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(54) Verpackungsmaschine und Verfahren zum Schneiden von Packungen

(57) Es wird eine Verpackungsmaschine und ein Transportrichtung (12) geschnitten und in einer nachfol-

Verfahren zum Schneiden von Verpackungen bereitge-
stellt, bei dem Behalter (4) aus einer Folienbahn (1) ge-
formt werden und taktweise durch Arbeitsstationen der
Verpackungsmaschine transportiert werden. Nach Be-
fullung und Versiegelung wird die Folienbahn (1) mitden

genden zweiten Schneidstation (10) in Transportrich-
tung geschnitten, so dal vereinzelte Packungen entste-
hen. Die zweite Schneidstation (10) wird taktweise in-
termittierend betrieben und ist bevorzugt als Stanze
ausgebildet. Dadurch ist eine préazise Ubernahme der

Behaltern (4) in einer ersten Schneidstation (9) quer zur Packungen fur die weitere Verarbeitung méglich.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verpackungsma-
schine und ein Verfahren zum Schneiden von Packun-
gen.

[0002] Aus der DE 38 41 250 A1 ist eine Verpak-

kungsmaschine nach dem Oberbegriff des Patentan-
spruches 1 bekannt. Diese weist eine Querschneideein-
richtung und nachfolgend eine Langsschneideeinrich-
tung auf. Die Langsschneideeinrichtung schneidet die
Packungen langs einer Bahn mittels eines rotierenden
Messers. Diese Einrichtung erfordert regelmaRige War-
tung und Einstellarbeiten. Ferner ist die Standzeit der
Messer begrenzt und die Schnittqualitat fir hochwertige
Packungen nicht ausreichend. Die Langsschneideein-
richtung lauft kontinuierlich wahrend des Vorschubs der
Packungen.

[0003] Aus der DE 25 06 446 ist eine Verpackungs-
maschine bekannt, bei der die Trennung der Packungen
ebenfalls in zwei Schritten erfolgt. Zuerst wird eine Bahn
quergeschnitten, um nachfolgend Streifen auszu-
schneiden, die in einer weiteren Vorrichtung in Einzel-
packungen getrennt werden. Die Streifen miissen nach
dem Ausschneiden neu erfaf3t und an eine nachfolgen-
de Schneidstation ibergeben werden. Jede Packung
wird dann einzeln vom Streifen abgeschnitten, daher ist
die Leistung beschrankt.

[0004] Aus der DE 31 18 946 A1 ist eine Vorrichtung
zum Austrennen von Packungen aus einer Folienbahn
vorgeschlagen, bei der die Kontur der Packungen in ei-
nem Arbeitsgang geschnitten wird. Die Vorrichtung be-
steht aus einer aufwendigen Einheit mit einer Presse mit
hohen Kréften und einem Schnittwerkzeug, das indivi-
duell an die Anzahl, GréRRe und Kontur der Packungen
angepalt ist. Die Ausbringung der Packungen aus der
Vorrichtung ist umstéandlich.

[0005] Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Verpak-
kungsmaschine und ein Verfahren zum Schneiden von
Packungen bereitzustellen, mit der bzw. mit dem Pak-
kungen mit hoher Schnittqualitat erzeugt werden, eine
hohe Ausbringleistung erreicht wird und die Packungen
fur die Weiterverarbeitung leicht zuganglich bereitge-
stellt werden.

[0006] Die Aufgabe wird geldst durch eine Verpak-
kungsmaschine nach Anspruch 1 oder 2 und durch ein
Verfahren zum Schneiden von Verpackungen nach An-
spruch 9 oder 10.

[0007] Die Erfindung weist insbesondere den Vorteil
auf, daR die Ubernahme der geschnittenen Packungen
von oben mit hoher Prazision erfolgen kann. Ferner ist
durch das Trennen der Arbeitsgange im Hinblick auf die
erste und die zweite Schneidung eine héhere Flexibilitat
bei bestimmten Anwendungen moglich.

