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(54) Verfahren zur Herstellung von Siegelscheiben.

(57) Siegelscheiben (44) fur die Herstellung von Aufreissdeckeln
aus Deckelringen mit darauf aufgesiegelter Aufreissfolie werden
dadurch hergestellt, dass auf einer Grundplatte (53), die aus
Kupfer besteht, ein ringférmiger Siegelteil aus Stahl (54) z.B.
durch Elektronenstrahlschweissung befestigt wird, wonach der
Siegelteil durch Laserhartung gehartet wird. Auf diese Weise
kann eine Siegelscheibe mit guter Warmeleitung und hoher Ver-
schleissfestigkeit glinstig hergestellt werden.

ke
=
S
:
E—J




CH 702 855 A1

Beschreibung

Hintergrund

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Siegelscheiben fiir die Heisssiegelung von Aufreissfolien
auf Deckelringe aus Metall, wobei eine Grundplatte aus einem ersten Metallmaterial und ein ringférmiger Siegelteil aus
einem zweiten Metallmaterial vorgesehen sind und das Metallmaterial der Grundplatte eine gréssere Warmeleitfahigkeit
aufweist als das Metallmaterial des Siegelteils und das Metallmaterial des Siegelteils eine grossere Harte aufweist als das
Metallmaterial der Grundplatte. Ferner betrifft die Erfindung eine Siegelstation geméss Anspruch 5 sowie eine Vorrichtung
zur Herstellung von Aufreissdeckeln geméass Anspruch 6.

Stand der Technik

[0002] Es ist bekannt, Deckel flir dosen- oder buchsenartige Verpackungen als auf der Verpackung oberseitig permanent
befestigte Metalldeckel auszufliihren, die einen Deckelring mit einer Entnahmedéffnung aufweisen. Diese bleibt bis zum
ersten Gebrauch des Verpackungsinhaltes durch eine wegreissbare Folie verschlossen, die durch Heisssiegelung auf
dem Deckelring befestigt ist. Solche Deckel werden als Aufreissdeckel (peel-off lid) bezeichnet. Die Folie auf dem Deckel
wird als Aufreissfolie bezeichnet und kann z.B. eine Metallfolie, eine Metallverbundfolie oder eine reine Kunststofffolie
sein. Ein zusatzlicher, Uber dem Metalldeckel angeordneter Deckel aus Kunststoff macht die Verpackung wahrend der
Verbrauchsdauer des Inhalts wieder verschliessbar.

[0003] Nach der Befullung des Behélters bzw. der Dose wird diese verschlossen, indem der vorgefertigte Aufreissdeckel
am Mantel des Behélters bzw. der Dose aufgebérdelt wird.

[0004] Bekannte Verfahren bzw. Vorrichtungen zur Herstellung Aufreissdeckeln werden nachfolgend anhand der Fig. 1
bis 9 naher erldutert. Die Fig. 2 bis 8 dienen dabei zur Erlauterung von Herstellungsschritten.

[0005] In der Siegelstation, in welcher die Aufreissfolie auf den Deckelring aufgesiegelt wird und allenfalls auch zuvor
der Aufreissfolienabschnitt aus einem Folienband ausgestanzt wird, werden beheizte Siegelscheiben fiir das Heisssiegeln
verwendet. Es ist bereits bekannt, solche Siegelscheiben aus zwei verschiedenen Metallmaterialien herzustellen, wobei ein
Siegelteil aus einem héarteren Material auf einer Basis aus einem weicheren, aber besser warmeleitfahigen Metallmaterial
aufgeschrumpft wird. Diese Herstellung mit einer Schrumpfverbindung ist aber aufwandig und kann eine ungenigende
Verbindung der beiden Materialien ergeben.

Darstellung der Erfindung

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, eine Verbesserung bei der Herstellung von Siegelscheiben fir die
Produktion von Aufreissdeckeln zu schaffen.

[0007] Die Lésung der Aufgabe erfolgt beim eingangs genannten Verfahren dadurch, dass das Siegelteil an der Grund-
platte durch eine Schweiss- oder Lotverbindung befestigt wird, wonach der Siegelteil durch Laserh&rtung gehértet wird,
oder dass das Siegelteil an der Grundplatte durch Lasersinterung aufgebaut wird, wonach der Siegelteil gegebenenfalls
auch durch Laserhéartung gehartet wird.

