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(57) Abstract r"!

. i [l
Process and device for manufacturing mouldings from thermoplastic plates (1) using air as the working medium. Two sep- |
arate spaces (9, 12) are created on one side of the plastic plate, one space (9) being under partial vacuum, the other space (12) be-
ing subjected to an overpressure of the working air. The combination of working air under partial vacuum and working air under
overpressure makes it possible to manufacture even highly intricate mouldings in a single operation and from one side of the |

plastic plate.

(57) Zusammenfassung

Verfahren sowie Vorrichtung zur Herstgllung von Formteilen aus thermoplastischen Kunststoffplatten (1) mit Luft als Ar-
beitsmittel, wobei einseitig der Kunststoffplatte zwei getrennte Réume (9, 12) geschaffen werden, von denen der eine Raum (9} |
unter Unterdruck steht, wihrend der andere Raum (12) einen Uberdruck der Arbeitsluft aufweist, so daB durch die Kombination |
von unter Unterdruck und von unter Uberdruck stehender Arbeitsluft in einem Arbeitsgang von einer Seite der Kunststoffplatte

her auch duRerst komplizierte Formteile herstellbar sind.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen

aus thermoplastischen Kunststoffplatten

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren zur Herstel-
lung von Formteilen aus thermoplastischen Kunststoff-
platten nach der Gattung des Hauptanspruchs und von
einer Vorrichtung zum Herstellen solcher Formteile

nach dem Oberbegriff des Anspruchs 6.

Bei einem bekannten Verfahren der gattungsgemédfen
Art (DE-PS 11 68 055) wird £flir die Verformung die
eine Seite des entsprechenden Abschnittes der bereits
erwirmten Kunststoffplatte mit unter Uberdruck stehender
Arbeitsluft und die abgekehrte Seite des Plattenab-
schnittes mit unter Unterdruck stehender Luft beauf-
schlagt. Hierflir sind {iber jeder der beiden Aufenfldchen
des Plattenabschnittes RAume angeordnet, von denen
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in éinen ein Luftﬁbérdruck und in den anderen ein
Luftunterdruck geleitet wird. Die Formgebung wird
dabei durch ein Formwerkzeug bestimmt, indem fiir die
Unterdruckweiterleitung Kandle angeordnet sind, um
somit ein gutes Anliegen des zu verformenden Plattenab-
schnittes an dem Formwerkzeug zu erméglichen.

Durch dieses Verfahren wird der stes vorhandené ﬁber-
druck neben dem Unterdruck der Arbeitsluft fiir die
Verformung eingesetzt, allerdings mit dem Nachteil,
daB auf beiden AuBenflédchen des zu verformenden Platten-
abschnittes weitgehend 1luftdichte R#ume vorhanden
sein miissen. Hierdurch ist die Fertigung verhdltnisméfig
umsténdlich.und auch trdge. Umstdndlich deshalb, weil
fiir das Einsetzen der Kunststoffplatte und fiir das
Erwdrmen desselben der eine der beiden Réume entfernt
werden muB, um danach wieder aufgesetzt 2zu werden
und nach der Verformung zur Herausnahme des fertigen
Teiles wieder entfernt zu werden. Tridge ist dieses
Verfahren, weil zur Abklihlung des Formteiles keine
Kthlluft zufiihrbar ist, sondern die natfirliche Abkiihlung
des Kunststoffes bis zu der die Herausnahme ermdg-
lichenden H3artung abgewartet werden muf. Bei den anderen
bekannten Verfahren, bei denen entweder nur mit Luft-
ilberdruck oder Luftunterdruck verformt wird, kann
bekanntlich das Formteil auf dér freien Seite durch
ein Kﬁhldéblése oder Kithlung der Umgebungsluft be-
schleunigt geklhlt werden. AuBerdem erfordert dieses
bekannte Verfahren hohe Investitionskosten wegen der
zwei Luftrdume, der erforderlichen Abdichtungen und
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der besonders bei sperrigen Formteilen sich mafgebend
auswirkenden zusdtzlichen Fertigungsraum zur zeitweisen

Unterbringung in des Geh3uses des einen Luftdruckraumes.