[0008] Weitere Merkmale und Zweckmafigkeiten der
Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung von Aus-
fuhrungsbeispielen anhand der Figuren.

[0009] Von den Figuren zeigen:
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Fig.1 eine schematische Ansicht einer Verpak-
kungsmaschine nach einer ersten Ausflh-
rungsform mit weggelassener vorderer Ab-
deckung;

Fig. 2  eine Draufsicht auf die Packungsbahn der Ver-
packungsmaschine nach Fig. 1 im Bereich der
Quer-und Langsschneidung nach einer ersten
Ausfihrungsform;

Fig. 3  eine Draufsicht auf die Packungsbahn nach ei-
ner zweiten Ausflihrungsform;

Fig. 4  eine Draufsicht auf die Packungsbahn nach ei-
ner dritten Ausfihrungsform;

Fig. 5 eine Draufsicht auf eine Packung, die mit der
Ausfiihrungsform nach Fig. 2 erzeugt ist;

Fig. 6  eine Draufsicht auf eine Packung, die nach der
Ausfiihrungsform von Fig. 3 erzeugt ist; und
Fig. 7 einen Schnitt entlang der Linie A-A der
Schneidstation gemaf Fig. 3.

[0010] Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, weist die Verpak-
kungsmaschine an einer Eingangsseite eine Folienrolle
mit einer ersten Folienbahn 1, die von einer Transport-
einrichtung 2 an beiden Randern ergriffen wird und zu
einer Ausgangsseite transportiert wird, auf. In einer
Formstation 3 werden aus der Folienbahn 1 geformte
Behalter 4 erzeugt. Wie aus Fig. 2 und 3 ersichtlich ist,
liegen mehrere Behalter 4 in einer Reihe Uber die Breite
der Folienbahn 1. Optional ist eine Beflllstation 5 vor-
gesehen, in der die Behalter 4 mit Produkten 6 beflllt
werden. Daran anschlieRend befindet sich eine Zufiih-
rung fir eine zweite Verpackungsbahn 7, mit der die Be-
halter 4 abgedeckt und in einer Siegelstation 8 ver-
schlossen werden. Es ist ferner eine erste Schneidsta-
tion 9 vorgesehen, in der die die Behélter enthaltende
Folienbahnin einer ersten Richtung an zwei gegeniiber-
liegenden Seiten der Behalter geschnitten werden. In
Transportrichtung 12 stromabwarts von der ersten
Schneidstation 9 ist eine zweite Schneidstation 10 vor-
gesehen, in der die Folienbahn 1 in einer zweiten Rich-
tung an gegenuberliegenden Seiten der Behalter ge-
schnitten wird. Nach der zweiten Schneidstation 10 ist
eine Transporteinrichtung 11 vorgesehen, die die aus
der zweiten Schneidstation 10 kommenden vollstandig
getrennten Behlter zu einer Ubergabestation (nicht
dargestellt) beférdert. Die Transporteinrichtung 2 ist so
ausgebildet, daR sie die Folienbahn taktweise vor-
schiebt, wobei die Zeitspanne, fir die die Transportein-
richtung in einem Arbeitstakt stillsteht, wenigstens der
Zeit entspricht, die die Station mit der langsten Arbeits-
zeit fur den Arbeitsvorgang benétigt.

[0011] In dem in den Figuren 1 bis 3 gezeigten Aus-
fuhrungsbeispielen ist die erste Schneidstation 9 als
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Querschneider ausgebildet, der bevorzugt eine Stanze
ist und ein sich quer zur Transportrichtung 12 erstrek-
kendes und unterhalb der Folienbahn angeordnetes
Stanzmesser 13 aufweist, das die Folienbahn 1 gegen
ein sich oberhalb der Folienbahn 1 befindliches Wider-
lager driickt und dabei durchstanzt. Es ist jedoch auch
die umgekehrte Anordnung denkbar, bei der das Stanz-
messer 13 sich oberhalb der Folienbahn befindet und
das Widerlager unterhalb. Ferner ist eine Steuerung
vorgesehen, die die erste Schneidstation 9 in Uberein-
stimmung mit dem taktweisen Vorschub der Transport-
einrichtung 2 taktweise intermittierend derart betreibt,
dald der Schnitt der Folienbahn quer zur Transportrich-
tung 12 dann erfolgt, wenn die Transporteinrichtung zwi-
schen zwei Vorschiben stillsteht.

