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(54) VERFAHREN 2UR HERSTELLUNG VON EINLASSKANALEN IM ZYLINDERKOPF EINER BRENNKRAFTMASCHINE

(57) Verfahren zur Herstellung eines oder mehrerer Ein-
laBkandle (2, 2’, 2a, 2a’) pro Zylinder (3, 3?, 3a,
3a’) im Zylinderkopf (1, 1?, la, la’) einmer Brennkraft-
maschine, wobei der Einlafkanal (2, 27, 2a, 2a’) durch
gine GuBform vorgeformt wird und im Bereich des Ventil- v
raumes (18, 18, 18a, 18a’) jedes EinlaBkamales (2, 27, z !

- 2a, 2a’) ein vorzugsweise kegeliger Kontrollschnitt (5, L
5!, 5a, 5a’) durch materialabtragende Bearbeitung :
durchgefiihrt wird. Um bei gegessenen EinlaBkanilen (2, ¥4 - |
2%, 2a, 2a’) im Zylinderkopf (1, 1, la, la’) zu errei- | ® L4\
chen, da8 die praktisch realisierte Drallerzeugung in- o+ SN\
nerhalb der geforderten Toleranzen bleibt, wird vorge- f g ¥ m
schlagen, da3 auch in einem EinlaBbereich (7, 77, 7a, v, Lo 7
7a*) stromaufwirts des Kontrollschnittes (5, 57, 5a, S
%a’) die Winde des EinlaBkanales (2, 2°, 2a, 2a’) mit N i | 5 P
i 24 &'
! R 4
#— N

einem materialabtragenden Werkzeug (8, 87, 8a, 8a’) be-
arbeitet werden.
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Die Erfindung -betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines oder mehrerer EinlaRkanile pro Zylinder im Zylinderkopf
einer Brennkraftmaschine, wcbei der EinlaRkanal durch eine
GuRform vorgeformt wird und im Bereich des Ventilraumes jedes
EinlaEkanalés ein vorzugsweise kegeliger Kontrollschnitt durch
materialabtragende Bearbeitung durchgefihrt wird. Weiters
betrifft die Erfindung einen nach diesem Verfahren hergestell-
ten Zylinderkopf flur Brennkraftmaschinen.

Es ist bekannt, bei Brennkraftmaschinen mit mehreren
EinlaRkanilen pro Zylinder einen EinlaRkanal als Tangentialka-
nal auszubilden. Ein Tangentialkanal, der seinen Drall dadurch
erzeugt, daf er die in den Zylinder einstrOmende Luft tangen-
tial auf die Zylinderwand richtet und dadurch eine um die Zy-
linderachse erfolgende Ladungsrotation erzeugt, hat gerade bei
mehrventiligen EinlaRsystemen, verglichen zum Spiralkanal,
Vorteile hinsichtlich seines Wirkungsgrades, d. h., seiner Fa-
higkeit bei mdglichst geringen Durchfluffwidersténden einen ho-
hen Drall zu erzeugen. Je grdRer die Exzentrizitat der Ventil-
position in bezug auf die Zylindermitte ist, desto héher wird
der Wirkungsgrad des Tangentialkanales.

Weiters ist es bekannt, einen EinlaRkanal als Tumble-
kanal oder als Kombination zwischen einem Tumble- und einen
Tangentialkanal auszubilden. Tumblekanile erzeugen eine als
Tumble bezeichnete Drallkomponente, deren Drehachse zur Zylin-
derachse normal und parallel zur Motorléngsachse steht.

Ein Nachteil sowohl des Tangential- als auch des Tum-
blekanales ist jedoch die starke Abhdngigkeit des erzeugten
Dralles von der Lage der gegossenen Kanalform im Bereich -des
Ventiles. Dort werden im Zuge des Herstellungsprozesses
scharfe AbriRkanten zwischen der gegossenen Kanalform und
einem meist kegelig ausgeflihrten Kontrollschnitt erzeugt.
Diese AbriRkanten bewirken ein definiertes AbreiRen der Strd-
mung und bestimmen damit durch ihre Lage entscheidend den er-
zeugten Drall bzw. Tumble des Tangential- bzw. Tumblekanales.

