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(57) Abstract: The invention relates to a method for
producing a flanged cap (22) and to a flanged cap for
a vessel for accommodating a pharmaceutical
substance, particularly a vial (7), wherein the flanged
cap (22) is formed from one material strip (M) having
a film layer that has already been plastic-coated,
wherein said material strip is thereafter stamped out
and shaped by means of deep-drawing. In order to
provide an advantageous method for producing a
flanged cap and an advantageous flanged cap, the
invention proposes that a plastic component (18) is
atfixed on the plastic coating of the flanged cap that
forms a plastic layer. The invention further relates to

1 a flanged cap for a vessel (7) for accommodating a
pharmaceutical substance, particularly a vial (7), that
is formed from a metal film layer (1), wherein said
film layer (1) is likewise covered on the outside with
a plastic layer (2, 3) that forms a coating on the film
layer. The invention further relates to a vessel (7)
containing a pharmaceutical substance.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Die Erfindung betrifft zunéchst ein Verfahren zur Herstellung einer Bérdelkappe (22) und eine Bérdelkappe fiir ein Behéltnis zur
Aufnahme einer pharmazeutischen Substanz, insbesondere einer Ampulle (7), wobei die Bordelkappe (22) aus einem, eine bereits
kunststoftbeschichtete Folienlage aufweisenden Materialstreifen (M), der sodann ausgestanzt und durch Tiefziehen geformt wird,
gebildet wird. Zur Angabe eines vorteilhaften Verfahrens zur Herstellung einer Boérdelkappe, sowie einer vorteilhaften
Bordelkappe wird vorgeschlagen, dass an der eine Kunststofflage bildenden Kunststoftbeschichtung der Bérdelkappe ein
Kunststoftteil (18) befestigt wird. Im Weiteren betritft die Erfindung eine Bordelkappe fiir ein Behéltnis (7) zur Aufnahme einer
pharmazeutischen Substanz, insbesondere einer Ampulle (7), die aus einer metallischen Folienlage (1) gebildet ist, welche
Folienlage (1) jedenfalls auBenseitig mit einer einen Uberzug der Folienlage bildenden Kumststofflage (2, 3) iiberdeckt ist.
Dariiber hinaus betrifft die Erfindung auch ein Behéltnis (7) mit einer pharmazeutischen Substanz.
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Verfahren zur Herstellung einer Bordelkappe, Bordelkappe und Behiltnis
mit Bordelkappe

Die Erfindung betrifft zunidchst ein Verfahren zur Herstellung einer Bordelkap-
pe fiir ein Behdltnis zur Aufnahme einer pharmazeutischen Substanz, insbe-
sondere einer Ampulle wobei die Bordelkappe aus einem, eine bereits kunst-
stoffbeschichtete Folienlage aufweisenden Materialstreifen, der sodann ausge-

stanzt und durch Tiefziehen geformt wird, gebildet wird.

Im Weiteren betrifft die Erfindung eine Bordelkappe fiir ein Behiltnis zur Auf-
nahme einer pharmazeutischen Substanz, insbesondere einer Ampulle, die mit
einer metallischen Folienlage und jedenfalls auenseitig einer einen Uberzug

der Folienlage bildenden Kunststofflage tiberdeckt ist.

Dartiber hinaus betrifft die Erfindung auch ein Behiltnis mit einer pharmazeu-

tischen Substanz, insbesondere ein Behiltnis in Form einer Ampulle, wobei das
Behiltnis mit einer Bordelkappe verschlossen ist und die Bordelkappe eine me-
tallische Folienlage aufweist, die jedenfalls auenseitig mit einer einen Uberzug

der Folienlage bildenden Kunststofflage {iberdeckt ist.

Derartige Bordelkappen als solche, ohne die bereits beschichtete Folienlage,
sind bereits in verschiedener Hinsicht bekannt geworden. Es wird beispielswei-
se auf die EP 291 658 A1, die EP 663 347 A2 und die EP 598 179 A1 verwiesen.
Aus der genannten EP 663 347 A2 ist es bereits bekannt, eine Aluminium-
Bordelkappe mit einer Innenkappe gebildet aus einem Kunststotffolienab-
schnitt zu bilden. Hinsichtlich der Herstellung einer Bordelkappe allgemein
durch einen Stanz-/Biegeumformvorgang wird auch auf diese Schrift Bezug

genommen. Dartiiber hinaus ist auch auf die US 5794 804 A1l zu verweisen. Aus
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letztgenannter Druckschrift ist es bekannt, zur Vermeidung von Partikeln eine
aus Aluminium bestehende Metallfolienlage nach Umformung der Metallfo-

lienlage in die Kappenform mit einem polymerischen Material zu beschichten.

Die nicht vorveroffentlichte WO-Anmeldung PCT/EP 2011/067734 beschreibt
die Herstellung einer Bordelkappe aus einem eine bereits kunststoffbeschichtete
Folienlage aufweisenden Materialstreifen, der sodann ausgestanzt und durch

Tiefziehen geformt wird.

Hinsichtlich der Bordelkappe fiir ein Behdltnis als Gegenstand wird auch auf

den vorstehend genannten Stand der Technik verwiesen.

Ausgehend von dem genannten Stand der Technik stellt sich der Erfindung
verfahrensmafsig die Aufgabe, ein vorteilhaftes Verfahren zur Herstellung einer
Bordelkappe anzugeben, gegenstandlich stellt sich die Aufgabe, eine vorteil-
hafte Bordelkappe anzugeben und weiter ein vorteilhaft mit einer Bordelkappe

verschlossenes Behdltnis anzugeben.