Nach einem anderen bekannten Verfahren, bzw. mittels
einer bekannten Vorrichtung (US-A 3632275) wird nach
Erwirmen der Kunststoffplatte das Werkzeug, das auf
einem Tisch aufgebaut ist, mit diesem in Arbeitsstellung
eingefahren, wobei die Kunststoffplatte entsprechend
ausgewdlbt wifd, wonach durch Erzeugung eines Luftunter-
drucks die weiche Kunststoffplatte an die Form herange-
éogen wird. Das Formteil weist Hinterschnitte auf
und das Werkzeug bewegliche Teile, um ‘nach Abkiithlen
des Formteils das Werkzeug aus den Hinterschnitten

herausziehen zu kénnen.

Es ist auBierdem bekannt, auch ohne Formwerkzeuge' aus
Plattenabschnitten Formteile herzustellen, indem durch
entsprechende Anpassung des Luftdrucks - unabhéngig

davon, ob es sich um einen Uberdruck oder Unterdruck

handelt - an die Kenngrdfen des erwdrmten Kunststoffes
eine entsprechende Verformung (Bombierung) erzielt
wird.

Besonders problematisch ist die Verformung von derar-.
tigeh Kunststoffplatten, wenn der erwdrmte Plattenab-
schnitt nicht nur einer bestimmten Werkzeugform von
einer Seite her angepaBt werden soll (DE-PS 11 68 055),
sondern wenn eine davon unabhdngige Verformung an
einem Teil des zu verformenden Plattenabschnittes
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vorgesehen ist. Bei einem diesbetreffenden bekannten
Verfahren (DE-OS 34 13 714) wird die erwirmte Kunst-
stoffplatte 2zundchst an ein Formwerkzeug geéogen,
das vor eine der AuBenflidchen der erwdrmten Kunststoff-
platte gefahren wurde, und es wird danach ein anderer
Bereich des erwdarmten Plattenabschnittes in eine andere
Richtung verformt, indem auf der abgekehrten Seite

der Kunststoffplatte ein zweites Werkzeug herangefahren,

wonach die Kunststoffplatte auf dieser abgekehrten

Seite her mit Unterdruck beaufschlagt wird. Dieses
Verfahren hat entscheidende Nachteile, da derartige
thermoplastische Kunststoffplatten nur in einem relativ
engen Temperaturbereich optimal verformbar sind und
bei mehreren hintereinander erforderlichen Verformungs-
schritten dieser Temperaturbereich infolge Abkiihlens
nicht eingehalten werden kann. Besonders schwierig
wird ein Verfahren dann handhabbar, wenn wihrend der
Verarbeitung des warmen Kunststoffes Teilerstarrungen,
beispielsweise beim ersten Verfahrensschritt, erwiinscht
sind. Eine wadhrend der Gesamtverformung stattfindende
nachtriagliche oder teilweise Erwdrmung des Werkstiicks
kann zu Spannungen innerhalb des Kunststoffmaterials
und damit zu Rissen fiihren. AuBerdem besteht die Gefahr,

‘daf bereits fertig geformte Teilabschnitte sich wieder

deformieren.

