertyp.

[0016] Der Verteilerblockaufbau 2 beinhaltet im ge-
zeigten Beispiel einen Langsverteilerblock 2a und zwei
an gegenuberliegenden Endbereichen des Langsvertei-
lerblocks 2a angeordnete Querverteilerblocke 2b. Der
Langsverteilerblock 2a weist auf einer in Fig. 1 oberen
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Seite eine mittige Einlassoéffnung 4 als Angussmund-
stiick des HeiRkanal-Angusssystems 1 auf,andasin her-
kédmmlicher, hier nicht weiter gezeigter Weise eine end-
seitige Duse einer Giel3kolbeneinheit einer vorgeschal-
teten Schmelzedosiereinheit der DruckgielBmaschine
angesetzt werden kann. Vom Angussmundstuick 4 fihrt
ein langsmittiger Lauferkanal 5, wie in der Schnittdarstel-
lung von Fig. 3 zu erkennen, zu den Endbereichen des
Langsverteilerblocks 2a, wo der Lauferkanal 5 in je einen
langsmittigen Lauferkanal 6 des betreffenden, fluiddicht
angekoppelten Querverteilerblocks 2b tibergeht, der sei-
nerseits an den Endbereichen in einen Zulaufkanal 7 der
betreffenden, fluiddicht angekoppelten Angussblockein-
heit 3a bis 3d Ubergeht.

[0017] Jede Angussblockeinheit 3a bis 3d ist in glei-
cher Weise aus einem Blockkdrper 8 mit integrierter Hei-
zung aufgebaut. Der Aufbau der jeweiligen Angussblock-
einheit 3a bis 3d ist aus den Schnittansichten der Fig. 2
und 3 ndher zu erkennen. Speziell beinhaltet er im ge-
zeigten Beispiel einen T-formigen Grundkdrper 9 mit
langgestrecktem Mitteldom 9a, in den der Zufuhrkanal 7
als mittige Axialbohrung eingebracht ist, und davon quer
abragendem Fuf3teil 9b. Im Ful3teil 9b sind von der Aus-
mundung des Zulaufkanals 7 zu zwei entgegengesetzten
Seiten quer abfiihrende Angusskanale 11a, 11 b ausge-
bildet, die im entsprechenden unteren Seitenbereich der
Angussblockeinheit 3a bis 3d mit je einer schlitzférmigen
anschnittnahen Angussmindung 12a, 12b ausminden.
Im Bodenbereich unter den Angusskanélen 11a, 11b ist
im Ful3teil 9b eine thermische Isolationsschicht 10 vor-
gesehen.

[0018] Der Zulaufkanal 7 bildet zusammen mitden bei-
denvon ihm endseitig quer abflihrenden Angusskanalen
1l1a, 11b, die vorzugsweise jeweils einen kleineren
Durchlassquerschnitt als der Zulaufkanal 7 aufweisen,
einen schmelzefiihrenden Kanal, durch den im Betrieb
die Uber den Verteilerblockaufbau 2 zugefihrte Schmel-
ze in der jeweiligen Angussblockeinheit 3a bis 3d direkt
zum Anschnittbereich einer Form und somit direkt in oder
bis unmittelbar vor einen mit der Schmelze zu befillen-
den Formhohlraum gefuhrt wird. Mit der in den Blockkdr-
per 8integrierten Heizung wird dieses schmelzefihrende
Kanalsystem der Angussblockeinheit 3a bis 3d gezielt
aktiv beheizt.

[0019] Dazu umfasst die integrierte Heizung eine pri-
mar der Zulaufkanalbeheizung dienende erste Heizein-
richtung und eine primér zur Angusskanalbeheizung die-
nende zweite Heizeinrichtung, die separat von der ersten
Heizeinrichtung steuer- bzw. regelbar ist. Im gezeigten
Beispiel beinhaltet die erste Heizeinrichtung zwei sepa-
rat ansteuerbare Heizkreise 13a, 13b, die an der Man-
telflache des Mitteldoms 9a angeordnet sind, und die
zweite Heizeinrichtung weist zwei separat ansteuerbare
elektrische Heizkreise 14a, 14b auf, die ebenfalls ge-
trennt voneinander sowie getrennt von den Heizkreisen
13a, 13b der ersten Heizeinrichtung ansteuerbar sind
und auf dem FuRteil 9b des Grundkérpers 9 angeordnet
sind. Nach auRen bzw. oben sind die elektrischen Heiz-
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kreise 13a bis 14b, die z.B. durch geeignet konfigurierte
Heizdrahtelemente realisiert sein kdnnen, durch einen
thermischen Isolationsring 15 abgeschirmt, der seiner-
seits von einem aufRenbiindig zum Fufteil 9b angeord-
neten AulRenmantel 16 der Angussblockeinheit 3a bis 3d
umgeben ist.