[0012] In einer ersten Ausfiihrungsform der Geome-
trie des Stanzmessers 13, die in den Figuren 2 und 5
gezeigt ist, ist das Stanzmesser 13 der ersten
Schneidstation 9 derart ausgebildet, dall es zwischen
den Behaltern 4 sternférmige Ausschnitte 15 schneidet,
die nach innen zeigende Rundungen 15a aufweisen,
welche spater, wie aus Fig. 5 ersichtlich ist, gerundete
Ecken 4c der ausgeschnittenen Behalter bilden. Wie
aus der oberen Halfte von Fig. 2 hervorgeht, kann das
Stanzmesser 13 in einem ersten Beispiel so ausgebildet
sein, dal zwischen den Behéltern 4 linienférmige Ein-
schnitte 16 quer zur Transportrichtung 12 erzeugt wer-
den. Wie aus der unteren Halfte von Fig. 2 ersichtlich
ist, kann das Stanzmesser 13 in einem zweiten Beispiel
so ausgebildet sein, dall zwischen den sternférmigen
Ausschnitten 15 streifenférmige Ausschnitte 17 erzeugt
werden. Das Stanzmesser 13 erstreckt sich ferner nicht
Uber die gesamte Breite der Folienbahn 1, so dall an
den Randern der Folienbahn 1 jeweils ein Streifen 18
verbleibt. Dieser dient zum Weitertransport der Folien-
bahn.

[0013] Die zweite Schneidstation 10 ist, wie aus Fig.
1 bis 3 und 7 ersichtlich ist, als Ladngsschneider, bevor-
zugt als Stanze, gebildet, die eine Mehrzahl von sich mit
ihrer Schneide in Transportrichtung 12 erstreckenden
und unterhalb der Folienbahn 1 angeordneten Stanz-
messern 14 aufweist, die gegen ein oberhalb der Foli-
enbahn 1 befindliches Widerlager 14a driicken und so
die Folienbahn durchstanzen. Auch hier ist die umge-
kehrte Anordnung mdglich, bei der sich die Stanzmes-
ser 14 oberhalb der Folienbahn befinden und das Wi-
derlager unterhalb. Der Abstand B zwischen den Stanz-
messern 14 ist dabei gréRer als die Breite der Mulden
4a der geformten Behélter 4, wie in Fig. 5 gezeigt ist, so
dafd nach dem vollstédndigen Trennen ein Behalter 4 mit
einem Rand 4b erzeugt wird, der eine Gesamtbreite B
aufweist. Die Anzahl der Stanzmesser ist um 1 grof3er
als die Anzahl der Behélter 4, die quer zur Transport-
richtung 12 in einer Querreihe nebeneinander liegen.
Die Lange der Stanzmesser entspricht der Lédnge L des
in Fig. 5 dargestellten Behalters. In einer in Fig. 2 ge-
zeigten ersten Ausfiihrungsform der Geometrie der
Stanzmesser 14 sind diese so ausgebildet, daf linien-
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férmige Schnitte 19 in Transportrichtung 12 erzeugt
werden. Der Abstand der zwei auf3en liegenden Stanz-
messern voneinander ist kleiner als die Breite der Foli-
enbahn 1 und so groB, wie die Lange des Stanzmessers
13 der ersten Schneidstation, so dafl beim Schnitt
Randabschnitte 18 verbleiben, die Abfall bilden.
[0014] Es ist ferner eine Steuerung vorgesehen, die
die zweite Schneidstation 10 taktweise intermittierend
in Ubereinstimmung mit dem Takt der Transporteinrich-
tung betatigt, so dal das Schneiden in Transportrich-
tung dann erfolgt, wenn die Transporteinrichtung zwi-
schen zwei Vorschiben stillsteht und, wenn der Schnitt
durchgefiihrt ist, Stanzmesser und Widerlager von der
Folienbahn wegbewegt werden, so dal} der Zugriff auf
die Behalter von oben maéglich ist.