Eine mogliche Losung der Aufgabe ist nach einem ersten Erfindungsgedanken
bei einem Verfahren gegeben, bei welchem darauf abgestellt ist, dass an der
eine Kunststofflage bildenden Kunststofftbeschichtung der Bordelkappe ein
Kunststoffteil befestigt wird. Erfindungsgemafs ist erkannt worden, dass die
ohnehin vorhandene Kunststofflage, zufolge der Nutzung eines kunststoffla-
minierten Metallfolien-Ausgangsmaterials, dazu genutzt werden kann, ein
Kunststoffteil, bspw. ein Kunststoff-Deckelteil und/oder ein Kunststoff-
Unterteil und/oder eine Kunststoff-Uberkappe giinstig mit der Bordelkappe zu
verbinden. Entsprechend dem in der genannten WO-Anmeldung beschriebe-

nen Verfahren wird ein Materialstreifen, der eine bereits kunststoffbeschichtete
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metallische Folienlage als Ausgangsmaterial aufweist, durch Ausstanzen und
Tiefziehen zu der Bordelkappe geformt, wobei an dem Materialstreifen weiter

ein Kunststoffteil befestigt wird.

Das Kunststoff-Deckelteil ist bevorzugt ein Kunststoffteil, das aufsenseitig der
Bordelkappe befestigt ist, weiter bevorzugt an der Decke, aber auch ergianzend
oder allein an einer Kappenwand der Bordelkappe. Das Kunststoff-Unterteil ist
ein Kunststoftteil, das bevorzugt im Inneren der Bordelkappe, bspw. innensei-
tig der Decke und/oder innenseitig des Randbereichs, an der Bordelkappe be-
festigt ist. Die Kunststoff-Uberkappe ist ein Teil, das von aulen die Bordelkap-
pe libergreifend angeordnet ist und sich zumindest teilweise sowohl im De-

ckenbereich, wie im Bereich der Kappenwand der Bordelkappe erstreckt.

Hinsichtlich der gegenstindlichen Losung ist eine Bordelkappe vorgeschlagen,
die sich durch eine metallische Folienlage und jedenfalls aufienseitig der Folien-
lage durch eine einen Uberzug der Folienlage bildende Kunststofflage aus-
zeichnet, wobei weiter die Bordelkappe, bspw. an einer Kappendecke
und/oder einer Kappenwand, weiter bspw. auSen- oder innenseitig, mit einem
Kunststoffteil verbunden ist. Bei dem Kunststoffteil handelt es sich bevorzugt
um ein im Kunststoffspritzverfahren hergestelltes Kunststoffteil. Die Verbin-
dung ist vermittels der den Uberzug der Folienlage bildenden Kunststofflage
erreicht. Hinsichtlich des Kunststoffteils kann es sich weiter um ein Hartkunst-
stoffteil oder ein Weichkunststoffteil handeln. Es kann insofern bspw. aus Po-
lypropylen (PP) oder Polyethylen (PE) oder einem thermoplastischen Elastomer
(TPE) bestehen.

Weiter gegenstindlich ist die Aufgabe bei einem Behiltnis gelost, das mit einer

Bordelkappe verschlossen ist und bei dem die Bordelkappe eine metallische
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Folienlage aufweist, die jedenfalls aufenseitig mit einer einen Uberzug der Fo-
lienlage bildenden Kunststofflage tiberdeckt ist und wobei die Bordelkappe mit

einem Kunststoffteil in der schon beschriebenen Weise verhaftet ist.

Weitere Merkmale der Erfindung sind nachstehend, auch in der Figurenbe-
schreibung und der Zeichnung, jeweils sowohl im Hinblick auf das Verfahren,
wie auch die genannten Gegenstiande beschrieben, oftmals in bevorzugter Zu-
ordnung zu dem bereits vorstehend erlduterten Konzept. Sie kénnen aber auch
in einer Zuordnung zu nur einem oder mehreren einzelnen Merkmalen, die
hier beschrieben oder zeichnerisch dargestellt sind, oder unabhidngig und/oder
in einem anderen Gesamtkonzept, von Bedeutung sein. Die Bordelkappe kann
bspw. durch Ausstanzen einer bereits kunststoffbeschichteten Folienlage und
durch anschlieffendes Tiefziehen des Stanzteils hergestellt werden. Das Kunst-
stoffteil kann nach dem beschriebenen Bilden der Bordelkappe - erst - an der
Bordelkappe befestigt werden. Es kann aber auch vor dem Ausstanzen oder vor
dem Umformen an dem Materialstreifen schon befestigt werden. In letzterem
Fall wird das Kunststoffteil bspw. mit durchgestanzt beim Ausstanzen oder in
einer solchen Grofie (nur) vorgesehen, dass es sich innerhalb einer Stanzkontur
befindet. Wenn das Kunststoffteil auf den ausgestanzten Materialstreifen auf-
gebracht wird, wird es jedenfalls zusammen mit dem Materialstreifen, bevor-
zugt bereits im letztendlichen Verbund mit dem Materialstreifen, in das Um-
form-Werkzeug eingelegt und zusammen mit dem Materialstreifen zu der Bor-
delkappe verformt. Dies empfiehlt sich insbesondere dann, wenn das Kunst-
stoffteil aufSerhalb von Bereichen, die einer wesentlichen Umformung unterlie-
gen, etwa im Deckenbereich der Bordelkappe (nur), vorgesehen ist.
Hinsichtlich des Herstellungsverfahrens ist zum einem ein sehr rationelles Her-
stellungsverfahren erreicht. Es konnen bereits handelstiblich vorhandene, wenn

auch bislang zu diesem Zweck nicht verwendete Materialstreifen, die eine me-
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tallische Folienlage, bspw. aus Aluminium, mit entsprechendem Uberzug auf-
weisen, verwendet werden. Zum anderen hat sich gezeigt, dass im Hinblick auf
die besonderen Anforderungen an eine Boérdelkappe fiir ein Gefdf3, das phar-
mazeutische Substanzen enthilt, wie insbesondere eine mit bspw. Medikamen-
tenpulver oder Medikamentenfliissigkeit gefiillte Ampulle, eine sehr starke
Herabsetzung der Gefahr einer Absonderung von Partikeln, die ansonsten beim
Handhaben einer Bordelkappe auftreten konnen, erreicht wird. Die genannte
Gefahr einer Absonderung ist hierbei in praktisch allen Stationen der Handha-
bung gegeben, so insbesondere beim Herstellen, Transport, Waschen, Sterilisie-

ren und/oder Aufbringen der Bordelkappe auf ein entsprechendes Getasfs.