[0008] Das Schweissen erfolgt bevorzugt als Elektronenstrahlschweissung. Alternativ kann eine Diffusionsschweissung
erfolgen.

[0009] Bevorzugt wird als Metallmaterial fir die Grundplatte Kupfer und als Metallmaterial fir den Siegelteil Stahl verwen-
det.

[0010] Ferner wird die Aufgabe mit der Siegelstation zur Heisssiegelung von Aufreissfolien auf Deckelringe aus Metall
nach Anspruch 5 bzw. einer Vorrichtung zur Herstellung von Aufreissdeckeln nach Anspruch 6 geldst.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0011] Im Folgenden wird der Stand der Technik und werden Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung anhand der Zeichnungen
néher erldutert. Dabei zeigt

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Vorrichtung zur Herstellung von Aufreissdeckeln;

Fig. 2 bis Fig. 8 Sektoren von Aufreissdeckeln zur Erlauterung von deren Herstellung;

Fig. 9 eine schematische Ansicht des Ausstanzens und Aufbringens der Aufreissfolie in der Siegelstation;
Fig. 10 eine Schnittansicht einer Siegelstation fir die Siegelung der Aufreissfolie auf die Deckelringe;

Fig. 11 den Rohling einer Siegelscheibe in schaubildlicher Darstellung;

Fig. 12 eine Schnittansicht durch den Rohling von Fig. 11; und
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Fig. 13 eine Schnittansicht durch eine fertige Siegelscheibe.

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0012] Fig. 1 zeigt eine schematische Seitenansicht einer Vorrichtung 1 zur Herstellung von Aufreissdeckeln. Diese weist
auf einem Maschinengestell 2 mehrere Bearbeitungsstationen 3 bis 9 auf. Eine Férdereinrichtung 10, 13, 14 férdert De-
ckelteile und die fertigen Deckel in Férderrichtung, welche durch den Pfeil C angedeutet ist, vom Anfang der Vorrichtung
beim Stapel 11 bis zum Ende der Vorrichtung, wo die Deckel Uber Rutschen in die Ablagen 16 oder 17 gelangen. Vom
Stapel 11 werden Deckelteile auf bekannte Weise abgestapelt und gelangen in die Férdereinrichtung. Diese kann zwei je-
weils einzeln seitlich der Gegensténde angeordnete lange Schienen 10 aufweisen, welche die auf Ablagen 10" bzw. in den
Stationen 3 bis 9 liegenden Deckelteile bzw. Deckel beim Anheben der Stangen 10 mittels des Antriebes 14 in Richtung
des Pfeils A nach oben anheben und sie danach durch eine Vorwértsbewegung in Richtung des Pfeils B (gleichgerichtet
wie der Pfeil C) durch den Kurbelantrieb 13 um einen Betrag nach vorne versetzen. Danach werden die Stangen in Rich-
tung des Pfeils A nach unten bewegt wobei die Deckelteile und Deckel wiederum auf ihren Ablagestellen abgelegt werden.
Die Stangen 10 werden danach unterhalb der Gegenstandsablagepositionen in Pfeilrichtung B entgegen dem Pfeil C nach
hinten bewegt um danach den beschriebenen Vorgang erneut durchzufiihren. Die Deckelteile bzw. Deckel ruhen zwischen
dem Transport auf ihren Ablagepositionen bzw. befinden sich in den Bearbeitungsstationen und werden dort bearbeitet.
Nach einem Bearbeitungsschritt durch alle Bearbeitungsstationen erfolgt die erneute Férderung. Anstelle der geschilder-
ten Fordereinrichtung wird bevorzugt eine bekannte Férdereinrichtung mit zwei Zahnriemen gemass WO 2006/017 953
verwendet. Ein solcher endloser Zahnriemenantrieb wird in der fir die Anzahl der Bearbeitungsstationen notwendigen
Lange vorgesehen und die schrittweise, mit den Bearbeitungsstationen synchronisierte Zahnriemenbewegung wird durch
einen Schrittmotor oder Servomotor bewirkt, welcher die Zahnriemen durch Zahnrollen antreibt. Die Férdereinrichtung mit
Zahnriemen erlaubt die Herstellung von Deckeln mit héherer Taktzahl von z.B. 200 Deckeln pro Minute.