[0015] Im Betrieb wird zuerst die Folienbahn 1 Uber
die Transporteinrichtung 2 der Formstation 3 taktweise
zugefihrt. In der Formstation 3 werden die Behalter 4
tiefgezogen. Optional werden dann die Behélter in der
Befillstation 5 mit Produkten 6 befillt und in der Siegel-
station 8 mit der Oberfolie 7 verschlossen und versie-
gelt. Die so zusammenhangenden Behalter werden
Uber die Transporteinrichtung 2 taktweise weiter trans-
portiert und der ersten Schneidstation 9 zugefihrt, die
taktweise intermittierend den in Fig. 2 gezeigten Schnitt
in einer Richtung quer zur Transportrichtung 12 durch-
fuhrt, wahrend die jeweiligen Querreihen von Behéltern
vor und hinter der Schneidstation 9 stillstehen. Da die
Randabschnitte 18 verbleiben, kann die Folienbahn 1
weiter an diesen ergriffen und weiter transportiert wer-
den. Sobald eine Querreihe von Behéaltern in die zweite
Schneidstation 10 gelangt, werden dort die Stanzmes-
ser 14 betatigt und es wird eine Mehrzahl von Langs-
schnitten 19 erzeugt, die in die sternférmigen Ausstan-
zungen 15 miinden und somit die Behalter 4 vollstandig
voneinander trennen.

[0016] Nach jedem Schnitt werden die Stanzmesser
14 und die Widerlager 14a von der Folienbahn wegge-
fahren, so dal} die vereinzelten Behalter, wahrend sie
auf der Transporteinrichtung 11 weitertransportiert wer-
den, von oben frei zuganglich sind. Dies ermdglicht eine
Ubernahme zur Weiterverarbeitung mit hoher Prézisi-
on, da die Behalter einen definierten Abstand voneinan-
der haben.

[0017] Wie in Fig. 5 dargestellt ist, weist der ausge-
schnittene Behéalter abgerundete Ecken 4c auf, deren
Rundung durch die sternférmigen Ausschnitte 15 er-
zeugt ist. Zwischen einer abgerundeten Ecke 4c und ei-
ner Langsseite 4d des Behalters ist eine kleine Ecke 4e
vorhanden, die dadurch entsteht, dal® der Abstand der
Stanzmesser 14 der zweiten Schneidstation 10 nicht ex-
akt auf die Rundung des sternférmigen Abschnitts 12,
der mittels der ersten Schneidstation ausgestanzt ist,
abgestimmt ist. Die Ecke kann beispielsweise als Hilfe
zum Abziehen der Oberfolie 7 beim spateren Offnen des
Behalters 4 eingesetzt werden.

[0018] Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, sind die Behalter
4' 4" im oberen Teil ohne Schneidabfall an ihren kurzen
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Seiten gebildet, wahrend die Behalter 4 und 4™ im un-
teren Teil mit einem Schneidabfall an den kurzen Seiten
gebildet sind. Dieser kommt durch das Ausstanzen der
Streifen 17 in der ersten Schneidstation zustande.
[0019] Beiderin Fig. 3 dargestellten zweiten Ausfiih-
rungsform der Geometrie der Stanzmesser der zweiten
Schneidstation 10 sind die Stanzmesser so ausgebildet,
daR zwischen und am Ende der Langsseiten der jewei-
ligen Behalter 4 Langsstreifen 20 herausgestanzt wer-
den. Damit werden Packungen 40, wie in Fig. 6 darge-
stellt, erzeugt. Eine Packung 40 unterscheidet sich von
der in Fig. 5 dargestellten Packung 4 dadurch, dal® auf-
grund des Herausschneidens der Streifen 20 die Ecke
4e nicht vorhanden ist und die abgerundeten Ecken 40c
stufenlos in die Langsseiten 40d ibergehen.