Die Verhaftung mit einem Kunststoffteil erbringt die Moglichkeit, zunédchst
bspw. eine Stabilisierung von bestimmten Bereichen der Bordelkappe zu errei-
chen. Sie bringt aber auch alternativ oder ergianzend die Moglichkeit, eine Ori-
ginalitdtssicherung zu erreichen. Einerseits kann das Kunststoffteil, bevorzugt
in einem nicht oder nur teilweise mit der Bordelkappe verbundenen Bereich,
abbrechbar oder abreifsbar vorgesehen sein. Dies insbesondere und bevorzugt
bei Ausbildung des Kunststoffes in Form einer Uberkappe. Andererseits kann
die Originalitdtssicherung auch in einem Bereich erreicht sein, in welchem das
Kunststoffteil flachig mit der Bordelkappe, unter Vermittlung eben der Kunst-
stofflaminierung der Metallfolie, verhaftet ist. Die Verhaftung, insbesondere in
einem solchen Fall, ist bevorzugt derart vorgenommen, dass das Kunststoffteil
nur zusammen mit der Folienlage von der Bordelkappe entfernt werden kann.
Es ergibt sich also ein Einreifsen oder Abreifien der Folienlage, wenn das Kunst-

stoffteil, etwa um eine Einstichoffnung freizugeben, zu entfernen versucht wird.

Eine zerstorende Einwirkung auf das Kunststoffteil und/oder die Bordelkappe

ist dann auch sogleich optisch erkennbar. Besonders deutlich wird dies, und ist
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daher bevorzugt, wenn die Kunststofflage eine deutlich andere Firbung als die
dann an der oder den Abreifistellen sichtbare Folienlage aufweist. Weiter oder
alternativ kann mit dem Kunststoffteil auch erreicht werden, wenn es etwa auf
der Innenseite der Bordelkappe angebracht wird, dass sich eine Schonung der
Ampullenmiindung beim Umbordeln ergibt und/oder dass gezielt auf einen
Verschlussstopfen, den die Bordelkappe tiberdeckt, etwa randseitig zur Ver-

stirkung des Anpressdruckes, eingewirkt wird.

Es ist auch bevorzugt, dass die Kappendecke in an sich tiblicher Weise eine,
vorzugsweise zentrale, Durchgangsoffnung aufweist. Diesbeziiglich ist auch
bevorzugt, dass das Kunststoffteil mit seitlichem, bei runder Ausbildung der
Offnung radialem, Abstand zu einer Offnungsrandkante (erst) verhaftet ist.
Somit bleibt ein geschlossener Umfangsbereich, welcher die Offnungsrandkante
aufweist, bevorzugt unverhaftet zu dem Kunststoffteil. Der Bereich, in welchem
umgebend zu der Randkante der Offnung keine Verhaftung mit dem Kunst-
stoffteil gegeben ist, kann etwa bezogen auf eine Radiale zu einem Mittelpunkt
der Offnung 1/10 bis 1/1 Maf von dem Mittelpunkt bis zur Randkante der

Offnung entsprechen.

Die weiter noch beschriebenen Merkmale konnen sowohl von Bedeutung sein
tiir den Verfahrens-Gegenstand der Anmeldung wie fiir die Vorrichtungs-
Gegenstinde der Anmeldung, d.h. die Bérdelkappe und das mit der Bordel-

kappe verschlossene Behiltnis.

Es ist bevorzugt, wie auch grundsitzlich schon angesprochen, dass das Aus-
stanzen und Tiefziehen in einem kombinierten einzigen Arbeitsgang vorge-

nommen wird.
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Weiter ist bevorzugt, dass das Stanzwerkzeug im Hinblick auf die Herstellung
derart ausgebildet wird, dass sich am Stanzrand eine Zugverlangerung der
Kunststofflage, die zum Vorstehen der Kunststofflage {iber den Stanzrand der
Folienlage fiihrt, einstellt. Es ist insofern erkannt worden, dass mittels eines
vergleichsweise stumpfen Einstellung des Werkzeugs diese Zugverldngerung
der vorhandenen Kunststofflage erreicht werden kann. Die tatsachlich zur Er-
reichung dieses Effektes - nur - erforderliche Schirfe des Stanzwerkzeugs
kann empirisch ermittelt werden. Sie kann auch unterschiedlich sein in Abhan-
gigkeit der tatsdachlichen Ausbildung der Folienlage bzw. der Kunststofflage

und ggf. auch des damit verhafteten Kunststoffteils.

Nach dem, wie beschrieben, bevorzugt gleichzeitig sich vollziehenden Aus-
stanzen und Tiefziehen des ausgestanzten Folienabschnitts zu der Bordelkappe
ergibt sich ein im Querschnitt U-férmiges Kappenteil, dessen Rand entweder
eine Randkante mit praktisch auf gleicher Hohe abgetrennter Kunststofflage
und Folienlage aufweist oder eine Randkante mit einer gegentiiber der Folienla-
ge aufien verldngert tibergreifenden Kunststofflage. Die Verlangerung kann
hierbei vergleichsweise gering sein. Sie bemisst sich bevorzugt in der Grofien-
ordnung der Dicke der metallischen Folienlage. Diese Dicke kann beispielswei-

se 0,05 - 0,5 mm betragen.

