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(57)  Zur Stapelung von flachen Gegenstanden (2)
wird ein Stapelschacht (10) mit einem Ausstossmittel
(11) und zur Zufiihrung der Gegenstande (2) in den Sta-
pelschacht (10) eine Zufiihrungsunterlage (12) verwen-
det. Die Zuflihrungsunterlage (12) ist von schrég oben
gegen die Offnung des Stapelschachtes (10) gerichtet
und die fertigen Stapel (1) werden in einer der Zufiih-
rungsrichtung entgegen gerichteten Richtung ausge-
stossen. Dadurch wird es méglich nach einem fir die

Fig.7

Verfahren und Vorrichtung zum Stapeln von flachen Gegenstédnden

Ausstossung notwendigen Zufiihrungsunterbruch, die
Zuflihrung bereits wieder aufzunehmen, bevor der Sta-
pel (1) ganz aus dem Stapelschacht (10) gestossen ist.
Daraus resultieren sehr kurze Zykluszeiten. Die Stapel-
methode eignet sich insbesondere fiir die Stapelung
von gefalteten Druckprodukten, die im Zuflihrungsstrom
parallel zu ihren Faltkanten zugefuhrt werden. Die Vor-
richtung zeichnet sich durch ihre Einfachheit aus und
dadurch, dass sie sehr wenig Raum beansprucht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Stapeln von flachen Gegenstéanden,
insbesondere zum Stapeln von Druckprodukten.
[0002] Druckprodukte werden zur Herstellung von
Druckproduktestapeln bekannterweise in Stapel-
schachten oder dhnlichen Vorrichtungen abgelegt. Die-
se Vorrichtungen weisen Ublicherweise einen Boden
und senkrechte auf dem Boden stehende Fihrungen
oder Wande auf und sind gegen oben fiir die Zufliihrung
der Druckprodukte offen. Um beim Stapeln den freien
Fall der Druckprodukte auf ein Minimum zu reduzieren,
wird vielfach die Position des Bodens oder der Zufiih-
rung an die Hohe des bereits im Schacht vorhandenen
Stapels angepasst, so dass jedes Druckprodukt im we-
sentlichen horizontal auf das vorher abgelegte Druck-
produkt oder auf den Schachtboden geschoben werden
kann.

[0003] Fir die Herstellung von Kreuzstapeln, in de-
nen die Druckprodukte in Lagen oder Produktegruppen
je um 180° gegeneinander gedreht gestapelt sind, ist
der Boden des Stapelschachtes beispielsweise drehbar
ausgestaltet, und es ist mindestens ein aus dem
Schacht entfernbarer Zwischenboden vorgesehen. Im-
mer wenn eine Produktegruppe abgelegt ist, wird der
Boden mit den bereits darauf gestapelten Gruppen um
180° gedreht, wahrend die Druckprodukte fiir die fol-
gende Produktegruppe auf dem Zwischenboden gesta-
pelt werden. Wenn der Boden mit Stapel nach seiner
Drehung wieder positioniert ist, wird der Zwischenbo-
den gegebenenfalls in den Stapelschacht abgesenkt
und dann aus dem Schacht gezogen und damit die dar-
auf gestapelten Druckprodukte auf den gedrehten Sta-
pel abgesenkt.

[0004] Wenn ein Stapel fertig ist, werden gegebenen-
falls Teile der senkrechten Flhrungen oder Schacht-
wande entfernt und der Stapel wird Ublicherweise quer
zur Zufihrungsrichtung bzw. deren Projektion auf die
Ebene des Stapelbodens oder in der Zuflihrungsrich-
tung aus dem Stapelschacht geschoben. Wahrend des
ganzen Ausstossvorganges muss die Zuflihrung unter-
brochen werden oder miissen weiter zugefiihrte Druck-
produkte wiederum auf einem Zwischenboden vorge-
stapelt werden.

[0005] Vielfach wird der Zufiihrungsstrom auch auf-
geteilt auf zwei Stapelschéchte, so dass dem einen
Schacht Druckprodukte zugeflihrt werden, wahrend ein
fertiger Stapel aus dem anderen Stapelschacht ausge-
stossen wird.