[0020] Die Auswahl der Geometrie der Stanzmesser
erfolgt je nach Verpackungsmaterial und Qualitdtsanfor-
derungen an die Schnittkante des Behalters.

[0021] In einer abgewandelten Ausfiihrungsform der
Verpackungsmaschine, die in Draufsicht schematisch in
Fig. 4 dargestellt ist, ist die erste Schneidstation 90 als
Langsschneidstation ausgebildet, in der Langsschnitte
91 zwischen den Packungen erzeugt werden. Die zwei-
te Schneidstation 100 ist als Querschneideinrichtung
ausgebildet, in der ein oder mehrere Schnitte quer zur
Transportrichtung 12 erzeugt werden. Dadurch, daR
hier die zweite Schneidstation 100 taktweise intermittie-
rend arbeitet, ist auch hier eine prazise Ubernahme, bei-
spielsweise mittels eines Handhabungsgerats von oben
moglich.

[0022] Abwandlungen der zuvor beschriebenen Aus-
fuhrungsformen sind méglich. Zum Beispiel muf} die er-
ste Schneidstation 9, 90 nicht unbedingt als Stanze aus-
gebildet sein, sondern kann auch eine einfache Messer-
schneidung sein. Die Geometrien der Stanzmesser sind
dem Bedarf angepalit. Die sternférmige Ausstanzung
muf nicht notwendigerweise vorhanden sein, dann wer-
den Packungen mit spitzen Ecken erzeugt.

[0023] DerLangsschneider kann auch als Schermes-
ser auch so ausgebildet sein, so dal} die Langskanten
abfallfrei geschnitten werden.

[0024] Es ist auch mdoglich, mehrere Behalter in
Transportrichtung 12 hintereinander gleichzeitig tiefzu-
ziehen, zu beflllen, zu versiegeln und zu schneiden. In
diesem Fall weist die als Querschneider ausgebildete
Schneideinrichtung eine Mehrzahl von parallelen
Schneidmessern auf.

[0025] Die Erfindungistfernerauch nicht auf eine Ver-
packungsmaschine in Form einer Tiefziehmaschine be-
schrankt, sondern kann auch bei einer Formmaschine
fur Verpackungsbehalter angewendet werden.

Patentanspriiche
1. Verpackungsmaschine zum Herstellen von Pak-

kungen aus einer Folienbahn (1) mit
einer Transporteinrichtung (2) zum taktweisen
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Transportieren der Folienbahn (1) von einer Ein-
gangsseite zu einer Ausgangsseite,

einer ersten Schneideinrichtung (9) zum Erzeugen
eines ersten Schnitts in einer ersten Richtung auf
der Folienbahn,

einer in Transportrichtung (12) hinter der ersten
Schneideinrichtung angeordneten zweiten
Schneideinrichtung (10) zum Erzeugen eines zwei-
ten Schnitts in einer zweiten Richtung auf der Foli-
enbahn,

dadurch gekennzeichnet, daB die erste Schnei-
derichtung (9) und die zweite Schneideeinrichtung
(10) jeweils taktweise intermittierend schneiden,
wenn die Transporteinrichtung (z) zwischen zwei
Vorschiben stillsteht.