Durch dieses Ziehen der Kunststofflage tiber den genannten Rand der Folienla-
ge hinaus ergibt sich eine Verstreckung der Kunststofflage zugeordnet dem ge-
nannten Randbereich. Dieser so verstreckte Bereich der Kunststofflage kann
dann in einem weiteren Schritt auf die Schnittkante der Folienlage umgebogen

werden und mit dieser verklebt oder beispielsweise verriickt werden.
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Durch letztgenannten Vorgang ergibt sich eine Bordelkappe mit einem Uberzug
der Schnittkante der Folienlage durch den verstreckten Kunststoff. Die Verstre-
ckung ergibt sich im Vergleich zu der Kunststofflage in einem von der Rand-
kante entfernten Bereich. Entfernt ist hier ein Bereich, der 1 mm oder mehr, bei-

spielsweise bis zu 5 mm von der Randkante entfernt ist.

Im Weiteren kann zwischen der Kunststofflage und der metallischen Folienlage
eine Lackschicht angeordnet sein. Insbesondere, um der Bordelkappe eine ge-
wiinschte Farbgebung, Musterung oder dergleichen zu verleihen. Die Kunst-
stofflage ist jedenfalls in einem solchen Fall vorzugsweise durchsichtig oder nur
leicht eingefarbt. Die farbliche Erscheinung kann dann wesentlich durch die
Lackierung bestimmt werden. Bei der Lackschicht handelt es sich vorzugsweise
um einen Lack auf Epoxydharzbasis. Die Lackschicht kann eine Dicke von bei-

spielsweise 2 - 5 pm aufweisen.

Es kann auch vorgesehen sein, dass die Kunststofflage transparent ausgebildet
ist und mit einem eine Farbwirkung hervorrufenden, durch die Kunststofflage
hindurch sichtbaren Klebstoff mit der metallischen Folienlage verbunden ist. In
dieser Ausgestaltung kann eine gewtiinschte Farbwirkung allein durch Anwen-
dung eines diesbeziiglich eingetfdarbten Klebstotfes erreicht werden. Die Lack-
schicht kann dann in Wegtfall kommen. Es ist auch nur noch erforderlich, als
Kunststofflage beispielsweise lediglich eine durchsichtige Kunststofffolie auf-
zubringen. Diese Ausgestaltung ist bevorzugt an der Oberseite bzw. AufSenfla-
che der Bordelkappe verwirklicht. Sie kann aber auch zusétzlich an der Unter-

seite bzw. der Innenfliche verwirklicht sein.

Die genannte Kunststofflage kann eine gleiche Dicke aufweisen wie die metalli-

sche Folienlage, sie kann aber auch diinner oder noch dicker sein, etwa bis zu
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einer Bandbreite der 0,03- bis 3-fachen Dicke der metallischen Folienlage oder

bis hin zu 0,8 mm Dicke.

Die Kunststofflage kann auch beidseitig der Folienlage vorgesehen sein.

Hinsichtlich der Kunststofflage kann es sich um eine tibliche PP- oder PE-Folie
beispielsweise handeln, die zuvor auf die metallische Folienlage aufgebracht,
insbesondere unter Zwischenschaltung einer Haftkleberschicht mit der metalli-
schen Folienlage verklebt ist. Die Kunststofflage kann auch bspw. aus Polyethy-
lenterephthalat (PET) oder Polyurethan (PU) bestehen.

Hinsichtlich der metallischen Folienlage handelt es sich bevorzugt um eine

Aluminiumfolienlage.

Die Verhaftung des Kunststoffteils mit dem Materialstreifen bzw. mit der Bor-
delkappe kann zunéchst durch eine Verklebung, also durch Aufbringen einer
gesonderten Klebstoffschicht auf die entsprechende Seite des Kunststoffteils
und/oder des Materialstreifens bzw. der Bordelkappe vorgenommen werden.
Bevorzugt ist jedoch, dass eine Verhaftung durch Verschweiffung vorgenom-
men wird. Hierzu kann, bzw. durch eine Infrarotbestrahlung, die Oberfldche
des Materialstreifens, also die Kunststofffolienlage, und/oder die entsprechen-
de Seite des Kunststoffteils so aufgewarmt werden, dass sich eine Erweichung
bis zur erforderlichen Verschweifitemperatur einstellt und sodann die Teile
durch Gegeneinanderdriicken verschweifit werden. Hierbei ist ersichtlich vor-
teilhaft, wie bevorzugt auch vorgesehen, dass beide Kunststoffmaterialien

thermoplastische Kunststoffmaterialien sind.
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Weiter bevorzugt ist jedoch, dass die VerschweifSung mittels Ultraschall erfolgt.
Dies auch weiterhin innerhalb eines verdiinnten Bereiches des Kunststoffteils.
Bei einer UltraschallverschweifSung ldsst sich zugleich in vorteilhafter Weise
erreichen, dass bei der Herstellung der Bordelkappe ggf. zur Anwendung ge-
kommenes Stanzol durch den Ultraschall aus dem SchweifSbereich hinaus ver-
trieben wird, durch Vibrationen, und dadurch ein Waschvorgang, der ansons-

ten evtl. erforderlich wire, eingespart werden kann.

Bevorzugt ist auch, dass die Verbindung der Bordelkappe mit dem Kunststoff-
teil nur durch die genannte Verhaftung, durch Klebung oder Verschweifsung
erreicht ist. Eine ansonsten in solchen Fillen noch gegebene Formschluss-

Verbindung kann vollstandig entfallen.

Eine weitere Moglichkeit der Verbindung des Kunststoffteils mit der Bordel-
kappe besteht darin, die Bordelkappe nach Fertigstellung oder auch (schon) den
Materialstreifen im Kunststoffspritzverfahren zu tiberspritzen, und im letzteren
Fall dann das so im Kunststoffspritzverfahren an dem Materialstreifen verhafte-
te Kunststoffteil in mit dem Materialstreifen verbundenem Zustand das Stanz-

werkzeug und das Umformwerkzeug durchsetzen zu lassen.