[0006] Aus der obigen, kurzen Beschreibung der aus
der Druckereibranche bekannten Stapelverfahren geht
hervor, dass zu deren Durchfihrung insbesondere mit
hohen Leistungen bzw. kurzen Zykluszeiten recht auf-
wendige Vorrichtungen notwendig sind, die auch viel
Platz beanspruchen.

[0007] Die Erfindung stellt sich nun die Aufgabe, ein
Verfahren zum Stapeln von flachen Gegenstanden zu
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schaffen, das vorrichtungsmassig mit sehr einfachen
Mitteln, die wenig Platz beanspruchen, durchfiihrbar ist
und das trotzdem hohe Stiickleistungen erbringen kann.
Ferner ist es die Aufgabe der Erfindung, eine Vorrich-
tung zur Durchfiihrung des erfindungsgemassen Ver-
fahrens zu schaffen.

[0008] Diese Aufgaben werden geldst durch das Ver-
fahren und die Vorrichtungen, wie sie in den Patentan-
spriichen definiert sind.

[0009] Nach dem erfindungsgeméassen Verfahren
werden die flachen Gegenstande dem Stapelschacht
auf einer Zufiihrungsunterlage lose aufliegend oder zwi-
schen zwei Zuflihrungsunterlagen geklemmt gehalten,
beispielsweise in Schuppenformation mit obenliegen-
den, vorlaufenden Kanten, zugefihrt. Die Zuflihrungs-
unterlage ist beispielsweise ein Férderband und flihrt
die Gegenstande schrag von oben gegen eine Zufih-
rungsseite des Stapelschachtes und vorteilhafterweise
bis Uber den Stapelschacht, wo die Zufiihrungsunterla-
ge endet. Die flachen Gegenstande werden durch die
Zufiihrungsunterlage tber deren Ende hinaus angetrie-
ben gegen die der Zuflhrungsseite gegenuberliegende
Seite des Stapelschachtes getrieben und fallen von der
Zufihrungsunterlage in den Stapelschacht, spatestens
dann, wenn ihre vorlaufende Kante diese gegenuberlie-
gende Seite erreicht hat.

[0010] Die fertigen Stapel werden in einer der Zufiih-
rungsrichtung entgegen gerichteten Ausstossrichtung
(Ausstossrichtung entgegengesetzt zur Projektion der
Zufuhrungsrichtung auf die Ebene des Stapelschacht-
Bodens), das heisst durch die Zufiihrungsseite des Sta-
pelschachtes hindurch, ausgestossen. Fur das Aus-
stossen wird beispielsweise in an sich bekannter Weise
ein Schieber eingesetzt, dessen Ausstossbewegung an
der der Zuflhrungsseite des Stapelschachtes entge-
gengesetzten Seite beginnt und gegen die Zufiihrungs-
seite gerichtet ist. Die den Schieber in seine Ausgangs-
position zuriickbringende Bewegung verlauft ausser-
halb des Stapelschachtes, beispielsweise unter dem
Stapelschacht hindurch oder seitlich vom Stapel-
schacht.

[0011] Die Zufiihrung von Gegenstanden wird fir ei-
nen ersten Teil der Ausstossbewegung unterbrochen.
Sie kann aber bereits wieder aufgenommen werden,
wenn die nachlaufende Seite des auszustossenden
Stapels diejenige Stelle im Stapelschacht passiert hat,
an der ein weiter zugefuhrter Gegenstand auf den aus-
zustossenden Stapel treffen, das heisst mit diesem in
Konflikt kommen wiirde. Dies bedeutet, dass der flir das
Ausstossen des Stapels notwendige Zufihrungsunter-
bruch nicht wie in bekannten Verfahren mindestens so
lange dauern muss wie die gesamte Ausstossbewe-
gung, sondern nur einen Bruchteil davon. Dadurch er-
gibt sich firr die Stapelung nach dem erfindungsgemas-
sen Verfahren eine kirzere Zykluszeit bzw. héhere
Stickleistung und/oder es bedeutet kirzere Zuflh-
rungsunterbriiche bzw. weniger aufgestaute Gegen-
stédnde und dadurch einfacher zu handhabende Gegen-
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stands-Staus als dies bei bekannten Stapelverfahren
der Fall ist.