Mit herkdédmmlichen GieRverfahren, welche meistens ein-
gelegte Sandformen verwenden, ist es kaum mbéglich, eine aus-
reichende Lagegenauigkeit des Kanalkernes zu erreichen, um
sicherzustellen, daR die Drallunterschiede von Zylinder zu Zy-
1inder in einem mehrzylindrigen Zylinderkopf bzw. von Zylin-
derkopf zu Zylinderkopf eines Fertigungsloses innerhalb der
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geforderten Toleranzen bleiben. Bei Zylinderképfen mit mehre-
ren Einlafventilen pro Zylinder wird meist darauf wverzichtet,
die Vorteile von zwei Tangentialkandlen zu nttzen. TUm die
Empfindlichkeit gegen GuBversatz zu mildern, wird eine Kombi-
nation aus Spiral- und Tangentialkanal vorgezogen.

Aufgabe der Erfindung ist es, die genannten Nachteile
zu vermeiden und EinlaRkandle im Zylinderkopf zu schaffen, de-
ren Drall- bzw. Tumbleerzeugung innerhalb der geforderten To-
leranzen bleibt.

ErfindungsgemdR wird daher vorgeschlagen, daf auch in
einem EinlaRbereich stromaufwarts des Kontrollschnittes die
Wande des EinlaRkanales mit einem materialabtragenden Werkzeug
bearbeitet werden. Diese spanende Bearbeitung kann sowohl
durch mehrachsiges Drehen/Frisen, Extruderhonen als auch durch
bahngesteuertes Stofen erfolgen. Durch diese spanende Bearbei-
tung kann der drallbildende Bereich der Kanalwande exakt ge-
staltet werden. Eine einfache Bearbeitung 1&Bt sich erreichen,
wenn das materialabtragende Werkzeug durch die Mindungsdéffnung
des EinlaRkanals zugestellt wird.

In einer kostenglinstigen Ausfihrungsvariante des er-
findungsgeméRen Verfahrens ist vorgesehen, daR die Wande des
bearbeiteten EinlaRbereiches des EinlaBkanales etwa zylin-
drisch geformt und zur Nachbearbeitung ein als Dreh-, Raum-
oder StoRwerkzeug ausgebildetes' Werkzeug axial zugestellt
wird. Die einachsige Zustellung kann auch mit einfacheren
Werkzeugmaschinen erfolgen. '

Bessere Ergebnisse sind allerdings erzielbar, wenn
zur Bearbeitung der Wande des Einlafkanales ein mehrachsig ge-
stéuertes Werkzeug geftthrt wird. Dadurch kann ein stromungs-
technisch optimal und exakt gestalteter EinlaRbereich des Ein-
laRkanales geformt werden.

Die zusatzlich zum Kontrollschnitt durchgefihrte me-
chanische Materialabtragung der Wand jedes durch eine GuBform
vorgeformten Einlafkanales im EinlaRbereich in den Zylinder
erlaubt es einen gewinschten Drall im Zylinder prazise auszu-
bilden. Eine abrupte Querschnittsénderung zwischen dem unbe-
handelten éegossenen Anfangsbereich des Einlafkanales und den
bearbeiteten EinlaRbereich kénnte einige der durch Behandlung
erzielten Vorteile in Folge von Stroémungsablosungen wieder
sunichte machen. Um dies zu vermeiden, ist 1in einer be-
vorzugten erfindungsgeméaien Ausfihrungsvariante vorgesehen,
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daR 2zwischen dem unbehandelten Anfangsbereich'des gegossenen
EinlaRkanales und dem behandelten EinlaRbereich ein Kom-
pensationsbereich mit stetig abnehmendem Querschnitt ausgebil-
det ist.

Bei Verwendung einer einachsigen Werkzeugsteuerung
weist der -bearbeitete EinlaBbereich eine etwa zylindrische
Form auf. Wird das als Drehwerkzeug ausgebildete Werkzeug hin-
gegen mehrdimensional gefihrt, kann auch eine sich in Richtung
Kontrollschnitt zumindest abschnittsweise verjlingende Form .re-
alisiert werden.

Ein sehr guter Drall im Zylinder latt sich dann re-
alisieren, wenn die Mittelachse des bearbeitete Einlaflbe-
reiches des EinlaRkanals im Bereich der Abrifkante des Xon-
trollschnittes zur Ventilachse, vorzugsweise um etwa 30° bis
60°, geneigt ist.