Die vor- und nachstehend angegebenen Bereiche bzw. Wertebereiche oder
Mehrfachbereiche schliefSen hinsichtlich der Offenbarung auch samtlich Zwi-
schenwerte ein, insbesondere in ein Zehntel-Schritten der jeweiligen Dimensi-
on, ggt. also auch dimensionslos, bspw. 1/10 pm, ein 0,1-faches etc., einerseits
zur Eingrenzung der genannten Bereichsgrenzen von unten und/oder oben,
alternativ oder ergdnzend aber auch im Hinblick auf die Offenbarung eines

oder mehrerer singuldrer Werte aus dem jeweilig angegebenen Bereich.
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Nachstehend ist die Erfindung des Weiteren anhand der beigeftigten Zeich-

nung erldutert, die aber lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellt. Hierbei

zeigt:

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig.7

Fig. 8

einen Abschnitt einer beschichteten metallischen Folienlage;

einen Querschnitt durch den Gegenstand gemaf Fig. 1, geschnit-

ten entlang der Linie II-II;

eine zu einer Bordelkappe umgeformte beschichtete metallische

Folienlage;

eine Ausschnittsvergrofierung aus Fig. 3;

eine weitere Ausschnittsvergrofierung eines Gegenstandes gemafs

Fig. 3, in alternativer Ausfiihrungsform;

eine mit einem Kunststoffteil in Form einer Uberkappe verbunde-

ne Bordelkappe im Querschnitt, aufgebracht auf eine Ampulle;

eine Ausfiihrungsform nach Art der Fig. 6, wobei jedoch eine
Schwichungslinie im Bereich der Kappendecke angeordnet ist;

und

eine perspektivische Ansicht einer weiteren auf eine Ampulle auf-

gebrachten, mit einem Kunststoffteil versehenen Boérdelkappe.
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Dargestellt und beschrieben ist zundchst ein Materialstreifen M, der eine metal-
lische Folienlage 1 aufweist, die, siehe auch Fig. 2, ober- und unterseitig mit ei-
ner Kunststofflage 2, 3 beschichtet ist. Die Beschichtung ist durch eine extru-
dierte Kunststofflage 2, 3 (Kunststofffolie) vorgenommen, die bevorzugt mittels
einer nicht dargestellten Haftvermittlerschicht mit der metallischen Folienlage 1
verbunden ist. Es kann sich alternativ auch um beispielsweise eine blasgeform-
te oder unmittelbar aufextrudierte Folie handeln. Der Materialstreifen M wird
in einem im Einzelnen nicht dargestellten kombinierten Ausstanz- und Um-
formvorgang zu einer Bordelkappe 22 gemifs Fig. 3 umgeformt. Die Bordel-
kappe 22 weist eine Kappendecke 23 und eine bevorzugt rechtwinkelig zu der
Kappendecke 23 und im Verwendungszustand nach unten verlaufende Kap-
penwand 24 auf. Hierbei wird auch bevorzugt in der Kappendecke 23 mittig
eine Offnung 4 ausgestanzt, die im letztlich auf einer Ampulle 7 aufgebrachten
Zustand, wie etwa in Fig. 6 dargestellt, von einer Uberkappe 9 iiberdeckt sein
kann. Bei der metallischen Folienlage 1 handelt es sich beim Ausfiihrungsbei-

spiel um eine Aluminiumfolienlage.

In den Figuren 4 und 5 sind unterschiedliche Ausbildungen der Randkante 6
der Kappenwand 24 der Bordelkappe 22 gemafs Fig. 3 dargestellt. Eine gleiche
Ausbildung kann sich auch hinsichtlich der Offnungsrandkante 10 der Offnung
4 ergeben. Um den Uberstand der Kunststofflage 2 an der Offnungsrandkante
10 zu erreichen, kann es sich auch empfehlen, den diesbeziiglichen Randbereich
der Bordelkappe 22 nach unten abzubiegen, in eine etwa parallele Ausrichtung
zu der Randkante 6. Eine Linge des nach unten abgebogenen Bereiches kann
hierbei relativ gering sein, beispielsweise dem 0,5- - 10-fachen einer Gesamtdi-

cke d der Folienlage 1 entsprechen.
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Die Ausfiihrungen betreffend die Verstreckung der Kunststofflage 2 bzw. 3
sind in gleicher Weise beziiglich der Offnungsrandkante 10 zutreffend.

Die genannte Gesamtdicke d der Folienlage 1 mit der Kunststofflage 2
und/oder 3 kann beispielsweise 50 - 1000 pm betragen.

Aus der Darstellung der Fig. 4 ist eine Schnittkante 13 ersichtlich, bei der die
beiden Kunststofflagen 2, 3, wie auch die Folienlage 1 eine rechtwinklig zur
Vertikalerstreckung des Bordelkappenrandes 11, der hier vergrofiert dargestellt
ist, verlaufende Schnittkante 13 auf etwa gleicher Hohe aufweisen. Bei der Dar-
stellung der Fig. 5 ist die dufSere Kunststofflage 2 derart verlangert durch Ver-
strecken im Zuge des Stanzvorganges, dass sich ein Ubergreifabschnitt 5 erge-
ben hat, der tiber die Stirnfliche 6" der Folienlage 1 {ibergeschlagen ist und
beim Ausfiihrungsbeispiel mit der inneren Kunststofflage 3 verbunden ist, bei-
spielsweise klebe- oder schweifiverbunden. So ist auch eine vollstindige Abde-

ckung der Stirnkante 6" der metallischen Folienlage 1 erreicht.

Bei der Ausftihrungsform der Fig. 6 ist die Bérdelkappe 22 auf den oberen Be-
reich einer Ampulle 7 aufgebracht. In der Miindung der Ampulle 7 ist ein Ver-
schlussstopfen 12 eingesetzt, der von der Bordelkappe 22 oberseitig und
flanschseitig umfasst ist. Die Bordelkappe 22 ist ersichtlich weiter bis in den
Untergriff zu einem Ampullenmiindungsrand 8 umgebogen (gebordelt). Der
diesbeztigliche untere Bordelkappenrand 11 kann im Zuge des Aufbringens der
Bordelkappe 22 auf die Ampulle 7 durch ein Driickerwerkzeug zur Anlage an
die Ampulle 7, in dem dargestellten Untergriff zu dem Ampullenmiindungs-

rand 8, angedriickt werden.
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Auf die Bordelkappe 22 ist weiter von oben eine Kunststoff-Uberkappe 9 auf-
gebracht, die teilweise, namlich in dem Bereich 16 mit der Bordelkappe 22 ver-

haftet ist.