[0013] Fig. 2 zeigt gestapelte metallene Deckelrohlinge 20, wie sie im Stapel 11 am Anfang der Fordereinrichtung bereit
sind. Diese Rohlinge 20 sind z.B. runde Metallscheiben von z.B. 11 cm Durchmesser. Natirlich sind andere Grundformen,
z.B. quadratische oder rechteckige Scheiben und andere Durchmesser ohne weiteres méglich. Die Rohlinge 20 sind be-
reits in einer nicht dargestellten Bearbeitungsmaschine an ihrem Rand wie in Fig. 2 gezeigt vorgeformt worden. In der Fig.
2 und den nachfolgenden Fig. 3 bis 8 ist jeweils nur ein Sektor der ganzen Scheibe bzw. des Deckels dargestellt, um die
Figuren zu vereinfachen. In der ersten Bearbeitungsstation 3 von Fig. 1 wird durch eine Stanzbearbeitung mit Ober- und
Unterwerkzeug eine Offnung 29 in die Scheibe gestanzt, was in Fig. 3 ersichtlich ist, in welcher der Rand der Offnung
mit 21 bezeichnet ist und die ausgestanzte runde Scheibe mit 27. Diese Scheibe 27 gelangt als Abfall in den Behélter 12
von Fig. 1. Es entsteht somit ein ringférmiger Deckelteil 20° mit einer Offnung, welche die Entnahmedffnung des fertigen
Deckels bildet. Die Stanzbearbeitungsstation 3 wird - wie dies auch bei den weiteren Stationen der Fall ist - durch einen
Antrieb 15 angetrieben. Bei der Bearbeitungsstation 4 erfolgt ein Ziehen des Randes 21 nach unten, wodurch z.B. die in
Fig. 4 gezeigte Form 22 des Randes erzielt wird. Bevorzugt wird aber eine eingerollter Randbereich geschaffen, wie z.B.
in Fig. 10 dargestellt. Die ringférmigen Deckelteile 20° gelangen dann in die Siegelstation 5. In dieser wird ein Folienab-
schnitt 25 mit Stanzmitteln 6 ausgestanzt und tber der Offnung 29 des Deckelrings 20° platziert und dort durch Heissver-
siegelung befestigt, was in den Fig. 5 und 6 ersichtlich ist. Die Aufreissfolie 25, die eine Metallfolie oder Verbundfolie oder
eine Kunststofffolie sein kann, ist dazu auf bekannte Weise an ihrer Unterseite mit einer siegelfahigen Kunststoffschicht
versehen. Die Aufreissfolie 25 kann z.B. eine Mehrschichtverbundfolie mit Kunststoffschichten und Aluminiumschichten
sein, z.B. an der Deckelunterseite eine Schicht aus heisssiegelfahigem Polypropylen (PP) und eine folgende Schicht aus
PET aufweisen, die von einer Aluminiumschicht gefolgt ist, welche an der Oberseite der Aufreissfolie wieder mit einer PET-
Schicht versehen ist. Eine allféllige Bedruckung ist dann unter dieser PET-Schicht angeordnet. Eine weitere Ausgestaltung
der Aufreissfolie kann eine deckelunterseitige bzw. flllgutseifige Heisssiegellackschicht gefolgt von der Aluminiumschicht
und der deckeloberseitigen PET-Schicht sein. Auch weitere Ausgestaltungen sind dem Fachmann bekannt und kénnen
im Rahmen der vorliegenden Erfindung verwendet werden. Der benétigte, in diesem Beispiel runde Folienzuschnitt 25
wird in der Regel in der Station 5,6 aus einer breiten Folienbahn ausgestanzt und Uber der Mittelausnehmung der ring-
férmigen Scheibe platziert und durch die Siegelstation wird die Folie am Rand der runden Ausnehmung des Deckelteils
20’ unter Hitzeeinwirkung angepresst, so dass die Folie 25 mit dem metallenen Deckelteil 20” durch Aufschmelzen und
nachfolgendes Abkuihlen der siegelfahigen Schicht dicht verbunden wird. Dies wird mit den beheizten Siegelscheiben der
Siegelstation erzielt und ist dem Fachmann bekannt und wird hier nicht naher erldutert. Es kdnnen allenfalls zwei Siegel-
stationen in Forderrichtung hintereinander angeordnet sein, wobei dann in der ersten Siegelstation das Ausstanzen des
Folienabschnittes und ein erstes Siegelschritt erfolgt, der noch keine rundum dichte Siegelung erzeugt und in der zweiten
Siegelstation eine zweite Siegelung erfolgt, die dann die fertige, dichte Siegelnaht erzeugt. In diesem Fall kdnnen beide
Siegelstationen mit Siegelscheiben gemass der vorliegenden Erfindung ausgerUstet sein. Damit ist der Aufreissdeckel 28
gebildet. Zur Abklhlung kann allenfalls eine Kihlbearbeitungsstation vorgesehen sein. In einer Bearbeitungsstation 8 kann
die Folie 25 mit einer Pragung 24 (Fig. 7) versehen werden, insbesondere, wenn es sich um eine Metallfolie handelt. Ist
die Aufreissfolie mit einer Aufreisslasche versehen, so wird hier nach Stand der Technik die Lasche umgebogen, so dass
sie auf dem Deckel zu liegen kommt. In einer ebenfalls als Bearbeitungsstation zu bezeichnenden Prufstation 9 werden
die fertigen Deckel einer Prifung auf Dichtheit unterzogen. Ist die Folie dicht auf dem Deckelring befestigt, so gelangt der
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Deckel in die Aufnahme 16 flir die fertigen Deckel. Wird eine Undichtigkeit festgestellt, so gelangt der Deckel Uber die
andere dargestellte Rutsche in den Abfallbehalter 17.

