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(57)  Die Erfindung bezieht sich auf eine Tiefziehver-
packungsmaschine (1) zum Recken einer Folienbahn
(11) sowie auf ein Verfahren zum Betrieb einer Tiefzieh-

Tiefziehverpackungsmaschine und Verfahren zum Recken einer Folienbahn

verpackungsmaschine (1), wobei eine Reckstation (12)
mit einer Heizeinrichtung (23) vorgesehen ist, und nach
dem Recken der Folienbahn (11) diese mittels einer Fo-
lienkUhlvorrichtung (24) aktiv gekuhlt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Tiefziehver-
packungsmaschine zum Recken einer Folienbahn ge-
man Anspruch 1, sowie auf ein Verfahren nach Anspruch
9.

[0002] Aus der EP 1 620 317 B1 ist eine Tiefziehver-
packungsmaschine mit einer Dehnvorrichtung zum Deh-
nen einer Deckelfolie bekannt, um die bedruckte Deckel-
folie sehr exakt auf eine Verpackungsmulde zu positio-
nieren. Dabei ermittelt eine Fotozelle mittels einer Druck-
marke auf der Deckelfolie die Lage des Druckbildes ge-
genuiber dem Vorschub und somit zu der Verpackungs-
mulde. Das Druckbild hat Gblicherweise ein Untermal}
und wird gedehnt, indem ein Klemmbalken die flexible
Deckelfolie kurz vor Vorschubende klemmt und die ver-
bleibende Vorschubbewegung die Deckelfolie dehnt. Zu-
séatzlich kann der Klemmbalken entgegen der Vorschub-
richtung verfahren werden, um die Deckelfolie auf das
gewiinschte MaR zu dehnen. Hierbei wird die unter Span-
nung stehende Deckelfolie an eine Mulde gesiegelt, die
so ausgebildetist, dass sie die den Spannungen der Dek-
kelfolie entgegenwirken kann, damit eine optisch anspre-
chende Verpackung erhalten werden kann.

[0003] Weiterhin sind Reckeinrichtungen bekannt, bei
denen die Deckelfolie durch eine Heizplatte in dem Be-
reich erwarmt wird, in dem die Reckung stattfindet. Die
Reckung dieses Bereiches der Folie wird durch den War-
meeintrag ermdglicht. Vor allem bei stérkeren Folien, ins-
besondere Hartfolien mit einer Dicke von mehr als 200
wm, ist ein Warmeeintrag notwendig, um die Folie im
elastisch-plastischen Bereich recken zu kdnnen. Bei den
folgenden Vorschubbewegungen der Deckelfolie ergibt
sich durch die ungleiche Warmeverteilung in der Deckel-
folie, die hohen Beschleunigungen beim Anfahren der
Vorschubbewegung und die Umlenkungen an den Um-
lenkrollen bis zu einer Siegelstation ein unkontrolliertes
Dehnverhalten, das vor allem bei einer langeren Weg-
strecke der Deckelfolie bis zur Siegelstation zu haufigen
Nachkorrekturen und groRen Toleranzen in der Platzie-
rung und der GréR3e des Druckbildes gegentiber der Ver-
packungsmulde flihrt. Grund hierfir ist auch ein unkon-
trolliertes Schrumpfen der Folienbahn durch die unter-
schiedlichen Temperaturbereiche in der Deckelfolie.
[0004] Die gereckte Lange des erwarmten Folienbe-
reichs fuhrt nach dem Abkuhlen bis zur Siegelstation nur
zu einer Langung von weniger als einem Prozent des
Druckbildes. Dies bedarfeinerengen Toleranzder Lange
und Lage des Druckbildes durch den Folienlieferanten.
[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Tiefziehver-
packungsmaschine und ein Verfahren zum Recken einer
Folienbahn zur Verfligung zu stellen, bei denen die vor-
stehend beschriebenen Nachteile beseitigt werden kén-
nen.

[0006] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Tiefzieh-
verpackungsmaschine zum Recken einer Folienbahn
gemaf Anspruch 1 und ein Verfahren zum Betrieb einer
Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 9. Vorteil-
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hafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unter-
ansprichen angegeben.