[0020] Der integrierten Heizung jeder Angussblock-
einheit 3a bis 3d ist, wie in Fig. 2 dargestellt, jeweils ein
Heizungsregelkreis mit einer Regeleinheit 17 zugeord-
net, die Uber einen elektrischen Verstéarker 18 geeignete
Stellsignale 19, d.h. Heizstromsignale, separat fur jeden
der getrennt ansteuerbaren Heizkreise bzw. Heizele-
mente 13a bis 14b abgibt. Uber herkémmliche, hier nicht
naher gezeigte Temperatursensoren, die an geeigneter
Stelle in der N&he des jeweiligen Heizkreises 13a bis 14b
angeordnet sind, werden entsprechende Temperatur-
Istwertinformationen 20 beziglich jedes Heizkreises 13a
bis 14b der Regeleinheit 17 zugefuhrt, die in Abhangig-
keit davon unter Berticksichtigung von uber einen Soll-
werteingang eingebbaren Sollwertinformationen 21 die
Stellsignale 19 erzeugt.

[0021] Durch das Anordnen der zweiten Heizeinrich-
tung fur die Angusskanalbeheizung zuséatzlich zur ersten
Heizeinrichtung fur die Zulaufkanalbeheizung lasst sich
mit diesem Heizungsregelkreis mittels geeigneter Vor-
gabe der entsprechenden Temperatur-Sollwertinforma-
tionen ein gewlinschtes Temperaturprofil fir den beheiz-
ten, aus dem Zulaufkanal 7 und den Angusskanalen 11a,
11 b bestehenden schmelzefihrenden Kanal der An-
gussblockeinheit 3a bis 3d sehr variabel wahlen und sehr
exakt einhalten. Insbesondere ist es durch die beiden
separat ansteuerbaren Heizeinrichtungen maéglich, eine
im Bereich der Angusskanéle 11a, 11b gewlinschte Tem-
peratur unabhéngig von der fir den Zulaufkanal 7 ge-
wilinschten Temperatur einzustellen und einzuhalten.
Wenn wie im gezeigten Beispiel die jeweilige Heizein-
richtung aus mehreren unabhangig ansteuerbaren Heiz-
kreisen bzw. Heizelementen aufgebaut ist, kann zudem
das Temperaturprofil im Zulaufkanalbereich und/oder im
Angusskanalbereich vergleichsweise fein eingestellt und
geregelt werden. Bei Bedarf kann hierbei auch ein orts-
abhangig entlang des Schmelzeweges bzw. Férderwe-
ges der Schmelze im Zulaufkanal 7 und/oder den Angus-
skanélen 11a, 11b verénderliches Temperaturprofil vor-
gegeben und eingeregelt werden.

[0022] Es versteht sich, dass beim vorliegenden
HeiRkanal-Angusssystem die Schmelze auch bereits im
Verteilerblockaufbau 2 vor Erreichen der Angussblock-
einheiten 3a bis 3d aktiv beheizt werden kann. Dazu die-
nen entsprechende weitere Heizeinrichtungen mitin den
Langsverteilerblock 2a integrierten Heizelementen, z.B.
in Fig. 3 gezeigten Heizdréhten 23, und in den Querver-
teilerblécken 2b integrierten Heizelementen, z.B. in Fig.
2 gezeigten Heizdrahten 22.