[0014] Fig. 9 zeigt grob schematisch einen Teil einer Vorrichtung zur Herstellung von Aufreissdeckeln von oben, welche
z.B. eine Vorrichtung gemass Fig. 1 ist. Mit der in Fig. 9 nicht dargestellten Férdereinrichtung werden vier Reihen Deckel-
teile 20", bzw. Deckel 28 parallel in Férderrichtung C geférdert. Im Bereich der hier apparativ nicht gezeigten Siegelstation
(entsprechend der Siegelstation 5 von Fig. 1) lauft ein Band 35 des Aufreissfolienmaterials in die Siegelstation ein und
wird dort gestanzt, um die Folienabschnitte 25 mit der Aufreisslasche 29 zu bilden die in der Siegelstation dann direkt
nach der Stanzung auf den Deckelring aufgesiegelt werden. Das Stanzbild wird dabei so gewahlt, dass maéglichst wenig
Stanzabfall bleibt. Die Folienabschnitte 25 fur die in der Fig. 9 oberste Reihe der Deckelringe -20” werden in diesem Bei-
spiel im Band 35 in der Reihe ganz links am Rand des Bandes ausgestanzt. Es verbleiben danach die Leerstellen 25°.
Die Folienabschnitte 25 fiir die zweitoberste Reihe von Deckelringen 20" werden in der Reihe links der Mittelldngsachse
des Bandes 35 und die Folienabschnitte 25 fur die zweitunterste Reihe von Deckelringen 20" werden in der Reihe rechts
von der Mittellangsachse des Bandes 35 ausgestanzt. Die Folienabschnitte 25 flir die unterste Reihe der Deckelringe 20°
werden in der Reihe ganz rechts des Bandes 35 ausgestanzt. Die Stanzung der einzelnen Folienabschnitte 25 in der Sie-
gelstation kann z.B. durch Druckmarken auf dem Band gesteuert sein. Das Band 35 kann mit Antriebswalzen 36 oder auf
andere bekannte Weise geférdert werden. Die ausgestanzten Folienabschnitte werden dann jeweils auf den zugehérigen’
Deckelring aufgesiegelt, wie dies dem Fachmann bekannt ist.

[0015] Fig. 10 zeigt eine Schnittansicht einer bekannten Siegelstation, wie sie zur Siegelung der Aufreissfolie auf den
Deckelring eingesetzt wird. Ein unterer Teil der Siegelstation 41 weist einen Trager 50 fur das untere Siegelwerkzeug auf,
welches vorzugsweise von einer erfindungsgemass hergestellten Siegelscheibe 44 gebildet wird, die von der unteren Seite
des Aufreissdeckelrings auf diesen einwirkt bzw. von der siegelfahigen Seite der Aufreissfolie. Weiter weist die Siegelsta-
tion einen Oberteil 51 auf, welcher das obere Werkzeug bzw. eine obere Siegelscheibe 45 trégt, die bevorzugt ebenfalls
erfindungsgemass hergestellt ist.