Die Vorteile der vorliegenden Erfindung zeigen sich
bei einem Zylinderkopf mit mindestens zwel EinlaRkandlen pro
Zylinder am deutlichsten, wenn alle EinlaBkandle bearbeitete
EinlaRbereiche aufweisen.Damit werden genauere EinlaRbereiche
erreicht. Dabei kann zumindest ein EinlaBkanal als Tan-
gentialkanal oder auch als Tumblekanal ausgebildet sein. Somit
sind Zylinderképfe mit mehreren, ausschlieRlich als Tangenti-
alkanal bzw. ausschlieRlich als Tumblekanal ausgebildeten Ein-

laRkanalen mdglich. Denkbar ist auch bei einem Zylinderkopf
mit mehreren EinlaRkanilen zumindest einen EinlaRkanal als
Tumblekanal und zumindest einen Einlafkanal als Tangentialka-
nal auszubilden.

Vorzugsweise ist vorgesehen, daf der spanend bearbeil-
tete EinlaRbereich mindestens eine entlang der Kanalmitte}li-
nie gemessene Léange aufweist, die dem Durchmesser der Min-
dungsdffnung des EinlaRkanals in den Zylinder entspricht.

Die Erfindung wird im folgenden anhand der schemati-
schen Figuren ndher erliutert.

Es zeigen Fig. 1 einen Zylinderkopf mit erfindungsge-
maR gefertigten als Tangentialkandle ausgebildete EinlaRkanile
im Schnitt nach der Linie I-I in Fig. 2, Fig. 2 den Zylinder-
kopf aus iFig. 1 in einem Schnitt nach der Linie II-II in
Fig. 1, Fig. 3 eine weitere Ausfithrungsvariante der Erifindung
im Schnitt nach der Linie III-III in Fig. 4, Fig. 4 einen
Schnitt nach der Linie IV-IV in Fig. 3, Fig. 5 einen Zylinder-
kopf mit geneigt angeordneten Ventilachsen mit erfindungsgemal
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gefertigten, als Tumblekandle ausgebildete EinlaRkandle im
Schnitt nach der Linie V-V in Fig. 6 bzw. Fig. 7, Fig. 6 bzw.
Fig. 7 einen Zylinderkopf mit einem bzw. 2zwel Dbearbeiteten
Tumblekandlen im Schnitt nach der Linie VI-VI bzw. VII-VII in
Fig. 5, Fig. 8 eine weitere Ausfihrung der Erfindung im
Schnitt nach der Linie VIII-VIII in Fig. 9, Fig. 9 bzw. 10 den
Zylinderkopf aus Fig. 9 im Schnitt nach der Linie IX-IX bzw.
X-X in Fig. 8, Fig. 11 ein Querschnitts-Verlaufs-Diagramm der
erfindungsgemd® hergestellten Ausfihrungsvarianten von Ein-
laRkandlen.

In den Figuren sind funktionsgleiche Elemente mit
gleichen Ziffern bezeichnet. Indexlose Bezugszeichen beziehen
sich auf Ausfithrungen mit Tangentialkanadlen, Bezugszeichen mit
einem der Ziffern nachgestellten Index "a" betreffen Ausfih-
rungen mit Tumblekandlen. Gestrichene Bezugszeichen (') sind
in Ausfihrungen mit mehrfacher Bearbeitung, ungestrichene Be-
zugszeichen in Varianten mit einfacher Bearbeitung verwendet.