[0007] Eine erfindungsgemale Tiefziehverpackungs-
maschine umfasst eine Reckstation zum Recken einer
Folienbahn mit einer Heizeinrichtung, einem Druckmar-
kensensor, einer Klemmeinrichtung, wobei die Recksta-
tion eine Folienkihlvorrichtung aufweist. Die Folienkihl-
vorrichtung bewirkt, dass die Folienbahn nach dem Rek-
ken schnell abgekiihlt wird und es bei den folgenden Vor-
schiiben bis zu einer Siegelstation zu keinen unkontrol-
lierten Veranderungen der Folienbahn und somit eines
Druckbildes kommt. Dieses kann nun sehr exakt auf der
Verpackungsmulde platziert und auf die Verpackungs-
mulde luftdicht aufgesiegelt werden.

[0008] In einer vorteilhaften Ausfihrung weist die Fo-
lienklhlvorrichtung eine Kihlplatte auf. Die Kihlplatte
stellt eine einfache aber effiziente Loésung dar, um we-
nigstens aus dem erwarmten Bereich der Folienbahn die
wahrend oder nach dem Recken durch die Heizeinrich-
tung eingebrachte Warme wieder abzufiihren.

[0009] Vorzugsweise ist die Folienklhlvorrichtung auf
einer anderen Seite der Folienbahn als die Heizeinrich-
tung angebracht, um eine besonders kompakte Bauform
zur Verfugung zu stellen.

[0010] In einer bevorzugten Ausflhrung weist die
Reckstation ein Hubwerk zum Hin- und Wegbewegen
der Folienkihlvorrichtung zur Folienbahn auf. Somit
kann die Folienkihlvorrichtung dauergekuhlt ausgefiihrt
sein und sie kommt nur zum Kihlen mit der Folienbahn
in Kontakt.

[0011] Vorzugsweise wird die Bewegung der Folien-
kuhlvorrichtung und der Heizeinrichtung gegentber der
Folienbahn gemeinsam durch ein Hubwerk ausgefiihrt.
Dabei bewegt sich beispielsweise die Heizeinrichtung
von der Folienbahn weg, wahrend sich gleichzeitig die
FolienkUhlvorrichtung zur Folienbahn hinbewegt und
umgekehrt. Dies ermdglicht eine platzsparende und ko-
stenglinstige Lésung, da nur ein Aktor fur die Bewegun-
gen der Folienkihlvorrichtung und der Heizeinrichtung
vorgesehen ist.

[0012] Die Folienkihlvorrichtung ist in bevorzugter
Ausfiihrung oberhalb der Siegelstation angebracht, bei-
spielsweise wird als Montageflache ein in diesem Be-
reich vorhandener Schaltschrank der Tiefziehverpak-
kungsmaschine genutzt.

[0013] In einer bevorzugten Ausflihrung umfasst die
Reckstation wenigstens einen Klemmbalken, der
schwenkbar ist, um die Folienbahn zu recken. Idealer-
weise umfasst der Klemmbalken einen Servoantrieb, der
mit der Steuerung verbunden ist und ein sehr exaktes
Recken der Folienbahn ausfiihrt. Alternativ ist auch eine
lineare Bewegung des Klemmbalkens denkbar.

[0014] Ein erfindungsgemaRes Verfahren zum Rek-
ken einer Folienbahn auf einer Tiefziehmaschine mittels
einer Reckstation mit einer Heizeinrichtung sieht vor,
dass die Reckstation die Folienbahn nach dem Aufhei-
zen und Recken der Folienbahn aktiv kihlt. Dies fihrt zu
einem Druckbild, das trotz Beschleunigungen der folgen-
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den Vorschubbewegungen bis hin zu einer Siegelstation
unverandert bleibt und exakt auf einer Verpackung plat-
ziert und gesiegelt werden kann.

[0015] Vorzugsweise kuhlt eine Folienkihlvorrich-
tung, insbesondere eine Kuhlplatte, die Folienbahn, um
die durch die Heizeinrichtung in die Folie eingebrachte
Warme schnell abzuleiten und somit eine hohe Leistung
der Tiefziehverpackungsmaschine aufrecht zu erhalten.
[0016] Vorzugsweise wird die Folienbahn soweit ge-
kuhlt, bis diese thermofixiert ist, um die Folienbahn fir
die weiteren Vorschubbewegungen unverandert zu er-
halten.