[0023] Wie aus Fig. 1 ersichtlich, ist der in Fig. 2 fur
eine der Angussblockeinheiten 3a gezeigte Heizungsre-
gelkreis Teil eines Gesamtheizungsregelkreises fir alle
aktiv beheizten Komponenten des HeiRkanal-Angusssy-
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stems 1 mit einer Ubergeordneten zentralen Regeleinheit
ZR, einzelnen Regeleinheiten 17, bis 17, und zugehori-
gen Stellsignalverstarkern bzw. Leistungsteilen 18, bis
18, fur jede der Angussblockeinheiten 3a bis 3d, einer
einzelnen Regeleinheit 175 mit zugehorigem Leistungs-
teil 185 zur geregelten Beheizung des Léangsverteiler-
blocks 2a sowie zwei einzelnen Regeleinheiten 17¢, 17
mit jeweils zugehorigem Leistungsteil 18¢, 18 fiir die
separate Beheizung jedes der beiden Querverteilerblok-
ke 2b. Jede der einzelnen Regeleinheiten 17, bis 17,
entspricht in ihrer Funktionsweise der Regeleinheit 17
von Fig. 2 und empféngt von einer ihr jeweils zugeord-
neten und in der betreffenden Angussblockeinheit 3a bis
3d bzw. in den Querverteilerblécken 2b und dem Langs-
verteilerblock 2a geeignet angeordneten Temperatur-
sensorik entsprechende Temperatur-Istwertinformatio-
nen 20;. Weiter empféngt jede dieser Regeleinheiten 17,
bis 17, zugehdrige Sollwertinformationen 21; von der
zentralen Regeleinheit ZR und gibt abh&ngig von diesen
und den empfangenen, sensierten Temperaturinforma-
tionen 20; ein Stellsignal 19; ab, das den zugehdrigen
Leistungsteil 18; zur entsprechenden Heizleistungsab-
gabe an die Heizelemente in den Angussblockeinheiten
3a bis 3d, den Querverteilerbldcken 2b und dem Langs-
verteilerblock 2a veranlasst (i=1, ..., 7). Des Weiteren
gibt jede einzelne Regeleinheit 17; ein zugehoriges Sta-
tussignal 23, an die zentrale Regeleinheit ZR ab, das eine
Information tber die Temperatur in dem zugehdrigen An-
gusssystembereich beinhaltet, der von demjenigen Hei-
zelement bzw. Heizkreis beheizt wird, das bzw. der von
dieser Regeleinheit geregelt wird. Insbesondere umfasst
dieses Statussignal 23; eine Information dariiber, ob die
von dem betreffenden Einzelregelkreis eingeregelte
Temperatur innerhalb eines durch die Sollwertinforma-
tionen 21; vorgegebenen Solltemperaturfensters bzw.
Solltemperaturbereichs liegt oder nicht.

[0024] Somit kénnen in sehr flexibler und variabler
Weise durch die zentrale Regeleinheit ZR separat fir
jede der Angussblockeinheiten 3a bis 3d, die beiden
Querverteilerblocke 2b und den Léangsverteilerblock 2a
individuelle Solltemperaturen bzw. Solltemperaturberei-
che als einzuhaltende Temperaturprofile vorgegeben
werden, die dann von den individuell zugeordneten Ein-
zelregelkreisen eingeregelt werden. Die zentrale Regel-
einheit ZR kann je nach Systemauslegung und Anwen-
dungsfall auRer der erwahnten Heizungsregelung fir das
HeiRkanal-Angusssystem weitere Regelungs-/Steue-
rungsaufgaben erflllen. Im gezeigten Beispiel steht sie
mit einer zentralen Maschinensteuerung MS der Druck-
gieBmaschine in bidirektionaler Kommunikationsverbin-
dung 24.

[0025] Vorliegend wird dies unter anderem dazu ge-
nutzt, die zentrale Maschinensteuerung MS daruber zu
informieren, ob die individuell fir die verschiedenen be-
heizbaren Komponenten des Heil3kanal-Angusssy-
stems 1 individuell vorgegebenen Beheizungstempera-
turprofile bzw. Solltemperaturbereiche erreicht sind bzw.
eingehalten werden. Die zentrale Maschinensteuerung
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MS nutzt diese Information dazu, einen jeweiligen Form-
fullvorgang und damit das Zufiihren von Schmelze in das
HeiRkanal-Angusssystem 1 erst dann freizugeben bzw.
zu starten, wenn sie von der zentralen Regeleinheit ZR
daruber informiert worden ist, dass alle vorgegebenen
Temperaturprofile bzw. Solltemperaturen fir die einzel-
nen beheizbaren Komponenten des Hei3kanal-An-
gusssystems 1, d.h. fiir die Angussblockeinheiten 3a bis
3d, die Querverteilerblécke 2b und den Langsverteiler-
block 2a, erreicht bzw. eingehalten sind. Dies vermeidet
das Durchfihren eines unvorteilhaften Formfullvor-
gangs, bei dem die Temperatur in einer oder mehreren
Komponenten des Heif3kanal-Angusssystems 1, z.B. die
Temperatur im Langsverteilerblock 2a oder einem der
beiden Querverteilerblécke 2b oder die Temperatur fr
den Zulaufkanal 7 und/oder die Temperatur fir wenig-
stens einen der beiden Angusskanéle 11a, 11 b in einer
der Angussblockeinheiten 3a bis 3d, nicht im gewtinsch-
ten, vorgegebenen Solltemperaturfenster liegt.