Verpackungsmaschine zum Herstellen von Pak-
kungen aus einer Folienbahn (1) nach Anspruch 1,
wobei die zweite Schneideinrichtung (10) als Stan-
ze ausgebildet ist.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
1 oder 2, wobei die zweite Schneideinrichtung (10)
eine Langsschneideinrichtung ist, die die Folien-
bahn (1) in Transportrichtung (12) schneidet.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 3, wobei die erste Schneideinrichtung (9) eine
Querschneideinrichtung ist, die die Folienbahn (1)
quer zur Transportrichtung (12) schneidet.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 4, wobei wenigstens eine der Schneideinrich-
tungen (9, 10) so ausgebildet ist, daR sie Rundun-
gen an den Packungsecken (4c) erzeugt.

Verpackungsmaschine nach einem der Ansprliche
1 bis 5, wobei wenigstens eine der Schneideinrich-
tungen (9, 10) so ausgebildet ist, dal sie Streifen
(17, 19) aus der Folienbahn (1) schneidet.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 6, wobei eine der Schneideinrichtungen (9, 10)
eine Langsschneideinrichtung ist, die die Langs-
kanten der Folienbahn abfallfrei schneidet.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 7, wobei die Verpackungsmaschine eine Tief-
ziehmaschine ist.

Verfahren zum Schneiden von Packungen in einer
Verpackungsmaschine in der die Packungen aus
einer Folienbahn (1) hergestellt werden, die takt-
weise von einer Eingangsseite zu einer Ausgangs-
seite der Verpackungsmaschine transportiert wird,
mit den Schritten

Erzeugen eines ersten Schnitts in einer ersten
Richtung auf der Folienbahn,
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nachfolgend Erzeugen eines zweiten Schnitts in ei-
ner zweiten Richtung auf der Folienbahn,
dadurch gekennzeichnet, daB das Erzeugen des
ersten und des zweiten Schnitts taktweise intermit-
tierend erfolgt, wenn die Folienbahn zwischen zwei
Vorschiiben stillsteht.

Verfahren zum Schneiden von Packungen in einer
Verpackungsmaschine nach Anspruch 9, wobei der
zweite Schnitt mittels einer Stanze (10) erzeugt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 oder 10,
wobei der zweite Schnitt in Langsrichtung (12) der
Folienbahn erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, wo-
bei der erste Schnitt in einer Richtung quer zur Fo-
lienbahn erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, wo-
bei bei wenigstens einem der Schnitte Rundungen
an den Packungsecken (4c) erzeugt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13, wo-
bei bei wenigstens einem der Schnitte Streifen (17,
19; 18, 20)) ausgeschnitten werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 14, wo-
bei die Schneidung der Langskanten abfallfrei er-
folgt.

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 1 598 276 A1

~ 0 o)
. i
M s
D——=
I —L
W e

O TN

& B 23 B3\

9] g
H‘\ R
o g — &
-
\
CT)\‘“*‘:
—Q
O —l— I\

Y
H




EP 1 598 276 A1

\ |
N T
I W I 7 \ e
/1N il ASL AN | A 7 AN T
P i .\\
P
TN T A Ml Yl \ \ 7 N
S R A v Y < s e —
73N Pl 31 (I8N A . / / \ /
i i
G
\ N i/ i N N N\ \ Y/ N
| W—— — 5 NS — J S\ J
71N m N AN 21 % N 2
s :
i w
P
N\ i !l;:L 1 1% N \J \J Ve N
——e . > < 71— & < L b,
/! N i 10N N ) 7 T )
: “ Ve /
\ L \ (M \ d
/W “ i / \\\
Y Ni AN S 119 i) 1% N \ 7 N
\ - / A \ & /)
/ - J




f\_—‘/\

T

N
7

Z

N/

EP 1 598 276 A1

AN

N —— 730N

(N e/

rr\




EP 1 598 276 A1

e f e A7 . (- — s )
AN 2 PAREAN s / N Zz
w i
! _
— N iz N N ML \ 2 N
- N Z 21 (N % ( 7 ~ \,w
; ! !
m _ !
N \ N/ i (% \ \/ = N\
/ / .7 S 3 \ - s
\ N i Mol ]
2 2 AG A (= /5
\\\