Auch die Uberkappe 9 weist ersichtlich im Querschnitt eine U-férmige Gestal-
tung auf. Sie weist im Einzelnen eine Uberkappendecke 14 und eine Uberkap-

penwand 15 auf. Die Uberkappe 9 besteht aus einem Hartkunststoff.

Die Uberkappe 9 kann in dem Bereich der Uberkappendecke 14 eine Dicke d1
aufweisen, die der Dicke der Bordelkappe 22 entspricht oder grofier ist. Die Di-
cke di1 kann bspw. bis zum Fuinf- oder Zehnfachen der Dicke der Bordelkappe

22, also der Dicke der laminierten Metallfolienlage, entsprechen.

Weiter weist die Uberkappe 9 an der Uberkappenwand 15 einen Bereich 16 re-
duzierter Dicke auf. Der Bereich der reduzierten Dicke kann bspw. eine Dicke
d> aufweisen, welche einem Zehntel bis Dreiviertel der Dicke di entspricht. Be-
vorzugt ist die Uberkappe 9 mit der Bérdelkappe 22 in dem Bereich 16, weiter
bevorzugt nur in dem Bereich 16, mit der Bordelkappe 22 verhaftet.

Die Verhaftung ist hierbei weiterhin nur mit der auSenseitigen Kunststofflage 2
vorgenommen, und zwar bevorzugt vermittels einer Verschweiffung, weiter

bevorzugt mittels einer Ultraschallverschweifsung.

Entsprechend ist die Bordelkappe 22 in dem verbleibenden Bereich, im Ausfiih-
rungsbeispiel also oberhalb des Bereiches 16, mit dem Kunststoftteil 18, hier
konkret der Uberkappe 9, nicht verhaftet. Sie kann bspw. durch Auftrennen

entlang einer Schwichungslinie 17, die hier bevorzugt im Ubergang des Berei-
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ches 16 zu der verbleibenden Uberkappe ausgebildet ist, weiter bspw. durch

Abdrehen entsprechend einem Schraubverschluss bspw. entfernt werden.

Die Bordelkappe 22 weist weiter in {iblicher Weise die schon genannte obersei-
tige Offnung 4 auf. Die Offnung 4 ist entsprechend dem Zustand der Fig. 6 von
der Uberkappe 9 iiberdeckt. Nach Entfernen des abbrechbaren Teils der Uber-
kappe 9 liegt die Offnung 4 zum Einstechen in den Verschlussstopfen frei.

Fig. 7 zeigt eine Variante der Ausfiihrungsform der Fig. 6, wobei hier die
Schwichungslinie 17 im Bereich der Ebene der Kappendecke angeordnet ist.
Die Uberkappendecke bildet so nach dem Abtrennen ein praktisch scheiben-
tormiges Teil und beztiglich der Bordelkappe liegt nach dem Abdecken prak-

tisch nur die Kappendecke frei.

Beim Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 8 ist das Kunststoffteil 18, das auch hier o-
berseitig auf die Bordelkappe 22 aufgebracht ist, mit einer Schwiachungslinie 19
versehen, die zu einem zungenartigen Bereich 20 fiihrt, der eine Aufreifslasche
21 ausbildet, die sich sowohl im Bereich der Kappenwand 24, wie im Bereich
der Kappendecke 23, erstreckt. Durch Aufreifsen an der Aufreiilasche 21 kann
der Bereich 20 des Kunststoffteils 18 entfernt werden. Hierbei kann der Bereich
20, wie auch der verbleibende Teil des Kunststoffteils oder ein Teil des verblei-
benden Kunststoffteils, wiederum mit der Kunststofffolienlage der Bordelkappe
verhaftet sein. Hierbei kann die Kunststofffolienlage beim Aufreifsen mit aufge-
rissen werden, so dass auch hierdurch eine Verletzung der Originalitit nach
dem Aufreifsen ersichtlich wird. Zugleich wird durch Aufreifsen der Aufreifsla-

sche 21 auch hierbei die Offnung 4 freigelegt.
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Anstelle eines teilweisen Entfernens des Kunststoffteils 18 kann auch eine Aus-
gestaltung vorgesehen sein, bei welcher das Kunststoffteil 18 vollstindig ent-
fernt werden kann. Dies kann bspw. dadurch erreicht werden, dass der Ver-
schweifSungsbereich sehr klein ausgebildet ist, so dass sich beim Abziehen des
Kunststoffteils in diesem Bereich eine Entfernung der insoweit verschweifsten

Kunststofflage ergibt.

Alle offenbarten Merkmale sind (fiir sich) erfindungswesentlich. In die Offen-
barung der Anmeldung wird hiermit auch der Offenbarungsinhalt der zugeho-
rigen/beigeftigten Prioritdtsunterlagen (Abschrift der Voranmeldung) vollin-
haltlich mit einbezogen, auch zu dem Zweck, Merkmale dieser Unterlagen in
Anspriiche vorliegender Anmeldung mit aufzunehmen. Die Unteranspriiche
charakterisieren in ihrer fakultativ nebengeordneten Fassung eigenstindige
erfinderische Weiterbildungen des Standes der Technik, insbesondere um auf

Basis dieser Anspriiche Teilanmeldungen vorzunehmen.
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Bezugszeichenliste
1 Folienlage
2 Kunststofflage
3 Kunststofflage
4 Offnung
5 Ubergreifabschnitt
6 Bordelkappen-Randkante
7 Ampulle
8 Ampullenmiindungsrand
9 Uberkappe
10 Offnungsrandkante
11 Bordelkappenrand
12 Verschlussstopfen
13 Schnittkante
14  Uberkappendecke
15  Uberkappenwand
16 Bereich
17 Schwichungslinie
18 Kunststoffteil
19  Schwichungslinie
20 Bereich
21 Aufreifilasche
d Gesamtdicke
d1 Dicke
d> Dicke
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22 Bordelkappe
23 Kappendecke
24 Kappenwand