[0026] Als weiterer Vorteil der Erfindung ist der modu-
lare Aufbau des HeilRkanal-Angusssystems 1 zu nennen,
das sich in praktisch beliebigen Konfigurationen aus ei-
ner oder mehreren Angussblockeinheiten, die als eigen-
sténdig in eine jeweilige Giel3form einsetzbare Bauein-
heiten ausgebildet sind, und einem vorgeschaltetem Ver-
teilerblockaufbau realisieren lasst. Je nach Grofze und
Art der Giel3form kann eine geeignete Anzahl von An-
gussblockeinheiten z.B. mit dem in den Fig. 2 und 3 ge-
zeigten Aufbau Uber eine feste Formhalfte verteilt in ent-
sprechende Ausnehmungen derselben eingesetzt wer-
den. In Fig. 1 ist beispielhaft eine Konfiguration mit vier
Angussblockeinheiten in rechteckférmiger Verteilung
gezeigt. Der dazu passend gestaltete Verteilerblockauf-
bau mit einem Langsverteilerblock und zwei Quervertei-
lerblocken sorgt fur die Verteilung der Schmelze auf die
Angussblockeinheiten und dient gleichzeitig als gemein-
samer Trager bzw. Montagerahmen, an dem die An-
gussblockeinheiten angebracht sind. Alternativ kann je-
de andere Anzahl von derartigen eigenstandigen An-
gussblockeinheiten in beliebiger anderer geometrischer
Anordnung zum Einsatz kommen, mit geeignetem zuge-
horigem Verteilerblockaufbau, der seinerseits je nach
Anwendungsfall aus einem einzelnen Verteilerblock oder
aus mehreren aneinander angebrachten Verteilerblok-
ken bestehen kann.