[0012] Der fiir das Ausstossen bendétigte Zufiihrungs-
unterbruch wird um so kleiner, je steiler von oben zuge-
fuhrt wird und je ein langerer von der Zuflihrungsunter-
lage nicht mehr geflhrter, freier Fall im Stapelschacht
toleriert werden kann. Da Gegenstande mit einer gros-
seren Eigensteifheit auch bei langerem, freiem Fall im-
mer noch gut stapelbar sind, als dies fiir flexiblere Ge-
genstande der Fall ist, ist das erfindungsgemasse Ver-
fahren vor allem fir steifere Gegensténde vorteilhaft an-
wendbar. Wird das erfindungsgemasse Verfahren flr
gefaltete Druckprodukte angewendet, werden diese
dem Stapelschacht vorteilhafterweise parallel zu ihrer
Faltkante (das heisst fir einfach gefaltete Tabloide oder
fir zweifach gefaltete Zeitungen: in Langsrichtung) zu-
geflhrt, denn diese Produkte haben parallel zur Falt-
kante eine bedeutend grdssere Steifigkeit als quer da-
zu. Eine solche Zufuihrung bringt den weiteren Vorteil,
dass auch die Stapelausstossung parallel zur Faltkante
gerichtetist, in derjenigen Richtung also, in der auch die
Stabilitdt von Stapeln gefalteter Druckprodukte am
grossten ist.

[0013] Das erfindungsgemasse Verfahren eignet sich
also insbesondere fiir die Stapelung von gefalteten
Druckprodukten, wobei diese parallel zu ihren Faltkan-
ten zugefiihrt werden und der Stapel in entgegenge-
setzter Richtung wiederum parallel zu den Faltkanten
ausgestossen wird. Zur Erstellung von Kreuzstapeln
werden die Druckprodukte vorteilhafterweise bereits in
einem Schuppenstrom mit alternierenden Gruppen von
entsprechend orientierten Produkten zugefihrt, wobei
in diesem Schuppenstrom flr Zuflihrungsunterbriche
bereits Licken vorhanden sind oder wobei die Druck-
produkte zur Erzeugung von Zufihrungsunterbriichen
vorubergehend gestaut werden.

[0014] Die Vorrichtung zur Durchfihrung des erfin-
dungsgemassen Verfahrens weist einen Stapelschacht
und eine von schrag oben gegen die Zufihrungsseite
des Schachtes fiihrende und tiber der Offnung des Sta-
pelschachtes (direkt an der Zufiihrungsseite oder zwi-
schen Zufiihrungsseite und gegeniiberliegender Seite)
endende Zufilhrungsunterlage auf. Ferner ist ein in ei-
ner der Zuflhrungsrichtung entgegen gerichteten Aus-
stossrichtung durch den Stapelschacht bewegbares
Ausstossmittel vorgesehen, dessen Riickbewegung in
seine Startposition auf der der Zufiihrungsseite entge-
gengesetzten Seite des Stapelschachtes nicht durch
den Stapelschacht gefiihrt ist. Gegebenenfalls weist die
Vorrichtung auch ein Mittel zur Unterbrechung des Zu-
fihrungsstromes von Gegenstanden auf.

[0015] Verfahren und Vorrichtung geméss Erfindung
werden nun anhand der folgenden Figuren im Detail be-
schrieben. Dabei zeigen:

Figuren 1 bis 3 aufeinanderfolgende Phasen einer
Stapelung nach dem erfindungs-
gemassen Verfahren;
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zwei Schemas zur lllustration des
Zusammenhangs der Lénge des
Zufuhrungsunterbruchs, des Zu-
fuhrungswinkels und des freien
Falls der zu stapelnden Gegen-
stande im Stapelschacht;

Figuren 4 und 5

Figuren 6 und 7  zwei beispielhafte Ausfiihrungsfor-
men der erfindungsgemassen Vor-

richtung.