[0016] Im Folgenden wird die Herstellung solcher Siegelscheiben erlautert. In den Fig. 11 und 12 ist ein Rohling 55 fiir
die Bildung der Siegelscheibe dargestellt, der bereits aus zwei verschiedenen Metallmaterialen gebildet worden ist,, in-
dem eine Grundplatte 53 aus einem gut warmeleitfahigen Metall, insbesondere aus Kupfer oder aus Bronze, mit einem
ringférmigen Siegelteil 54 aus einem héarteren Metall, insbesondere Stahl, durch Elektronenstrahlschweissen verbunden
worden ist. Elektronenstrahlschweissen ist bekannt und bringt die benétigte Schweissenergie von durch Hochspannung
beschleunigte Elektronen in die Prozesszone ein. Beim Aufprall der Elektronen setzen diese einen grossen Teil ihrer ki-
netischen Energie in Warme um. Die Schweissung wird umlaufend um den Rohling entlang der Fligelinie ausgeflihrt, wie
dies mit dem Pfeil F in Fig. 12 angedeutet ist. Schweisseinrichtungen zur Durchfiihrung dieser Schweissung sind dem
Fachmann bekannt und im Handel erhéltlich. Danach wird der Rohling bearbeitet, z.B. durch Drehen, Frasen, Schleifen,
um die gewlnschte Endform einer Siegelscheibe 44 zu erzeugen, welche als Beispiel in Fig. 13 in Schnittansicht gezeigt
ist. Danach, allenfalls auch vor dieser Bearbeitung wird die eigentliche Siegelflache 56 aus Stahl durch Laserstrahlharten
gehartet. Laserstrahlhérten als Randschichthérten mittels Laser, insbesondere Hochleistungs-Diodenlasern, ist bekannt.
Der Laserstrahl erwarmt dabei kurzzeitig eine lokal begrenzte diinne Oberflachenschicht bis zur Austenitisierungstempe-
ratur des Stahls (werkstoffabhangig ca. 900 Grad Celsius bis 1400 Grad Celsius). Infolge des geringen Warmeenergie-
eintrags und der schnellen Warmeableitung in das Innere der Siegelscheibe ergibt sich eine Selbstabschreckung sobald
der Warmeeintrag beendet wird. Dies fihrt zum «Einfrieren» des Hartegeflges.

[0017] Ein weiteres geeignetes, bekanntes Schweissverfahren ist das Diffusionsschweissen, bei welchem die zu verbin-
denden Teile mit hohem Druck zusammengeflgt werden. Dies kann unter Vakuum erfolgen oder unter einem Schutzgas.
Ferner kénnen dabei die Teile erhitzt werden. Es entsteht dabei im fertigen Zustand eine atomare Verbindung der Ober-
flachen durch plastische und lokale Verformung im Mikrobereich.

[0018] Als Alternative zum Schritt des Verbindens durch Schweissen kann der Schritt des Verbindens durch Vakuumléten
erfolgen. Die anderen oben geschilderten Schritte bleiben gleich. Das Vakuumlbéten ist ein Zusammenfiigen der Materialien
aus meist unterschiedlichen Werkstoffen, geschieht im Vakuum unter abgesenkten Druck bei Temperaturen bis 900 °C.
Das Vakuum hilft dabei, die Oxidation der beiden Teile und des Lotes zu minimieren und verhindert Lunker.

[0019] Als Alternative zu den obigen Schritten des Verbindens zweier Teile zu der Siegelscheibe kann so vorgegangen
werden, dass der ringférmige Siegelteil durch Lasersintern auf der Grundplatte aufgebaut wird. Dies wird auch als se-
lektives Lasersintern (SLS) bezeichnet. Die Siegelscheibe wird dabei Schicht um Schicht aus Metallpulver aufgebaut.
Das Metallpulver wird dabei auf die Grundplatte aufgebracht, z.B. in einer Schicht von 0,001 bis 0,2 Millimeter, und die
Schichten werden jeweils mittels eines Lasers gesintert. Vorliegend wird die Verwendung eines metallischen Pulvers oh-
ne Zugabe eines Binders bevorzugt, wobei das Pulver insbesondere durch einen CW-Laser vollsténdig aufgeschmolzen
wird. Diese Verfahrensvariante wird auch als «Selektives Lasermelting» (SLS) bezeichnet. Aber auch ein weniger starkes
Aufschmelzen ist méglich, bei dem die Pulverkdrner nur teilweise aufgeschmolzen werden. Bei der Variante des Aufbaus
der Siegelscheibe durch Lasersintern kann ggf. auch auf das nachfolgende Laserharten verzichtet werden.