[0027] Fig. 4 zeigt das Angusssystem 1 in einer Ein-
baulage in einer Form mit einer festen Formhélfte 25 und
einer beweglichen Formhélfte 27, die bei geschlossener
Form, wie gezeigt, langs einer Trennebene 26 unter Bil-
dung eines Formhohlraums 28 gegeneinander anliegen,
wobei die Schnittebene von Fig. 4 derjenigen von Fig. 2
entspricht, d.h. zu erkennen st in Fig. 4 die Angussblock-
einheit 3a mit ihrem zugehdrigen Querverteiler 2b. Wie
in Fig. 4 fur diese Angussblockeinheit 3a mit dem zuge-
hdrigen Querverteilerblock 2b zu erkennen, ist das An-
gusssystem 1 mit seinen vier Angussblockeinheiten und
seinem Verteilerblockaufbau in entsprechende Ausneh-
mungen 29 der festen Formhélfte 25 eingesetzt. Dabei
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liegen die Angussmiindungen 12a, 12b einem Anschnitt-
kanal 30 gegeniber, der mit kurzer Lange direkt in den
Formhohlraum 28 fuhrt, von dem in der Schnittebene der
Fig. 4 nur ein kleiner Ausschnitt zu erkennen ist. Beim
Giel3vorgang gelangt die zugefiihrte Schmelze vom Lau-
ferkanal 6 des Querverteilerblocks 2b in den Zulaufkanal
7 der jeweiligen Angussblockeinheit, verteilt sich dann in
die Angusskandle 1l1a, 11 b und wird Uber die An-
gussmiindungen 12a, 12b und die Anschnittkanéle 30 in
den Formhohlraum 28 gedriickt. Dabei wird sie aufihrem
Forderweg bis zu ihrem Austritt aus den Angussmiindun-
gen 12a, 12b aktiv beheizt. Charakteristischerweise
kann die Beheizung in der jeweiligen Angussblockein-
heit, wie oben erlautert, durch die beiden separat steu-
erbaren bzw. regelbaren Heizeinrichtungen mit je einem
oder mehreren Heizkreisen 13a, 13b bzw. 14a, 14b zur
Beheizung des Zulaufkanals 7 bzw. der Angusskanéle
11 a, 11 b sehr flexibel und feinfuhlig erfolgen, insbeson-
dere kann hierbei ein gewtinschtes Temperaturprofil fir
den Forderweg der Schmelze in der jeweiligen An-
gussblockeinheit vorgegeben und eingehalten werden.
Somit lasst sich die Schmelze bis direkt zu ihrem Eintritt
in den Formhohlraum 28 Uber die Anschnitte 30 in vor-
gebbarer Weise gesteuert oder geregelt aktiv beheizen.
ErfindungsgemaRl kann ein HeiRkanal-Angusssystem
mit einem ganzen Satz verschiedenartiger Konfiguratio-
nen von Angussblockeinheiten mit jeweils zugehérigem
Verteilerblockaufbau zum Einsatz in verschiedenen
GieRformen bereitgestellt werden. Da zudem die jewei-
lige Angussblockeinheit als eigensténdig in eine jeweili-
ge GielRform einsetzbare Baueinheit ausgebildet und
folglich kein unlésbarer Bestandteil einer festen Form-
halfte bzw. eines an dieser unlésbar angebrachten An-
gussblocks ist, kann die jeweilige Angussblockeinheit
oder ein ganzes HeilRkanal-Angusssystem mit einer oder
mehreren Angussblockeinheiten und zugehdrigem Ver-
teilerblockaufbau bei Bedarf fur verschiedene GieRfor-
men benutzt werden, d.h. die Angussblockeinheit bzw.
das HeilRkanal-Angusssystem wird, nachdem sie bzw.
es zunachst in einer ersten GieRform zum Einsatz kam,
von dieser abgenommen und kann anschlieRend oder
spater in eine andere Giel3form eingesetzt werden.

[0028] Beispielhaft zeigt Fig. 5 eine Konfiguration ei-
nes erfindungsgemalen HeilRkanal-Angusssystems 1’,
das drei Angussblockeinheiten 3e, 3f, 3g der in den Fig.
2 und 3 gezeigten Bauart in einer sternférmigen, dreiek-
kigen Anordnung mit einem Verteilerblockaufbau be-
inhaltet, der durch einen einzelnen, dreizackigen Vertei-
lerblock 2’ mit eintrittsseitigem, zentralem Angussmund-
stiick 4’ gebildet ist. In jedem der drei Arme dieses Ver-
teilerblocks 2’ verlauftin nicht gezeigter Weise je ein Lau-
ferkanal vom eintrittsseitigen Angussmundstiick 4’ bis
zum Zulaufkanaleintritt der jeweiligen Angussblockein-
heit 3e, 3f, 3g. Dem Verteilerblock 2’ und den An-
gussblockeinheiten 3e, 3f, 3g sind in gleicher Weise, wie
oben zum Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1 bis 4 beschrie-
ben, separat regelbare Heizelemente mit zugehérigen
einzelnen Heizungsregelkreisen und einer zugeordne-
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ten zentralen Regeleinheit zugeordnet, was hier keiner
wiederholten Beschreibung bedarf. Im Gibrigen entspricht
das Heil3kanal-Angusssystem 1’ von Fig. 5 in seiner Wir-
kungsweise und seinen Vorteilen demjenigen der Fig. 1
bis 4, worauf verwiesen werden kann.

[0029] Wie gesagt, eignet sich das erfindungsgeméaRie
modulare Heilzkanal-Angusssystem z.B. fur Warmkam-
mer-DruckgieBmaschinen, es ist aber in gleicher Weise
auch fur Druckgiemaschinen vom Kaltkammertyp ver-
wendbar.

Patentanspriiche

1. Angussblockeinheit fir ein HeilR3kanal-Angusssy-
stem einer Druckgie3maschine, mit

- einem Blockkorper (8), in den wenigstens ein
schmelzefuhrender Kanal (7, 11a, 11 b) einge-
bracht ist, der aus dem Blockkdrper mit einer
anschnittnahen Angussmindung (12a, 12b)
ausmundet, und

- einer in den Blockkdrper integrierten Heizung
(13a bis 14b) fir den wenigstens einen schmel-
zefuihrenden Kanal,

dadurch gekennzeichnet, dass

- die Angussblockeinheit als eigenstéandig in ei-
ne jeweilige Giel3form einsetzbare Baueinheit
(3a bis 3d) ausgebildet ist.