/ /\ f\ \ I\ § f\ / A ...... W - ——— .!.V~

\\ T

Qu/ W




U0c

EP 1 598 276 A1

_ ||,)4/ww N -
N 7
AT N
||||||| N w ———————
I _ 5 _ | |
I | _ | _
| | - _ ! |
. o _ n _
, L | _
o b P _
| _ _ " “
! | M _ | _
Lo Y| |
_ S |
" _ ¥ | | _
| _ N [ _
| ! i | _
! . | | _
! , _ I |
_ ~ | “ “
| _
|
| W T o |
_ b i | _
J [ | | |
llllllll | T
N “ ./\

10




P 1598 2

13
A4

==t

\s
[
/

!
=

[
T

Fig. /

1

11



[E

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EP 1 598 276 A1

Patentamt

a)) FuropdIsches £ \yROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 05 00 9437

Kategorie|

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

Betrifft
Anspruch

KLASSIFIKATION DER
ANMELDUNG (Int.CL7)

X
Y

EP 0 485 208 A (SANFORD REDMOND INC)

13. Mai 1992 (1992-05-13)

* Spalte 10, Zeile 11 - Spalte 12, Zeile
58; Anspriiche; Abbildungen *

US 3 759 122 A (LANE W,US ET AL)

18. September 1973 (1973-09-18)

* Spalte 5, Zeile 64 - Spalte 7, Zeile 4;
Abbildungen *

EP 0 280 659 A (RE TARCISIO E C IDEALTEC)
31. August 1988 (1988-08-31)

* Spalte 2, Zeile 60 - Spalte 4, Zeile 44;
Abbildungen *

US 4 253 364 A (KIEFER ET AL)

3. Marz 1981 (1981-03-03)

* Spalte 3, Zeile 37 - Spalte 5, Zeile 13;
Abbildungen *

US 3 888 066 A (TABUR ET AL)

10. Juni 1975 (1975-06-10)

* Spalte 5, Zeile 3 - Spalte 6, Zeile 55;
Abbildungen *

US 3 673 760 A (ERNEST V. CANAMERO ET AL)
4. Juli 1972 (1972-07-04)

* Spalte 9, Zeile 70 - Spalte 10, Zeile
22; Abbildungen *

US 4 565 052 A (HAUTEMONT ET AL)

21. Januar 1986 (1986-01-21)

DE 32 05 277 Al (W.U.H. FERNHOLZ)

25. August 1983 (1983-08-25)

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt

1,8,9

2-7,
10-15

2,5,6,
10,13,14

1.9

B65B61/06
B65B9/04

1,9

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.CL.7)

B65B

Recherchenort AbschluBdatum der Recherche

Den Haag 12. August 2005

Jagusiak, A

Prafer

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

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

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur

D :in der Anmeldung angefiuihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefuhrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Gibereinstimmendes

Dokument

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist

12



EPO FORM P0461

EP 1 598 276 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 05 00 9437

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

Patentdokumente angegeben.

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

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

12-08-2005

Im Recherchenbericht
angefluhrtes Patentdokument

Datum der
Veroffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der
Veroéffentlichung

EP 0485208

13-05-1992

13-05-1992

09-02-1989
31-08-1988

31-01-1980
15-02-1980
30-01-1980
28-01-1988

30-04-1974
09-06-1972
10-10-1973
28-04-1972
20-11-1973

EP 0485208
KEINE

IT 1202485
EP 0280659
DE 2832365
FR 2431429
GB 2025826
IT 1188833
KEINE

CA 946273
FR 2111821
IT 957104
NL 7114717
Us 3773235
FR 2528386
CA 1225973

JP 59062403

16-12-1983
25-08-1987
09-04-1984

Far néhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82

13




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