6" Stirnfliche

M  Materialstreifen
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ANSPRUCHE

Verfahren zur Herstellung einer Bordelkappe (22) fiir ein Behdltnis
zur Aufnahme einer pharmazeutischen Substanz, insbesondere einer
Ampulle (7), wobei die Bordelkappe (22) aus einem, eine bereits
kunststoffbeschichtete Folienlage aufweisenden Materialstreifen (M),
der sodann ausgestanzt und durch Tiefziehen geformt wird, gebildet
wird, dadurch gekennzeichnet, dass an der eine Kunststoftlage bil-
denden Kunststoffbeschichtung der Bordelkappe ein Kunststoffteil
(18) befestigt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder insbesondere danach, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Kunststoftteil eine grofiere Dicke aufweist als
die Kunststofftbeschichtung, und/oder, dass das Kunststoffteil ein fla-
chiges Teil ist, das zumindest eine einem Drittel oder mehr der Fldche
einer Bordelkappendecke (23) entsprechende Grundfldche aufweist,
und/oder, dass das Kunststoffteil mit der Kunststoffbeschichtung ver-
schweifst wird, und/oder, dass das Kunststoffteil ein Hartkunststoff-

teil ist, und / oder, dass Kunststoffteil ein Weichkunststoffteil ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche
oder insbesondere danach, dadurch gekennzeichnet, dass die Bordel-
kappe (22) eine Kappendecke (23) und eine von der Kappendecke
nach unten ragende Kappenwand (24) aufweist, und, dass das Kunst-
stoffteil mit der Kappenwand verhaftet wird, wobei, bevorzugt, ein
Kunststoftteil mit einer Aufienseite der Bordelkappe (22) und/oder

mit einer Innenseite der Bordelkappe (22) verhaftet wird.
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Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche
oder insbesondere danach, dadurch gekennzeichnet, dass die Kap-
pendecke (23) eine, vorzugsweise zentrale, Durchgangsoffnung auf-
weist und dass das Kunststoffteil (18) so ausgebildet und/oder so mit
der Bordelkappe verhaftet wird, dass ein seitlicher Bereich beziiglich

einer Offnungsrandkante der Offnung ausgespart bleibt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche
oder insbesondere danach, dadurch gekennzeichnet, dass an dem auf
der Aufienseite der Kappendecke (23) verhafteten oder zu verhaften-
den Kunststoftteil eine eine Aufreifilinie definierende Schwiachung
ausgebildet wird, und/oder, dass das Stanzwerkzeug derart ausgebil-
det wird, dass sich am Stanzrand eine Zugverldngerung der Kunst-

stofflage, die tiber den Stanzrand der Folienlage vorsteht, einstellt.

Bordelkappe fiir ein Behdltnis (7) zur Aufnahme einer pharmazeuti-
schen Substanz, insbesondere einer Ampulle (7), die aus einer metalli-
schen Folienlage (1) gebildet ist, welche Folienlage (1) jedenfalls au-
Renseitig mit einer einen Uberzug der Folienlage bildenden Kunst-
stofflage (2, 3) tiberdeckt ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Bor-
delkappe (22) eine Kappendecke (23) und eine sich von der Kappen-
decke (23) abgewinkelt erstreckende Kappenwand (24) autweist und
dass die Bordelkappe (22) aufien- und/ oder innenseitig mit einem

Kunststoffteil verhaftet ist.

Bordelkappe nach Anspruch 6 oder insbesondere danach, dadurch
gekennzeichnet, dass das Kunststoffteil (18) ein Hartkunststoffteil ist,
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und/oder, dass das Kunststoffteil ein Weichkunststoffteil ist.

Bordelkappe nach einem der Anspriiche 6 oder 7 oder insbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, dass die Bordelkappen-Randkante
(6) eine sowohl die Folienlage (1) sowie die Kunststofflage (2, 3)
durchsetzende Schnittkante (13) aufweist, und/oder, dass die Bordel-
kappen-Randkante (6) von einem Abschnitt der Kunststoftlage (2, 3)
tiberdeckt ist, der im Vergleich zur der Kunststofflage im Ubrigen ver-

streckt ist.

Bordelkappe nach einem der Anspriiche 6 bis 8 oder insbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststofflage (2, 3) trans-
parent ausgebildet ist und mit einem eine Farbwirkung hervorrufen-
den, durch die Kunststofflage (2, 3) hindurch sichtbaren Klebstoff mit

der metallischen Folienlage (1) verbunden ist.

Behiltnis (7) mit einer pharmazeutischen Substanz, insbesondere Am-
pulle (7), wobei das Behiltnis (7) mit einer Bordelkappe (22) ver-
schlossen ist und die Bordelkappe (22) eine metallische Folienlage (1)
aufweist, die jedenfalls auenseitig mit einer einen Uberzug der Fo-
lienlage (1) bildenden Kunststofflage (2, 3) tiberdeckt ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bordelkappe (22) mit einem Kunststoffteil ver-

haftet ist.