2. Angussblockeinheit fur ein Heif3kanal-Angusssy-
stem einer DruckgieBmaschine, insbesondere nach
Anspruch 1, mit

- einem Blockkdrper (8), in den wenigstens ein
schmelzefuhrender Kanal (7, 11a, 11 b) einge-
bracht ist, der aus dem Blockkdrper mit einer
anschnittnahen Angussmundung (12a, 12b)
ausmundet, und

- einer in den Blockkdrper integrierten Heizung
(13a bis 14b) fur den wenigstens einen schmel-
zefuihrenden Kanal,

- wobei der wenigstens eine schmelzefiihrende
Kanal wenigstens einen Zulaufkanal (7) und we-
nigstens einen von diesem zur zugehdrigen An-
gussmindung fihrenden Angusskanal (11a, 11
b) beinhaltet,

dadurch gekennzeichnet , dass

- die in den Blockkorper (8) integrierte Heizung
wenigstens eine erste Heizeinrichtung (13a,
13b) zur Zulaufkanalbeheizung und eine unab-
hangig von der ersten steuerbare zweite Heiz-
einrichtung (14a, 14b) zur Angusskanalbehei-
zung aufweist.
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Angussblockeinheit nach Anspruch 2, weiter da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Heizeinrich-
tung und/oder die zweite Heizeinrichtung mehrere,
separat ansteuerbare elektrische Heizkreise (13a,
13b; 14a, 14b) beinhaltet.

Angussblockeinheit nach Anspruch 2 oder 3, weiter
dadurch gekennzeichnet, dass der jeweilige An-
gusskanal (11a, 11 b) quer vom in axialer Richtung
verlaufenden Zulaufkanal abfthrt.

HeiRkanal-Angusssystem fir eine Druckgie3ma-
schine, gekennzeichnet durch

- eine oder mehrere Angussblockeinheiten (3a
bis 3d) nach einem der Anspruche 1 bis 4 und
- einem Verteilerblockaufbau (2), an dem auf ei-
ner Angussseite die eine oder mehreren An-
gussblockeinheiten angebracht sind und der ei-
nen oder mehrere Laufkanéle (5, 6) zur Schmel-
zezufuhr in den oder die schmelzefiihrenden
Kanéle der einen oder mehreren Angussblock-
einheiten aufweist.

HeiRkanal-Angusssystem nach Anspruch 5, weiter
dadurch gekennzeichnet,dass der Verteilerblock-
aufbau ein oder mehrere miteinander verbundene,
beheizbare Verteilerblockelemente (2a, 2b) auf-
weist.

HeiBkanal-Angusssystem fir eine DruckgielBma-
schine, insbesondere nach Anspruch 5 oder 6, mit

- wenigstens einer Angussblockeinheit (3a bis
3d) und

- einem Heizungsregelkreis zur geregelten Be-
heizung der jeweiligen Angussblockeinheit,

dadurch gekennzeichnet, dass

- der Heizungsregelkreis wenigstens zwei indi-
viduell zur Einregelung eines vorgebbaren Tem-
peraturprofils geregelte Heizelemente (13a,
13b, 14a, 14b) fir die jeweilige Angussblockein-
heit (3a bis 3d) aufweist.

Steuerungseinrichtung fiir eine Druckgiel3maschi-
ne, wobei die Druckgiemaschine ein HeilRkanal-
Angusssystem (1) mit zugehériger Angusssystem-
Temperatursensorik aufweist, insbesondere ein
HeiRkanal-Angusssystem nach einem der Anspri-
che 5 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Steuerungseinrichtung daflr eingerichtet ist, ei-
ne Temperaturinformation der Angusssystem-Tem-
peratursensorik zu empfangen und in Abhangigkeit
davon einen Formfillvorgang der DruckgieBmaschi-
ne zu steuern.
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9.