Das erfindungsgeméﬂe Verfahren mit den kennzeichnenden

PCT/DES9/00791



WO 90/07416 PCT/DE89/00791

Verfahrénsschritten des Hauptanspruchs und die erfin-
dungsgemdfe Vorrichtung mit den kennzeichnenden Merk-
malen des Anspruchs 5 weisen demgegeniiber den Vorteil
auf, daf durch die kombinierte Verwendung von unter
iberdruck stehender sowie unter Unterdruck stehender
Arbeitsluft in einem Arbeitsgang und von nur einer
Oberfliche der Kunststoffplatte her nicht nur kompli-
zierte Teile herstellbar sind, sondern diese Herstellung
auch schnell und bei geringem Aufwand erfolgt. rDie
Kunststoffplatte kann einerseits durch Unterdruck
an éin Formwerkzeug gezogen werden und andererseits
durch {berdruck bombiert werden. Hierbei kann die
Trennung der einerseits unter Uberdruck, andererseits
unter Unterdruck stehenden Arbeitsluftrdume auf die
unterschiedlichste Weise erfolgen. So kann die Trennuhg
erreicht werden, indem das Formwerkzeug eine umlaufende
Dichtstelle mit der Kunststoffplatte bildet,. wobei
ein Teil der Oberflidche vom Unterdruck, der andere
Teil vom Uberdruck beaufschlagt ist. So ist natfirlich
auch denkbar, daB die Formgebung durch Uberdruck und
Anlegen der Kunststoffplatte an die Form erfolgt,
oder daB die Bombierung durch Unterdruck erfolgt,
indem die Kunststoffplatte von der Form in dem entspre-
chenden Bereich weggesogen wird. Der Grad der Bombierung
kann unabhingig davon, ob sie durch fiberdruck oder
durch Unterdruck der Arbeitsluft erzeugt wird, {ber
einen N#herungsgeber, der einen Schalter betdtigt,

beriihrungsfrei gemessen werden.

Bei der erfindungsgemifien Vorrichtung missen vorteil-
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hafterweise diese .beiden Arbeitsluftquellen nur auf
einer Seite der Kunststoffplatte mit den R&umen verbun-
den werden, und es miissen erforderlichenfalls Zusatz-
steuereinrichtungen £iir diese Jjeweilige Arbeitsluft
vorgesehen werden. In jedem Fall erspart sich jedoch
der Hersteller eine Produktion, bei der das Werkstlick

langsam abkiihlen mufl, bevor es entnommen werden kann.

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung
wird durch den Unterdruck die Kunststoffplatte in
einem entsprechenden durch die Berithrungslinien des
Unterdruckraumes mit der ZKunststoffplatte begrenzten
Plattenabschnittes an die Form des Formwerkzeugs ge-
zogen, und es wird durch den Uberdruck der Arbeitsluft
die ZKunststoffplatte in einem anderen Bereich der
Kunststoffplatte in entgegengesetzter Richtung bombiert,
wobei dieser Bereich durch die Beriihrungslinie des
Uberdruckraumes mit der Kunststoffplatte begrenzt
ist. Hierdurch sind auch Teile mit einem umlaufenden
Rahmen herstellbar, der eine Unterschneidﬁng aufweist,
wobei die den Rahmen {iberspannende Fl&dche der Kunst-
stoffplatte bombiert ist. Im Ergebnis wird dJadijuch
ein Werkstilick erreicht mit einer grofen Fliche, die
in sich durch das Bombieren versteift ist, so daf
ein solches Formteil im spiteren Einsatz erheblichen
Windkriften aussetzbar ist. '

~— Damit das Formwerkzeug als luftdichter Raumteiler
zwischen den beiden R&umen v6llig unterschiedlicher

Druckart dienen kann und damit das Ein- bzw. Ausfahren
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des Formwerkzeugs mdglich ist, bestehen erfindungsgemds
solche Formen aus mehreren Stiicken, die nebeneinander |
verschiebbar sind, wobei in Arbeitsstellung zwischen
den Stiicken eine Abdichtung besteht.

Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausgestaltungen
der Erfindung sind der nachfolgenden Beschreibung,

der Zeichnung und den Anspriichen entnehmbar.

Ein Ausfiihrungsbeispiel des Gegenstandes der Erfindung
'ist in der Zeichnung dargestellt und im folgenden

ndher beschrieben.
Es zeigen:

Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch ein Teil einer
Herstellungsvorrichtung nach Schnitt I-I in
Fig. 2 und

Fig. 2 einen Schnitt nach Linie II-II in Fig. 1.

In Fig. 1 und 2 ist die Herstellungsvorrichtung und
das Werkstiick in der Endstellung dargestellt, und
es sind aufierdem in Fig. 1 strichpunktiert zwei weitere

Arbeitsstellungen gzeigt, die vorhergehen oder nach-
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folgen.