Behailtnis nach Anspruch 10, oder insbesondere danach, dadurch ge-
kennzeichnet, dass weiter eine Bordelkappen-Randkante (6) ausgebil-
det ist, dass die Bordelkappen-Randkante (6) eine sowohl die Folien-
lage (1) sowie die Kunststofflage (2, 3) durchsetzende Schnittkante (13)
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aufweist und/oder die Bordelkappen-Randkante von einem Abschnitt
der Kunststoftlage (2, 3) tiberdeckt ist, der im Vergleich zu der Kunst-
stofflage (2, 3) im Ubrigen verstreckt ist.
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EPO-Internal, WPI Data

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

X EP 0 120 353 A2 (PHARMA METALL GMBH [DE]) 1,2
3. Oktober 1984 (1984-10-03) 6-8,
1

Seite 4, Zeile 27 - Seite 5, Zeile 15

Seite 12, Zeile 2 - Zeile 15; Abbildung 10
A DE 10 2008 009418 B3 (SPANG & BRANDS GMBH 5
[DE]) 9. April 2009 (2009-04-09)

D Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmen Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentlichungen "T" Spétere Veréffept__lichung, die r_1_ach dem internationalen Anmeldedatum
"A" Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der

aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstéandnis des der

. . Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden

"E" fruhere Anmeldung oder Patent, die bzw.__das jedoch erst am oder nach Theorie angegeben ist

dem internationalen Anmeldedatum versffentlicht worden ist "X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
"L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf

scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

anderen im Recherchenbericht genannten Veréffentlichung belegt werden

soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie Y" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung

kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

.., ausgefuhr) o R werden, wenn die Versffentlichung mit einer oder mehreren
O" Verbffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung, ) Versffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Prioritatsdatum versffentlicht worden ist "&" Versffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

16. Mai 2013 27/05/2013

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde Bevoliméchtigter Bediensteter

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040, . )
éx%ﬂ1#&34&ﬁh6 Bridault, Alain

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (April 2005)



Internationales Aktenzeichen
INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT PCT/EP2013/055933
Feld Nr.1l Bemerkungen zu den Anspriichen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 1)

GemaB Artikel 17(2)a) wurde aus folgenden Griinden fir bestimmte Anspriiche kein internationaler Recherchenbericht erstellt:

1. I:' Anspriche Nr.
weil sie sich auf Gegensténde beziehen, zu deren Recherche diese Behérde nicht verpflichtet ist, namlich

5 m Anspriiche Nr. 2-5, 7-9, 11(alle teilweise)
weil sie sich auf Teile der internationalen Anmeldung beziehen, die den vorgeschriebenen Anforderungen so wenig entspre-
chen, dass eine sinnvolle internationale Recherche nicht durchgeflihrt werden kann, namlich

siehe BEIBLATT PCT/ISA/210

3. |:| Anspriche Nr.
weil es sich dabei um abhangige Ansprliche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefasst sind.

Feld Nr. Il Bemerkungen bei mangelnder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1)

Diese Internationale Recherchenbehérde hat festgestellt, dass diese internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthalt:

-

Da der Anmelder alle erforderlichen zusatzlichen Recherchengeblihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht auf alle recherchierbaren Anspriiche.

2 I:' Da fur alle recherchierbaren Anspriiche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefiihrt werden konnte, der
’ zusatzliche Recherchengebuhr gerechtfertigt héatte, hat die Behérde nicht zur Zahlung solcher Gebuihren aufgefordert.

3. I:' Da der Anmelder nur einige der erforderlichen zusatzlichen Recherchengebiihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich
dieser internationale Recherchenbericht nur auf die Anspriiche, fur die Geblhren entrichtet worden sind, namlich auf die
Anspriche Nr.

4. |:| Der Anmelder hat die erforderlichen zusétzlichen Recherchengebuihren nicht rechtzeitig entrichtet. Dieser internationale
Recherchenbericht beschrankt sich daher auf die in den Anspriichen zuerst erwahnte Erfindung; diese ist in folgenden
Ansprichen erfasst:

Bemerkungen hinsichtlich Der Anmelder hat die zusétzlichen Recherchengeblhren unter Widerspruch entrichtet und die
eines Widerspruchs gegebenenfalls erforderliche Widerspruchsgebiihr gezahlt.

Die zuséatzlichen Recherchengebihren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahlt,
jedoch wurde die entsprechende Widerspruchsgebuhr nicht innerhalb der in der
Aufforderung angegebenen Frist entrichtet.

I:' Die Zahlung der zuséatzlichen Recherchengebiihren erfolgte ohne Widerspruch.

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 1 (2)) (April 2005)




Internationales Aktenzeichen PCT/ EP2013/ 055933

WEITERE ANGABEN PCTASA/ 210

Fortsetzung von Feld 1II.2
Anspriiche Nr.: 2-5, 7-9, 11(alle teilweise)

Wegen der Formulierung "oder insbesondere danach" konnen die Anspriiche
2-5, 7-9 und 11 als unabhéngig betrachtet werden. Aufgrund von
Uberlappungen des Schutzbereichs wiirden sich die unabhangigen Anspriiche
nicht klar voneinander abgrenzen lassen. Die Vielzahl der Anspriiche und
ihre Formulierung wiirden bewirken, dass die Anspriiche insgesamt die
Erfordernisse der Klarheit und Knappheit nach Artikel 6 PCT nicht
erfiillen, denn es ist fiir den Fachmann &uBerst miihsam, den Gegenstand zu
ermitteln, fiir den Schutz begehrt werden wiirde. Die Recherche wurde fiir
den Gegenstand durchgefiihrt, von dem verniinftigerweise erwartet werden
konnte, dass er spater im Verfahren beansprucht wird, also ohne
Beriicksichtigung der Formulierung "oder insbesondere danach".




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Veroffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2013/055933
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung

EP 0120353 A2 03-10-1984 AU 579814 B2 15-12-1988
AU 2539484 A 20-09-1984
DK 138084 A 15-09-1984
EP 0120353 A2 03-10-1984
ES 287294 U 01-05-1986
ES 290677 U 16-04-1986
ES 290678 U 16-04-1986
ES 290679 U 16-04-1986
ES 290680 U 16-04-1986
FI 841036 A 15-09-1984
NZ 207437 A 30-06-1987
PT 78251 A 01-04-1984

DE 102008009418 B3 09-04-2009 AT 518776 T 15-08-2011
DE 102008009418 B3 09-04-2009
EP 2242698 Al 27-10-2010
US 2010326990 Al 30-12-2010
WO 2009100806 Al 20-08-2009

Formblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilie) (April 2005)
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