Steuerungseinrichtung nach Anspruch 8, weiter da-
durch gekennzeichnet, dass sie dafiir eingerichtet
ist, einen Formflllvorgang der DruckgieBmaschine
nur dann freizugeben, wenn eine oder mehrere der
von der Angusssystem-Temperatursensorik erfas-
sten Temperaturen im Hei3kanal-Angusssystem in-
nerhalb eines jeweils vorgegebenen Solltemperatur-
bereichs liegen.



EP 1997571 Al




EP 1997571 Al




EP 1997571 Al

oy
, / (?i {f/ 7%

b , ‘

A2b

28 }

U

10



~

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

P)

EP 1997571 Al

Européisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 07 01 0321

Kategori¢]

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich,
der mafBgeblichen Teile

Betrifft
Anspruch

KLASSIFIKATION DER
ANMELDUNG (IPC)

X

A,D

DE 199 10 853 Al (MOLD MASTERS LTD [CA])
30. September 1999 (1999-09-30)

* Spalte 1, Zeile 53 - Spalte 5, Zeile 13
*

* Abbildung 1 *

DE 103 59 692 Al (MOLD MASTERS LTD [CA])
22. Juli 2004 (2004-07-22)

* Absatz [0004] - Absatz [0062] *

* Abbildungen 1-10 *

WO 03/018236 A (COMMW SCIENT IND RES ORG
[AU]; ROHAN PATRICK WILLIAM [AU]; MURRAY
MORR) 6. Marz 2003 (2003-03-06)

* Seite 6, Zeile 29 - Seite 8, Zeile 26 *
EP 1 201 335 Al (FRECH OSKAR GMBH & CO
[DE] OSKAR FRECH GMBH & CO KG [DE])

2. Mai 2002 (2002-05-02)

* Absatz [0005] - Absatz [0023] *

* Abbildung 2 *

US 5 268 184 A (GELLERT JOBST U [CA])

7. Dezember 1993 (1993-12-07)

* Spalte 1, Zeile 28 - Spalte 4, Zeile 15
*

* Abbildungen 1,2 *

EP 1 254 001 A (MOLD MASTERS LTD [CA])

6. November 2002 (2002-11-06)

* das ganze Dokument *

JP 63 137561 A (FUSO LIGHT ALLOYS CO LTD;
HATAMURA YOTARO) 9. Juni 1988 (1988-06-09)
* Zusammenfassung *

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fur alle Patentanspriiche erstellt

1,5,6

1,5

2-7

2-7

2-7

8,9

INV.
B22D17/20
B22D35/06

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

B22D

Recherchenort AbschluBdatum der Recherche

Miinchen 15. Januar 2008

Zimmermann, Frank

Profer

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veréffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur Dokument

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, tibereinstimmendes

11



EP 1997571 Al

o Europiisches Nummer der Anmeldung
-) Patentamt EP 07 01 0321

GEBUHRENPFLICHTIGE PATENTANSPRUCHE

Die vorliegende europaische Patentanmeldung enthielt bei ihrer Einreichung mehr als zehn Patentanspriiche.

Nur ein Teil der Anspruchsgeblihren wurde innerhalb der vorgeschriebenen Frist entrichtet. Der vor-
liegende européische Recherchenbericht wurde fiir die ersten zehn sowie fiir jene Patentanspriiche
erstellt, fiir die Anspruchsgebiihren entrichtet wurden, namlich Patentanspriiche:

Keine der Anspruchsgebiihren wurde innerhalb der vorgeschriebenen Frist entrichtet. Der vorliegende
europaische Recherchenbericht wurde fiir die ersten zehn Patentanspriiche erstellt.

MANGELNDE EINHEITLICHKEIT DER ERFINDUNG

Nach Auffassung der Recherchenabteilung entspricht die vorliegende européische Patentanmeldung nicht den
Anforderungen an die Einheitlichkeit der Erfindung und enthalt mehrere Erfindungen oder
Gruppen von Erfindungen, namlich:

Siehe Ergdnzungsblatt B

Alle weiteren Recherchengebiihren wurden innerhalb der gesetzten Frist entrichtet. Der vorliegende
europiische Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt.

Da fiir alle recherchierbaren Anspriiche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefiihrt werden
konnte, der eine zusatzliche Recherchengebiihr gerechtfertigt hatte, hat die Recherchenabteilung
nicht zur Zahlung einer solchen Gebiihr aufgefordert.