[0016] Figuren 1 bis 3 zeigen aufeinanderfolgende
Phasen der Erstellung eines Stapels 1 aus flachen Ge-
genstédnden 2 nach dem erfindungsgemassen Verfah-
ren. Die Figuren zeigen je einen Stapelschacht 10 mit
einem Ausstossmittel 11, eine Zufihrungsunterlage 12
(Forderband), das schrag von oben gegen die Zufiih-
rungsseite des Stapelschachtes 10 fihrt, und ein Mittel
13 zur Unterbrechung des Zufiihrungsstromes wahrend
eines ersten Teils der Ausstossung eines fertigen Sta-
pels aus dem Stapelschacht.

[0017] Figur 1 zeigt die Entstehung des Stapels 1. Im
dargestellten Moment treffen die vorlaufenden Kanten
der Gegenstéande unmittelbar tGber der Stapeloberfla-
che auf die der Zuflhrungsseite gegenuberliegende
Seite des Stapelschachtes, wahrend die nachlaufende
Kante spatestens in diesem Zeitpunkt das Ende der Zu-
fuhrungsunterlage 12 verlasst. Das heisst mit anderen
Worten, dass zur endgiiltigen Positionierung des Ge-
genstandes auf dem Stapel die vorlaufende Kante nicht
mehr verschoben wird. Der freie Fall des Gegenstandes
ist durch die bereits positionierte, vorlaufende Kante ge-
fuhrt. Fir Gegenstande, die vor dem in der Figur 1 dar-
gestellten Moment auf dem Stapel abgelegt wurden, ist
der freie Fall langer und betrifft auch die vorlaufende
Kante.

[0018] Figur 2 zeigt die Ablage des letzten Gegen-
standes 2 auf dem Stapel 1. Aus dieser Figur ist ersicht-
lich, dass das Ende der Zufiihrungsunterlage 12 minde-
stens in diesem Zeitpunkt eine Position haben muss, die
es der nachlaufenden Kante auch dieses Gegenstan-
des erlaubt, sich von der Zufiuihrungsunterlage 12 zu
trennen und auf den Stapel 1 zu fallen.

[0019] Wahrend der letzte Gegenstand auf dem Sta-
pel positioniert wird, wird die Zuflihrung von Gegenstan-
den unterbrochen beispielsweise durch Einfiihrung ei-
nes Staumittels 13 in den Zuflihrungsstrom der Gegen-
sténde 2. Dieses Staumittel 13 ist hier unmittelbar tGber
dem Stapelschacht 10 positioniert. Es kann selbstver-
standlich auch weiter stromaufwarts wirken.

[0020] Figur 3 zeigt die Ausstossung des fertigen
Stapels 1, der in derjenigen Position dargestelltist, nach
dessen Passieren die Zuflihrung von Gegensténden 2
wieder gestartet werden kann. Offensichtlich kann der
Rest der Ausstossbewegung durchgefiihrt werden,
ohne dass weiter zugefiihrte Gegenstande 2 mit dem
auszustossenden Stapel 1 in Konflikt geraten.

[0021] Figuren 4 und 5 illustrieren den Zusammen-
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hang zwischen der Ausrichtung und Position der Zufiih-
rungsunterlage 12, des Stapelungsvoganges und der
Stapelausstossung. Gleiche Teile sind mit gleichen Be-
zugsziffern bezeichnet wie in den Figuren 1 bis 3.
[0022] Die Zuflihrungsunterlage 12 der Figur 4 bildet
mit dem Boden des Stapelschachtes einen Zuflihrungs-
winkel oo und ist derart positioniert, dass die vorlaufende
Kante eines ersten zu stapelnden Gegenstandes (nicht
dargestellt) unmittelbar Gber dem Boden des Stapel-
schachtes 10 auf die der Zufihrungsseite gegenuber-
liegende Seite des Stapelschachtes trifft. Schon fir die-
sen ersten Gegenstand betrifft also der freie Fall die vor-
laufende Kante nicht, was fiir eine kontrollierte Stape-
lung ein Vortell ist.