[0017] Dabei wird die Folienbahn in bevorzugter Wei-
se Uber Kontakt mit der Folienkuhlvorrichtung gekihlt,
um die Warme effizient und schnell abzufiihren.

[0018] In einer bevorzugten Form nimmt eine Steue-
rung ein Signal eines Druckmarkensensors auf und wer-
tetdas Signal zusammen mit den Vorgaben in der Steue-
rung, die durch einen Bediener eingegeben wurden, aus
und steuert das Recken der Folienbahn bzw. die GroRe
und Lage das Druckbild entsprechend der Verpackungs-
mulde. Die Druckmarke stellt die Referenz fir die Lage
des Druckbildes dar und sie dient zur Ermittlung des
Reckmalfles des Druckbildes.

[0019] Das Recken erfolgt vorzugsweise durch einen
Klemmbalken, der die Folienbahn an eine Umlenkrolle
presst und dann eine radiale Bewegung um die Umlen-
krolle mit dem geklemmten Teil der Folienbahn mittels
eines Servoantriebs ausfihrt. Der Servoantrieb ist ge-
eignet, um die Genauigkeit der zu reckenden Lange zu
erreichen und auch die benétigte Kraft hierfiir aufzubrin-
gen.

[0020] Im Folgenden wird ein vorteilhaftes Ausflih-
rungsbeispiel der Erfindung anhand einer Zeichnung na-
her dargestellt.

Figur 1  eine Vorderansicht einer erfindungsgemafen
Tiefziehverpackungsmaschine,

Figur2  schematische Ansicht einer Reckstation wéah-
rend eines Folienvorschubs,

Figur 3  schematische Ansicht einer Reckstation mit
geklemmter Folienbahn beim Aufheizen,

Figur4  schematische Ansicht einer Reckstation beim
Recken,

Figur 5  schematische Ansicht einer Reckstation beim
Kuhlen ,

Figur 6 schematische Ansicht einer Reckstation vor
einem folgenden Vorschub.

[0021] Gleiche und ahnliche Komponenten sind in den

Figuren durchgéngig mit gleichen Bezugszeichen verse-
hen.

[0022] Figur1zeigtin schematischer Ansicht eine Tief-
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ziehverpackungsmaschine 1. Diese weist eine Formsta-
tion 2, eine Siegelstation 3, eine Querschneideeinrich-
tung 4 und Langsschneideeinrichtung 5 auf, die in dieser
Reihenfolge in einer Arbeitsrichtung R an einem Maschi-
nengestell 6 angeordnet sind. Eingangsseitig befindet
sich an dem Maschinengestell 6 eine Zufuhrrolle 7, von
der eine Unterfolie 8 abgezogen wird. In der Formstation
2 wird in die Unterfolie 8 eine Packungsmulde 9 geformt.
Im Bereich der Siegelstation 3 ist ein Materialspeicher
10 vorgesehen, von dem eine Folienbahn 11 abgezogen
wird. Vor dem Zufiihren der Folienbahn 11 in die Siegel-
station 3 durchlauft diese eine Reckstation 12.

[0023] Ausgangsseitigist an der Verpackungsmaschi-
ne 1 eine Abfuhreinrichtung 13 in Form eines Transport-
bandes vorgesehen, mit der fertige vereinzelte Verpak-
kungen 14 abtransportiert werden. Ferner weist die Ver-
packungsmaschine 1 eine nicht dargestellte Vorschu-
beinrichtung auf, die die Unterfolie 8 seitlich ergreift und
in dem Hauptarbeitstakt taktweise in der Arbeitsrichtung
R weitertransportiert. Die Vorschubeinrichtung kann z.B.
durch seitlich angeordnete Transportketten realisiert
sein.

[0024] Im Bereich der Einlegestrecke 15 wird ein Pro-
dukt 16 eingelegt. Eine Steuerung 17 zur Eingabe von
Parametern durch den Bediener und zur Visualisierung
von Betriebszustanden ist an einem Schaltschrank 18
angebracht.