Eine Kunststoffplatte 1 aus thermoplastischem Kunststoff
ist {iber eine Leiste 2 an ein Gehduse 3 gespannt,
und zwar als rundumlaufender Rahmen, von dem hier

nur die 1linke Ecke gezeigt ist. Im Geh3use 3 ist,

wie durch den Doppelpfeil III dargestellt, ein Tisch

4 auf- und abfahrbar, auf dem horizontal beweglich
Formwerkzeuge 5 und 6 horizontal verschiebbar sind.
Der‘Transport dieser Formwerkzeuge erfolgt durch ent-
sprechende Einrichtungen 7, von denen nur eine ange-
deutet ist. '

- Bei der Herstellung des tiefzuziehenden Werkstiicks
finden die {iblichen Fertigungsschritte statt. Die
Kunststoffplatte 1 wird durch die Leiste 2 am Gehduse
-3 festgespannt und in bekannter Weise von einer oder
von beiden Oberflidchenseiten her erwdrmt. Die Erwdrmung
kann natiirlich auch vor der Festspannung erfolgen.
Danach wird die Heizung entfernt und der Tisch 4 ein-
schlieBlich der verriegelten Formwerkzeuge 5 und 6
aus der unteren, strichpunktiert dargestellten Stellung
in die obere, strichpunktiert dargestellte Stellung
verschoben. Hierbei wird die Kunststoffplatte 1 durch
das Werkzeug 5 und 6 ‘nach oben verformt und erfihrt
 somit seiné erste plastische Verformung. Die Formwerk-
zeuge 5 befinden sich somit in Arbeitsstellung, wobei
an den Stellen 8 eine Luftdichtung besteht.

Sodann werden die vom Werkzeuge verriegelt, wobei

PCT/DE89/00791
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in {iblicher Weise die richtige Arbeitsstellung durch

Endschalter gesteuert ist.

Sobald dann die vom Werkzeuge 5 und 6 ihre Arbeits-
stellung einnehmen, wird in dem Razm 9 durch die Bohrung
11 ein Unterdruck erzeugt, der bewirkt, daf die Kunst-
stoffplatte 1 an die AuBenflidche des Formwerkzeugs
5 und 6 herangezogen wird. Gleichzeitig wird im Raum
12 durch die Bohrung 13 unter {Uberdruck stehende Ar-
beitsluft eingeblasen, die bewirkt, daB der entspre-
chende Bereich der Kunststoffplatte 1, der diesen
Raum 12 abdeckt, bombiert wird. Um 2zu gewdhrleisten,
daB zwischen der Kunststoffplatte 1 und.den Formwerk-
zeugen 5 und 6 keine Luftverbindung zwischen den R&umen
9 und 12 entstéht,r kann zusdtzlich eine Dichtleiste
14 vorgesehen werden, wie sie gestrichelt in Fig. 1

dargestellt ist.

Nach ausreichender Abkiihlung des Werkstiicks werden
die Werkzeuge ein- bzw. ausgefahren, wobei nach L&sung
der Verriegelung =zuerst das Formwerkzeug 6 soweit
zuriickgefahren wird, da8 das Formwerkzeug 5 die in
Fig. 5 strichpunktiert dargestellte Stellung einnehmen
kann, um dann mit dem Tisch 4 'in die untere Ausgangs-
stellung gefahren zu werden, wonach die Werkzeuge

wieder in die 3uBere Stellung gefahren werden.