[0023] AusderFigur4 istklar ersichtlich, dass die Po-
sition P, die ein auszustossender Stapel passiert haben
muss, bevor die Zufiihrung fir die Bildung eines weite-
ren Stapels wieder aufgenommen werden kann, mit
grésser werdendem Winkel oo mehr gegen die der Zu-
fuhrungsseite gegenilberliegende Seite des Stapel-
schachtes 10 verschoben wird, also zu kurzeren, fur die
Ausstossung notwendigen Zufiihrungsunterbriichen
fuhrt.

[0024] Die Position des Endes E der Zufihrungsun-
terlage 12 ist durch die Lange L und die Steifigkeit der
zu stapelnden Gegensténde derart gegeben, dass auch
die nachlaufende Kante des letzten Gegenstandes ei-
nes Stapels noch von diesem Ende fallen kann. Die Di-
stanz zwischen nachlaufender, oberer Kante des Sta-
pels zum Ende E der Zufiihrungsunterlage 12 muss also
fur steife Gegenstdnde mindestens gleich gross sein
wie die Lange der Gegenstande in Zuflihrungsrichtung.
Fur flexible Gegenstande kann dieser Abstand kleiner
sein. Fur eine optimal gefiihrte Zufliihrung kann das En-
de der Zuflihrungsunterlage 12 gegebenenfalls wah-
rend der Stapelung von einer Anfangsposition E' ndher
am Stapelschacht 10 in die oben definierte Endposition
E bewegt werden.

[0025] Figur 5 zeigt, dass die Position P auch weiter
gegen die der Zuflihrungsseite gegeniberliegende Sei-
te des Stapelschachtes 10 verschoben, der fir die Aus-
stossung notwendige Zufihrungsunterbruch also weiter
verklrzt werden kann, wenn die Zuflihrungsrichtung
nicht gegen den Stapelschachtboden gerichtet ist, wie
dies in der Figur 4 dargestellt ist, sondern die der Zu-
fuhrungsseite gegenilberliegende Seite des Stapel-
schachtes 10 auf einer Héhe H tiber dem Stapelboden
trifft. Dies bedeutet aber, dass fiir die ersten, fiir die Bil-
dung eines Stapels dem Stapelschacht 10 zugefiihrten
Gegenstande (bis zu einer Stapelhéhe, die gleich H ist)
auch die vorlaufenden Kanten erst nach einem freien
Fall definitiv positioniert sind.

[0026] Da verschiedene Eigenschaften der zu sta-
pelnden Gegenstande die Stapelung beeinflussen, sind
fur jede Art von zu stapelnden Gegenstanden die opti-
malen Parameter oo und H zu bestimmen.

[0027] Figur 6 zeigt in einer dreidimensionalen Dar-
stellung eine beispielhafte Ausfiihrungsform der erfin-
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dungsgemassen Vorrichtung. Die Figur zeigt zwei tUber-
einander angeordnete Stapelschéachte 10 und 10' mit je
einer Zufihrungsunterlage 12 und 12', auf denen Zuflh-
rungsstréme von zu stapelnden Gegenstanden 2 zuge-
fihrt werden. Die Gegenstande 2 sind gefaltete Druck-
produkte mit Faltkanten F. Die Druckprodukte liegen in
den abgebildeten Zufiihrungsstrémen gruppenweise
um 180° gedreht vor. Der Strom weist auch Licken L
auf, die als Zufiihrungsunterbriiche fir die Ausstossung
ausreichen und gegebenenfalls fir die Stapelausstos-
sung ausgenltzt werden. Zwischen zwei Liicken kén-
nen mehrere Prduktegruppen liickenlos aufeinander
folgen, derart, dass bei jeder Liicke ein fertiger Stapel
ausgestossen wird. Die entstehenden Stapel 1 und 1'
sind Kreuzstapel.