Die Fig. 1 bis 4 zeigen einen Zylinderkopf 1 mit par-
allel zur Zylinderachse 16 angeordneten Ventilachsen 15 mit
jeweils zwei als Tangentialkanéle 2 ausgefihrte EinlaRkanile
pro Zylinder 3. Die beiden Tangentialkandle 2 <richten die
Strémung gegen die Zylinderwand 17 und erzeugen eine im Uhr-
zeigersinn gerichtete Ladungsrotation. Durch den Pfeil 4 ist
die Haupteinstrdmrichtung der Ladung in den Zylinder 3 symbo-
lisiert. Mit 5 ist ein kegeliger Kontrollschnitt im Mindungs-
bereich 9 der Tangentialkandle 2 in den Zylinder 3 bezeichnet,
welcher Kontrollschnitt 5 an der unteren und seitlichen Kanal-
kontur eine AbriRkante 6 erzeugt. Die Kanalwénde sind im an
den Ventilraum 18 anschlieRenden EinlaRbereich 7 der Tangenti-
alkandle 2 der in Fig. 1 und 2 abgebildeten Aus_fﬁhrungsvari—
ante zylindrisch gestaltet. Mit 8 ist im jeweiligen Léangs-
schnitt durch den 3Zylinderkopf ein in Richtung der XKanal-
mittelachse 14 durch die Mindungsdffnung 9 eines Tangential-
kanales 2 zugestelltes materialabtragendes Werkzeug 8 bezeich-
net, welches ein Dreh-, Raum- oder StoBwerkzeug sein kann. Die
Kanalmittelachse 14 der bearbeiteten Kanalform muf dabei -
gemessen in Bereich der AbriRkante 6 - in einem bestimmten
Winkel o, vorzugsweise zwischen 30° und 60° zur Ventilachse 15
geneigt sein, um eine Abrifkante 6 flr die Einlalstrdmung 2zu
erzeugen und um einen mdglichst hohen Wirkungsgrad 2zu er-
reichen. Mit 10 ist der unbehandelte gegossene Teil des Ein-
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laRkanales bezeichnet, welcher TUber den Kompensationsbe-
reich 11 in den bearbeitete EinlaBbereich 7 #bergeht. Mit 12
ist schematisch die Kontur des unbehandelten GuBrohlings des
EinlaRkanales bezeichnet. Der bearbeitete EinlaBbereich weist
etwa zumindest eine Lange L auf, die dem Durchmesser D des
Miindungsbereiches 9 entspricht. Mit 19 ist eine durch die
Zylindeirachse 16 gehende Motorlangsebene bezeichnet.

Die Ausfithrungsvariante gemé&R den Fig. 3 und 4 unter-
scheidet sich von den Fig. 1 und 2 dadurch, daB die Bearbei-
tung des Endbereiches des Tangentialkanales 2' in mehreren
Richtungen erfolgt. Mit 8' ist in Fig. 3 wieder ein Drehwerk-
zeug, beispielsweise ein Kugelfréser bezeichnet. Der mit 7!
symbolisierte EinlaRbereich des Tangentialkanales 2' weist
einen in Richtung Mindungs®ffnung 9' sich abschnittsweise ver-
jlingenden Querschnitt auf.

Die Fig. 5 bis 7 zeigen einen Zylinderkopf la mit ge-
neigt zur Zylinderachse 1l6a angeordneten Ventilachsen 15a. Wie
in den Fig. 6 und 7 ersichtlich ist, sind die EinlaRkandle als
Tumblekanile 2a ausgebildet. Wahrend in Fig. 6 ein Tumble-
kanal 2a pro Zylinder 3a dargestellt ist, zeigt Fig. 7 eine
Ausfihrung mit einem dJoppelten Tumblekanal 2a. Jeder Tumble-
kanal 2a erzeugt eine durch den Pfeil 4a symbolisierte
Ladungsrotation, deren Drehachse etwa normal zur Zylinder-
achse 16a und parallel zur Motorléngsebene 19a steht. Aauch
hier erzeugt ein vorzugsweise kegeliger Kontrollschnitt 5a im
Mandungsbereich der Tumblekandle 2a in den Zylinder 3a an der
unteren und seitlichen Kanalkontur eine AbriRkante 6a. Die Ka-
nalwande sind in den Ausfiihrungsbeispielen 5 bis 7 im an den
Ventilraum 18a anschliefRenden EinlaRbereich 7a . etwa =zylin-
drisch gestaltet. Mit 8a ist in Fig. 8 ein in axialer Rich;cuhg
durch die Mindungsdffnung 9a eines Tumblekanales 2a zuge-
stelltes materialabtragendes Werkzeug bezeichnet, welches wie
in Fig. 1 und 2 ein Dreh-, Raum- oder StoRwerkzeug sein kann.
Die Mittelachse 14a der bearbeiteten Kanalform mu wieder in
einem bestimmten Winkel oa, welcher vorzugsweise zwischen 30°
und 60° betragt, zur Ventilachse 15a geneigt sein, um eine Ab-
riRkante 6a fur die EinlaBstrémung zu erzeugen und einen mog-
lichst hohen Wirkungsgrad zu erreichen.