Alle in der Beschreibung, den nachfolgenden Anspriichen
und der Zeichnung dargestellten Merkmale kdnnen sowohl

einzeln, als auch in beliebiger Kombination miteinander

erfindungswesentlich sein.
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Bezugszahlenliste
1 Kunststoffplatte
2 Leiste
3  Gehause
4 Tisch
5 Formwerkzeug
6 Formwerkzeug
7 Transporteinrichtung
8 Stellen
9 Raum
10
11 Bohrung
12 Raum '
13 Bohrung
14 Dichtleiste
IITI Tischwerkzeug
\' Werkzeugbewegung

- 10 -
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur BHerstellung (Tiefziehen) .von Form-
teilen aus thermoplastischen Kunststoffplatten
mittels an nur einer Flachseitenfléche, aﬁér tiber
voneinander weitgehend getrennte Riume und mit
Hilfe eines Raumteilers an verschiedenen Flichenab-
schnitten der Kunststoffplatte angreifender unter
Unterdruck stehender Luft als Arbeitsmedium, mit
folgenden Verfahrensschritten:

- die Kunststoffplatte wird mindestens an den
zu verformenden Flichenabschnitten erwdrmt;

- die Kunststoffplatte wird auBerhalb der zu ver-
formenden Plattenabschnitte luftdicht einge-
spannt;

- Raumteiler und Kunststoffplatte werden mieteinader
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vor den zu verformenden Flachenabschnitten in

Beriihrung gebracht, wobei raumteilerseits die
getrennten Ridume entstehen; 7
- die erwdrmte Kunststoffplatte wird durch die
im Druck (Unterdruck) steuerbare Arbeitsluft
beaufschlagt und tiefgezogen, -
dadurch gekennzeichnet, dafl mindestens ein Raum
weitgehend 1luftdicht wvon den anderen trennbar
ist und dabei dieser Raum und der entsprechende
Plattenabschnitt von unter {Uberdruck stehender
Arbeitsluft beaufschlagbar ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB als Raumteiler ein Formwerkzeug (5, 6) verwend-
bar ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB durch den Unterdruck der Arbeitsluft
die Kunststoffplatte (1) 2zur Luftabdichtung an
einen Anschlag (5, 6) (Formwerkzeug) gezogen wird,
so ,déﬁ durch einen {lberdruck der Arbeitsluft ein
anderer Fldchenabschnitt der  Kunststoffplatte
(1) bombierbar ist. A

Verfahren nach'Anspruch 3, dadurch-gekennzeichnet,
daB der Grad der Bombierung berilihrungslos meSbar
und durch den Druck steuerbar ist.

Vorrichtung zur Hersteliung von Formteilen aus
thermoplastischen Kunststoffplatten mittels an

PCT/DE89/00791
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einer der Flachseitenfldchen an verschiedenen
Abschnitten angreifenden, unter Unterdruck stehenden
Luft als Arbeitsmedium, insbesondere zur Durchfiih-
rung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1-
4, mit einem Spannrahmen fiir die Kunststoffplatte,
mit einer Heizeinrichtung fir mindestens eine
Seite der Kunststoffplatte, mit einem Formwerkzeug
und mit einer Transporteinrichtung fiir die rdumliche
und zeitliche Anordnung zum Positionieren, bazw.
Wechseln von Formwerkzeug, Heizeinrichtung und
Spannrahmen, wobei das Formwerkzeug (5, 6) mit
der einen Flachseitenflidche der Kunststoffplatte
(1) eine mindestens 2zwei R&ume (9, 12) bildenden
Berlihrung aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB
die Berilhrung eine weitgehende Luftabdichtung
bildet und daf mindestens ein Raum (12) mit einer
unter Uberdruck stehenden Quelle der Arbeitsluft

verbindbar ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB das Formwerkzeug aus mehreren Stiicken (5,
6) besteht, die insbesondere wegen Hinterschnitt
des Werkstiickes nebeneinander verschiebbar sind,
und daB in Arbeifsstellung eine Abdichtung zwischen
(8) den Sttiicken besteht, um dadurch den {Uberdruck-
raum (12) vom Unterdruckraum (9) druckdicht zu

trennen.
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INTERNATIONALER RECHERCH ENBER ICHT

Internationales Aktenzeichen PCT/DE 89/0G0791

I. KLASSIFIKATION DES ANMELDUNGSGEGENSTANDS (bei menreren Klassifikationssymboien sind alle anzugeben)&

Int.Cl°>

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

B 29 C 51/10, B 29 C 51/34, B 29 C 51/00

{1, RECHERCHIERTE SACHGEBIETE

Recherchierter Mindestprifstoff?