[0025] Figur2zeigteine Reckstation 12, dieim Bereich
oberhalb der Siegelstation 3 am Schaltschrank 18 ange-
bracht ist. Von dem Materialspeicher 10 wird die Folien-
bahn 11 tber Umlenkrollen 19 durch die Reckeinrichtung
12 in die Siegelstation 3 transportiert. Dies geschieht
durch die Vorschubbewegung der Unterfolie 8, an die ein
vorderer Bereich der Folienbahn 11 bereits angesiegelt
ist, wodurch die Folienbahn 11 mitgezogen wird. Es sind
Klemmbalken 20 und 21 gezeigt, sowie ein Druckmar-
kensensor 22, eine Heizeinrichtung 23 und eine Kiihlein-
richtung 24. Ein Hubwerk 25 ist fir die gemeinsame Be-
wegung der Heizeinrichtung 23 und der Folienkihlvor-
richtung 24 dargestellt. In Figur 2 ist der Prozesszeitpunkt
gezeigt, in dem die Folienbahn 11 durch den Vorschub
der Unterfolie 8 in Transportrichtung R mitgezogen wird.
Dabei erfasst der Druckmarkensensor 22 eine auf der
Folienbahn 11 vorhanden Druckmarke. Das Signal des
Druckmarkensensors 22 wird an die Steuerung 17 ge-
sendet und die Steuerung 17 ermittelt den Zeitpunkt, an
dem die Klemmbalken 20 und 21 schlieRen.

[0026] Dabei klemmen die Klemmbalken 20 und 21
die Folienbahn 11 an die Umlenkrollen 19, wie in Figur
3 dargestellt. Dies geschieht vorzugsweise am Ende der
intermittierenden Vorschubbewegung der Unterfolie 8.
Gleichzeitig, davor oder kurz nach dem Klemmen der
Folienbahn 11 bewegt das Hubwerk 25 die Heizeinrich-
tung 23, hier als Heizplatte dargestellt, an die Folienbahn
11. Dabei stehen die Heizplatte 23 und die Folienbahn
11 in Kontakt und es folgt die Erwarmung auf eine fir
das Recken entsprechende Recktemperatur. Die Reck-
temperatur liegt nahe einer Glaslibergangstemperatur,
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bei der es zu einem signifikanten Wechsel der mechani-
schen Eigenschaften wie Harte und Elastizitat der Foli-
enbahn 11 kommt. Je nach Folienzusammensetzung
liegt diese Temperatur zwischen 60 °C und 90 °C, z.B.
liegt bei APET die Glaslibergangstemperatur bei ca. 74
°C. Folien mit einer Dicke von mehr als 200 p.m besitzen
bei Temperaturen kleiner von 30 °C kein Dehnverhalten.
[0027] Wahrend und nach der Aufwarmphase erfolgt
das Recken der Folienbahn 11; wie in Figur 4 gezeigt,
durch eine radiale Bewegung des Klemmbalkens 21 um
die Umlenkrolle 19 entgegen der Vorschubrichtung, und
der zwischen den zwei Klemmbalken 20 und 21 einge-
spannte Bereich wird gereckt bzw. gelangt. Die Bewe-
gung des Klemmbalkens 21 erfolgt durch einen nicht dar-
gestellten Servoantrieb, der Uber die Steuerung 17 an-
gesteuert wird und die notwendige Kraft und Stellgenau-
igkeit besitzt. Durch die Erwdrmung der Folienbahn 11
sind die zum Recken bendtigten Zugkrafte wesentlich
geringer als beim Recken ohne eine Heizeinrichtung. Der
Servoantrieb kann die Folienbahn 11 auch nach dem
Recken noch weiter auf Spannung halten, um eine even-
tuelle Faltenbildung zu verhindern.

[0028] Figur 5 zeigt die Phase nach dem Recken, bei
der das Hubwerk 25 die Heizeinrichtung 23 von der Fo-
lienbahn 11 wegbewegt und die Folienkihlvorrichtung
24 an die Folienbahn 11 heranbewegt, so dass sie in
Kontakt kommen, um die Folienbahn 11 in diesem Be-
reich auf eine Temperatur herunterzukdhlen, bis die Fo-
lienbahn 11 in dem gereckten Zustand thermofixiert ist.
Vorzugsweise ist der Bereich der Folienkihlvorrichtung
24 gegeniiber der Heizeinrichtung 23 in Transportrich-
tung grofer, da die Foliebahn 11 durch die Heizeinrich-
tung 23 auch Uber diese hinaus eine Erwarmung erfahrt.
Somit ist sichergestellt, dass das gereckte Druckbild der
Folienbahn 11 seine Abmalle behalt, bis dieses bis in
die Siegelstation 3 hineintransportiert ist.