[0028] Die Figur 6 illustriert die insbesondere vorteil-
hafte Anwendung von Verfahren und Vorrichtung ge-
mass Erfindung fiir die Stapelung von gefalteten Druck-
produkten, die in einem Zufiihrungsstrom parallel zu ih-
ren Faltkanten F und bereits fur die Bildung von Kreuz-
stapeln orientiert zugefiihrt werden, und zeigt wie ein-
fach und platzsparend die erfindungsgemasse Vorrich-
tung ist. Zur Erstellung des Zuflihrungsstromes, in dem
die Druckprodukte gruppenweise um 180° gedreht sind
und in dem Licken vorhanden sind, kennt der Fach-
mann anwendbare Verfahren. Ein bevorzugtes solches
Verfahren ist der Gegenstand einer Parallelanmeldung
zur vorliegenden Anmeldung.

[0029] Figur 7 zeigt sehr schematisch eine weitere,
beispielhafte Ausfihrungsform der erfindungsgemas-
sen Vorrichtung. Der Zufiihrungsstrom der zu stapeln-
den Gegenstande 2 wird zuerst parallel zur Ausstoss-
richtung zugefiihrt und die Gegenstande 2 fallen in ei-
nem Bereiche Uber dem Stapelschacht 10 auf die Zu-
fuhrungsunterlage 12, von der sie in entgegengesetzter
Richtung weitergefordert und dem Stapelschacht zuge-
fihrt werden. Auch hier fallt die grosse Einfachheit der
Vorrichtung und die platzsparende Anordnung ins Auge.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Stapeln (1) aus fla-
chen Gegenstanden (2), wobei die Gegensténde
(2) in einem Zuflihrungsstrom einem Stapelschacht
(10) zugefiihrt und im Stapelschacht (10) gestapelt
werden und wobei Stapel (1) aus dem Stapel-
schacht (10) ausgestossen werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Zufiihrungsstrom schrag
von oben gegen den Stapelschacht (10) gerichtet
ist und dass die Stapel (1) in einer dem Zufiihrungs-
strom entgegen gerichteten Richtung ausgestos-
sen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wahrend eines ersten Teils der Aus-
stossung keine Gegensténde (2) zugefiihrt werden
und dass mit der Zufiihrung von Gegenstanden (2)
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fur einen nachsten Stapel (1) begonnen wird, bevor
der Stapel (1) ganz ausgestossen ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Zufiihrungs-
strom ein Schuppenstrom ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Zufiihrungs-
strom Lucken (L) aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gegenstéande (2)
im Zuflhrungsstrom wahrend des ersten Teils der
Ausstossung gestaut werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die flachen Gegen-
sténde (2) gefaltete Druckprodukte sind.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckprodukte im Zuflihrungs-
strom parallel zu ihrer Faltkante (F) geférdert wer-
den und die Stapel (1) parallel zu den Faltkanten
(F) ausgestossen werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckprodukte im Zuflihrungs-
strom gruppenweise um 180° gedreht angeordnet
sind.

Vorrichtung zur Herstellung von Stapeln (1) aus fla-
chen Gegenstanden (2), welche Vorrichtung einen
Stapelschacht (10) mit einem Ausstossmittel (11)
und eine Zuflihrungsunterlage (12) aufweist, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zufiihrungsun-
terlage (12) von schrag oben gegen eine Zufiih-
rungsseite des Stapelschachts (10) gerichtet ist
und dass das Ausstossmittel (11) von einer Aus-
gangsposition auf der der Zuflihrungsseite gegen-
Uberliegenden Seite des Stapelschachtes (10)
durch den Stapelschacht (10) auf die Zufiihrungs-
seite und ausserhalb des Stapelschachtes (10) in
die Ausgangsposition zuriick bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Ende (E) der Zufiihrungsunter-
lage (12) iber dem Stapelschacht (10) angeordnet
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Ende (E) der
Zufuhrungsunterlage (12) wahrend der Erstellung
eines Stapels (1) verschiebbar ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass sie ferner ein Mittel
(13) zum Stauen der Gegenstande (2) im Zufih-
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rungsstrom aufweist.
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* Zusammenfassung; Abbildungen 4-7 *
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* das ganze Dokument
A DE 28 00 383 A (LENOX MACHINE CO INC) 1,3-5
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% das ganze Dokument
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In diesern Anhang sind die Mitglieder ger Patentfamilian der irm obergenannten ewropéischen Recherchenbericht angeflhrten
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