Ahnlich den Fig. 3 und 4 kann das materialabtragende
Werkzeug auch bei der Bearbeitung eines Tumblekanales mehrdi-
mensional gefithrt sein, wodurch auch eine von der Zylinderform
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abweichende Formgebung des EinlaBkanales mdglich ist. Dieser
Fall ist in den Fig. 8 bis 10 dargestellt. Dabei zeigt Fig. 9
analog 2zu Fig. 6 einen einzelnen Tumblekanal 2a' pro Zylin-
der 3a' und Fig. 10 von derselben Zylinderkopfseite ausgehend, -
Tumblekanile 2a', welche sich ausgehend von einem gemeinsamen
Querschnitt, im Zylinderkopf la' aufteilen.

" In Fig. 11 ist ein Querschnitts-Verlaufs-Diagramm far
die erfindungsgemdfen Ausfihrungsvarianten dargestellt. Die
Linie A symbolisiert den Verlauf des Querschnitts 13 flir die
erfindungsgeméBe, einfache Herstellungsvariante mnach Fig. 1
und 2 bzw. 5 bis 7, Linie B zeigt den Verlauf des Quer-
schnitts 13 fiir die Ausfiihrung mit mehrfacher Bearbeitung nach
Fig. 3 und 4, bzw. 8 bis 10. An den durch die Gulform be-
stimmten gegossenen Bereich 10, 10', 10a, 10a' des Einlaf-
kanals 2, 2', 2a, 2a' schlieBt der Dbearbeitete EinlaRbe-
reich 7, 7' bzw. 7a, 7a' an, wobei im Ubergangsbereich zwi-
schen dem EinlaRbereich 7, 7' bzw. 7a, 7a' und dem unbehan-
delten Anfangsbereich 10, 10' ein sich stromabwarts verjlingen-
der Kompensationsbereich 11, 11' bzw. 1la, 1la' ausgebildet
ist. Die strichpunktierten Linien 12, 12' bzw. 12a, 12a' im
EinlaRbereich 7, 7' bzw. 7a, 7a' symbolisieren den Kanalquer-
schnitt des noch unbehandelten gegossenen Rohlings im EinlaB-
bereich 7, 7' bzw. 7a, 7a'. Der bei der spanenden Bearbeitung
erfolgende Materialabtrag ist schraffiert symbolisiert. Mit 5,
5' bzw. 5a, 5a' ist der Bereich des Kontrollschnittes angedeu-
tet.
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ANSPRUCHE

Verfahren zur Herstellung eines oder mehrerer EinlaB-
kandle pro 2Zylinder im 2ylinderkopf einer Brennkraftma-
schine, wobei der EinlaRkanal durch eine GuBform vor-
geformt wird und im Bereich des Ventilraumes Jjedes Ein-
laRkanales ein vorzugsweise kegeliger Kontrollschnitt
durch materialabtragende Bearbeitung durchgefiihrt wird,
dadurch gekennzeichmet, daf auch in einem EinlaBbe-
reich (7, 7' 7a, 7a') stromaufwadrts des Kontrollschnit-
tes (5, 5', 5a, 5a') die Wande des Einlafkanales (2, 2',
2a, 2a') mit einem materialabtragenden Werkzeug (8, 8',
8a, 8a') bearbeitet werden.

Verfahren mnach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
das materialabtragende Werkzeug (8, 8', 8a, 8a') durch
die Mindungséffnung (9, 9', 9a, 9a') des EinlaBkana-
les (2, 2', 2a, 2a') zugestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daR die Wande des bearbeiteten EinlaRbereiches (7, 7a)
des EinlaRkanales (2, 2a) etwa =zylindrisch gefoimt und
zur Nachbearbeitung ein als Dreh-, R3um- oder Stol-
werkzeug ausgebildetes Werkzeug (8, 8a) axial =zugestellt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daR zur Bearbeitung der Winde des Ein-
laRkanales (2', 2a') ein mehrachsig gesteuertes Werk-
zeug (8', 8a') gefiihrt wird.