[0020] Siegelscheiben flr die Herstellung von Aufreissdeckeln aus Deckelringen mit darauf aufgesiegelter Aufreissfolie
werden somit dadurch hergestellt, dass auf einer Grundplatte, die z.B. aus Kupfer besteht, ein ringférmiger Siegelteil,
bevorzugt aus Stahl, durch Elektronenstrahlschweissung oder Diffusionsschweissen und alternativ durch Vakuumléten
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befestigt wird, wonach der Siegelteil durch Laserhartung gehéartet wird. Alternativ erfolgt ein Aufbau des Siegelteils durch
Lasersintern, ggf. ohne anschliessende Laserhartung. Auf diese Weise kann eine Siegelscheibe mit sehr guter Warme-
leitung und hoher Verschleissfestigkeit glinstig hergestellt werden. Die hohe Warmeleitfahigkeit solcher Siegelscheiben
erlaubt bei der Siegelstation bzw. bei der Vorrichtung zur Herstellung von Aufreissdeckeln hohe Taktzahlen mit guter und
gleichmassig anhaltender Siegelqualitét. Die Temperaturregelung in der Siegelstation bzw. der Vorrichtung zur Herstel-
lung von Aufreissdeckeln ist zudem dadurch einfacher, da die Sprungantwort auf den Heizbefehl schneller eintritt. Die
gehértete Siegelscheibenoberflache vermeidet in der Siegelstation und der Vorrichtung Verschleiss, damit einhergehende
Verschmutzung und Deformationen.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von Siegelscheiben flir die Heisssiegelung von Aufreissfolien auf Deckelringe aus Metall,
wobei eine Grundplatte aus einem ersten Metallmaterial und ein ringférmiger Siegelteil aus einem zweiten Metall-
material vorgesehen sind und das Metallmaterial der Grundplatte eine grossere Warmeleitfahigkeit aufweist als das
Metallmaterial des Siegelteils und das Metallmaterial des Siegelteils eine grossere Harte aufweist als das Metallma-
terial der Grundplatte, dadurch gekennzeichnet, dass das Siegelteil an der Grundplatte durch eine Schweiss- oder
Lotverbindung befestigt wird, wonach der Siegelteil durch Laserhartung gehértet wird, oder dass das Siegelteil an der
Grundplatte durch Lasersinterung aufgebaut wird, wonach der Siegelteil ggf. durch Laserhartung gehartet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als Schweissung eine Elektronenstrahlschweissung oder
eine Diffusionsschweissung erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zur Létverbindung ein Vakuumléten erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass als Metallmaterial flir die Grundplatte
Kupfer und als Metallmaterial fir den Siegelteil Stahl verwendet wird.

Siegelstation zur Heisssiegelung von Aufreissfolien auf Deckelringe aus Metall, umfassend eine obere und eine untere
Siegelscheibe hergestellt nach dem Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 4.

Vorrichtung zur Herstellung von Aufreissdeckeln mit mindestens einer Siegelstation nach Anspruch 5.
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besondere Relevanz beziiglich Neuheit und erfinderischer dem Anmeldedatum der recherchierten Anmeldung liegt, die
Tatigkeit aber erst nach diesem Datum veréffentlicht wurden
&: Mitglied der gleichen Patentfamilie, lbereinstimmendes
Dokument

Die Recherche basiert auf der ursprunglich eingereichten Fassung der Patentanspriiche. Eine nachtraglich eingereichte Neufassung
geanderter Patentanspriche (Art. 51, Abs. 2 PatV) wird nicht berGcksichtigt.

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriche erstellt, fir die die erforderlichen
Gebuhren bezahlt wurden.

Rechercheur: Dohnke Ina, Bern Abschlussdatum der Recherche: 28.05.2010

FAMILIENTABELLE DER ZITIERTEN PATENTDOKUMENTE

Die Familienmitglieder sind gemass der Datenbank des Européaischen Patentamtes aufgefihrt. Das Europaische Patentamt und das
Institut fir Geistiges Eigentum Ubernehmen keine Garantie fir die Daten. Diese dienen lediglich der zusatzlichen Information.
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