[l

Nur ein Teil der weiteren Recherchengeblihren wurde innerhalb der gesetzten Frist entrichtet. Der vor-
liegende européische Recherchenbericht wurde fiir die Teile der Anmeldung erstellt, die sich auf
Erfindungen beziehen, fiir die Recherchengebiihren entrichtet worden sind, hamlich Patentanspriiche:

[l

D Keine der weiteren Recherchengebiihren wurde innerhalb der gesetzten Frist entrichtet. Der votliegende
europaische Recherchenbericht wurde fiir die Teile der Anmeldung erstellt, die sich auf die zuerst in den
Patentanspriichen erwahnte Erfindung beziehen, namlich Patentanspriiche:

I:l Der vorliegende ergénzende européische Recherchenbericht wurde fiir die Teile der
Anmeldung erstellt, die sich auf die zuerst in den Patentanspriichen erwéhnte Erfindung
beziehen (Regel 164 (1) EPU).

12



EP 1997571 Al

0’) E“t’°'°:s‘:"es MANGELNDE EINHEITLICHKEIT Nummer der Anmeldung
atentam DER ERFINDUNG EP 07 01 0321
ERGANZUNGSBLATT B

Nach Auffassung der Recherchenabteilung entspricht die vorliegende europaische Patentanmeldung nicht den
Anforderungen an die Einheitlichkeit der Erfindung und enthalt mehrere Erfindungen oder Gruppen von
Erfindungen, namlich:

1. Anspriiche: 1,5,6

Angussblockeinheit mit Blockkorper, schmelzefiihrendem Kanal
und integriertem Heizelement, welche eigenstdndig in die
Form einsetzbar ist sowie Heisskanal-Angusssystem mit dieser
Angussblockeinheit

2. Anspriiche: 2,3,4,5,6,7

Angussblockeinheit mit Blockkorper, schmelzefiihrendem Kanal
und inegriertem Heizelement, wobei mind. zwei unabhangige
Heizelemente die Heizung bilden sowie
Heisskanal-Angusssystem mit dieser Angussblockeinheit.

3. Anspriiche: 8,9

Steuerungseinrichtung einer Druckgiessmaschine mit einem
Heisskanal-Angusssystem

13



EPO FORM P0461

EP 1997571 Al

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 07 01 0321

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angeflhrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

15-01-2008
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
DE 19910853 Al 30-09-1999 AT 226133 T 15-11-2002
BR 9901705 A 28-12-1999
CA 2233433 Al 27-09-1999
CN 1234324 A 10-11-1999
DE 69903493 D1 21-11-2002
DE 69903493 T2 20-02-2003
EP 0950494 A2 20-10-1999
JP 11314249 A 16-11-1999
PT 950494 T 31-01-2003
SG 80019 Al 17-04-2001
us 6095790 A 01-08-2000
DE 10359692 Al 22-07-2004 CA 2453170 Al 20-06-2004
CN 1526494 A 08-09-2004
JP 2004203047 A 22-07-2004
WO 03018236 A 06-03-2003 AU 2930502 A 27-02-2003
EP 1201335 Al 02-05-2002 AT 327849 T 15-06-2006
W4 20013903 A3 17-07-2002
ES 2262479 T3 01-12-2006
HK 1043079 Al 10-11-2006
JP 2002144002 A 21-05-2002
PL 350443 Al 06-05-2002
TW 568804 B 01-01-2004
US 2002056537 Al 16-05-2002
US 5268184 A 07-12-1993 CA 2073710 Al 14-01-1994
CN 1082961 A 02-03-1994
DE 4323038 Al 20-01-1994
EP 0583601 Al 23-02-1994
JP 3199912 B2 20-08-2001
JP 7276431 A 24-10-1995
EP 1254001 A 06-11-2002 AT 374097 T 15-10-2007
AU 2991801 A 07-08-2001
WO 0154878 Al 02-08-2001
CA 2398436 Al 02-08-2001
DE 60130370 T2 10-01-2008
JP 2003520701 T 08-07-2003
JP 2003326580 A 19-11-2003
US 2002148590 Al 17-10-2002
US 2003145973 Al 07-08-2003
Us 6405785 Bl 18-06-2002
JP 63137561 A 09-06-1988  KEINE

Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82

14




EP 1997 571 Al
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgeftihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

«  EP 1201335 B1 [0002]

15



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