Zylinderkopf fGr Brennkraftmaschinen mit zumindest einem
durch eine GuRform vorgeformten und dem Verfahren nach
einem der Anspriiche 1 bis 4 hergestellten EinlaBkanal pro
Zylinder, dadurch gekennzeichnet, daf die Wande jedes
EinlaRkanales (2, 2', 2a, 2a') im EinlaRbereich (7, 7',
7a, 7a') in den Zylinder (3, 3', 3a, 3a'), durch mechani-
sche Materialabtragung bearbeitet sind.
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Zylinderkopf nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daR
zwischen dem unbehandelten Anfangsbereich (10, 10', 10a,
10a') des gegossenen EinlaBkanales (2, 2', 2a, 2a') und
dem bearbeiteten EinlaRbereich (7, 7', 7a, 7a') ein Kom-
pensationsbereich (11, 11', 1la, 1lla') mit stetig abneh-
mendem Querschnitt ausgebildet ist.

Zylinderkopf nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeich-
net, daR der bearbeitete EinlaRbereich (7, 7a) eine etwa
zylindrische durch ein axial zugestelltes Werkzeug (8,
g8a) erzeugte Form aufweist.

Zylinderkopf nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeich-
net, daR der bearbeitete EinlaBbereich (7', 7a') des Ein-
laRkanales (2', 2a') zumindest abschnittsweise eine sich
in Richtung Kontrollschnitt (5', 5a') verjingende Form
aufweist.

Zylinderkopf nach einem der Anspriiche 5 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daR die Mittelachse (14, 14', 1l4a, 1l4a')

des bearbeiteten EinlaRbereiches (7, 7', 7a, 7a') des
EinlaRkanals (2, 2', 2a, 2a') im Bereich der AbriR-
kante (6, 6', 6a, 6a') des Kontrollschnittes (5, 5', 5a,
Sa') zur Ventilachse (15, 15', 15a, 15a'), vorzugsweise

um etwa 30° bis 60°, geneigt ist.

Zylinderkopf nach einem der Anspriiche 5 bis 9, mit minde-
stens zwei EinlaRkandlen pro Zylinder, dadurch gekenn-
zeichnet, daR alle EinlaRkandle (2, 2', 2a, 2a') bearbei-
tete EinlaRbereiche (7, 7' 7a, 7a') aufweisen.

Zylinderkopf nach einem der Anspriiche 5 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daf zumindest ein EinlaRkanal als Tangen-
tialkanal (2, 2') ausgebildet ist.

Zylinderkopf nach einem der Anspriche 5 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, daR zumindest ein EinlaRkanal als Tumble-
kanal (2a, 2a') ausgebildet ist.

Zylinderkopf nach einem der Anspriiche 5 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, daf der spanend bearbeitete EinlaRbe-
reich (7, 7', 7a, 7a') mindestens etwa eine entlang der
Kanalmittellinie (14, 14', 14a, l4a') gemessene Lénge (L,
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L', La, La') aufweist, die dem Durchmesser (D, D', Da,
Da') der Mindungsdéffnung (9, 9', 9a, 9a') des EinlaRka-
nals (2, 2', 2a, 2a') in den Zylinder (3, 3', 3a, 3a')
entspricht.

10
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A DE 29 22 058 C2 (RICARDO CONSULTING ENGINEERS) 1,2,3,5,6,7

6. Dezember 1979 (06.12.79) Anspruch 1,2,8,9. 8,9,11,12
Spalte 3, Zeilen 30-42; Fig. 1 AB, 2 AB

O Weitere Versfentlichungen sind der Fortsetzung von Feld Czu entnehmen

* Besondere Kategorien von angegebenen Verdifentlichungen » Y * Versfentlichung von besonderer Bedeutung; die ‘beanspruchte
- . . . - Ecfindung bzw. der angefihrte Teil kaon nicht als anf erfinderi-
‘A'Vemﬁenthchmg.‘dndenangemnen&?ndder’fechmkdeﬁ- her Tafigkeit berubend b btet werden, wenn die Verdt:
ert, aber nicht als bed zasehes ist fentlichung mit einer oder mehreren VerSfientlichungen dieser
* X " Verbffentlichung.von besonderer Bedeutung; dic beavspruchte Kategoric in Verbindung .gebuc!xt wird und diese Verbindung
Erfindung bzw. der angefibrte Tell kann allein aufgrund dieser fir einen Fachmann naheliegend ist
Verdfientlichung nicht als neu oder suf erfinderischer Tatigkeit " & " Versfientlichung, die ied demselben P it
‘beruhend betrachtet werden , Mitgli ateptfamilic
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