Klassifikationssystem

Klassifikationssymbole

5

lnt.Cl. B 29 c

Recherchierte nicht zum Mindestpriifstoff gehdrende Veréffentlichungen, soweit diese
unter die recherchierten Sachgebiete fallen

111, EINSCHLAGIGE VEROFFENTLICHUNGENS®

Art* Kennzeichnung der Veraffentiichung'?,soweit erforderlich unter Angabe der maRgeblichen Teile12

Betr. Anspruch Nr,13

siehe Figuren 1-6

siehe Figureg 1-11

siehe Figuren 1-6

A |FR, A, 1499669 (C.M. PAQUOT) 27. Oktober 1967 6
A |NL, A, 6414926 (HOLLANDERS) 25. Juni 1965

A Us, A, 4352776 (K.A. WEISNER et al.) 5. Oktober 1982

P,L,X| DE, U, 8717522 (H.-J. KEIM) 8. Juni 1989 1-5
siehe das ganze Dokument
(zweifelhafter Prioritdtsanspruch)

X |DE, U, 8106424 (P. KIEFEL) 14. August 1986 1,2,5
sieh seite 4, Zeilen 14-29; Figur

A |GB, A, 961114 (M.L.SHELIEY & PARTNERS) 17. Juni 1964|1-4
siehe Seite 3, Zeilen 108-125; Figur 6

* Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentlichungenw:
“A" Veroéffentlichung, die den aligemeinen Stand der Technik
definiert, aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist

"E" dlteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem interna-
tionalen Anmeldedatum verdffentlicht worden ist

"L Vertffentlichung, die geeignet ist, einen Priorititsanspruch
zweifelhaft erscheinen zu lassen, oder durch die das Verdf.
fentlichungsdatum einer anderen im Recherchenbericht ge-
nannten \erdffentlichung belegt werden soll oder die aus einem
anderen besonderen Grund angegeben ist (wie ausgefiihrt)

Q" Verdffentlichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung,
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen
bezieht

tumn, aber nach dem beanspruchten Priorititsdatum veroffent-
licht worden ist

"P” Veroffentlichung, die vor dem internationalen Anmeideda- ~

“T" Spatere Veroffentiichung, die nach dem internationalen An-
meldedatum oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden
ist und mit der Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum
Verstiindnis des der Erfindung zugrundeliegenden Prinzips
oder der ihr zugrundeliegenden Theorie angegeben ist

X" Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruch-
te Erfindung kann nicht als neu oder auf erfinderischer Tatig-
keit beruhend betrachtet werden

“Y* Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruch-
te Erfindung kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit be-
ruhend betrachtet werden, wenn die Verdffentlichung mit
einer oder mehreren anderen Verdffentlichungen dieser Kate- -
gorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir
einen Fachmann naheliegend ist

“&" Verdffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamitie ist

IV. BESCHEINIGUNG

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche

22. Mdrz 1990

Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

Internationale Recherchenbehérde

Europiisches Patentamt

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (Januar 1985)




ANHANG ZUM INTERNATIONALEN RECHERCHENBERICHT

- UBER DIE INTERNATIONALE PATENTANMELDUNG NR. DE 8900791

SA 33095

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten internationalen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben iiber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europiischen Patentamts am 06/04/90

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Veridffentlichung 7 Patentfamilie Veriffentlichung
DE-U- 8717522 27-04-89 Keine
DE-U- 8106424 03-07-86 Keine -
GB-A- 961114 Keine
FR-A- 1499669 Keine |
NL-A- 6414926 25-06-65 Keine
. US-A- 4352776 05-10-82 US-A- 4278414 14-07-81
US-A- 4447200 08-05-84
4344261 17-08-82

- US-A-

EPO FORM PM473

Fiir nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siche Amtsblatt des Europdischen Patentam:s, Nr.12/82
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