[0029] Die nach dem Recken thermofixierte Lange
entspricht ca. 25 % bis 30% der Langung des einge-
spannten Folienbereichs wahrend des Reckvorganges.
Damit kénnen auch bei gleichbleibendem Reckweg des
Klemmbalkens 21 Folienbahnen 11 mit gréReren Tole-
ranzen in der Lange und Lage des Druckbildes seitens
des Folienlieferanten verarbeitet werden. Dies fihrt zu
einer Kostenersparnis in der Beschaffung beim Betreiber
der Tiefziehverpackungsmaschine.

[0030] Nach Erreichen der Thermofixierung der Foli-
enbahn 11 (s. Figur 6) werden die Klemmbalken 20 und
21 gedffnet, der Klemmbalken 21 wird zurtick in seine
Ausgangslage geschwenkt und das Hubwerk 25 bewegt
die Folienkuhlvorrichtung 24 nach oben bzw. weg von
derFolienbahn 11 und die Heizeinrichtung 23 in Richtung
der Positionen zum Erwarmen des nachsten Folienab-
schnitts. Ab dem Zeitpunkt der Freigabe der Folienbahn
11 durch die Klemmbalken 20, 21 kann der nachste Vor-
schub und Transport der Folienbahn 11 in Richtung Sie-
gelstation 3 erfolgen.

[0031] Wird das Druckbild auf die entsprechende Lan-
ge derPackungsmulde 9 gereckt, so kann die Folienbahn
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11 spannungsfrei aufgesiegelt werden. Dies wiederum
ermdglicht den Einsatz von flexiblen Unterfolien 8. Eben-
so bleiben Locher, die in einer zwischen der Reckstation
12 und der Siegelstation 3 optional angeordneten Loch-
station eingebracht werden, in ihrer Lage exakt beste-
hen, da es zu keiner Dehnung der Folie vor oder in der
Siegelstation 3 kommt. Bei einer optionalen Oberfolien-
formstation ist und/oder einer Oberfolienklammerketten-
fuhrung bietet die Reckstation 12 ebenso die oben ge-
nannten Vorteile.

[0032] Es ist ebenso denkbar, dass die Heizeinrich-
tung 23 und die Folienkiihlvorrichtung 24 eigene Hub-
werke besitzen, um unabhangig voneinander an die Fo-
liebahn 11 und zurtick bewegt werden zu kénnen. Um
eine optimale Warmedubertragung bzw. Kihlung zu er-
halten, kann die Folie mittels Vakuum an die Heizeinrich-
tung 23 und/oder Kihleinrichtung 24 angezogen werden,
um einen gleichmaRigen Kontakt iber die betreffende
Flache zu erhalten.

[0033] Eineflachiger Kontakt der Folienbahn 11 an die
Heizeinrichtung 23 und die Folienkihlvorrichtung 24
kann auch durch eine konvexe Form an der Oberflache
der Heizplatte oder Kihlplatte ausgefiihrt sein. Beim
Wegbewegen der Heizeinrichtung 23 kann der Servoan-
trieb den Klemmbalken 21 um die freiwerdende Folien-
bahnlange nachspannen.

[0034] Die Folienkthlvorrichtung 24 kann mittels einer
Wasserkihlung dauergekuhlt sein.

[0035] Der Klemmbalken 20 kann wie der Klemmbal-
ken 21 schwenkbar sein und durch einen Servoantrieb
schwenkbar oder linear bewegbar ausgefiihrt sein.

Patentanspriiche

1. Tiefziehverpackungsmaschine (1), umfassend eine
Reckstation (12) zum Recken einer Folienbahn (11)
mit einer Heizeinrichtung (23), einem Druckmarken-
sensor (22) und einer Klemmeinrichtung (20, 21),
dadurch gekennzeichnet, dass die Reckstation
(12) eine FolienkUhlvorrichtung (24) aufweist.

2. Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Folienkihlvor-
richtung (24) eine Kuhlplatte aufweist.

3. Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Folienkihlvorrichtung (24) auf einer
anderen Seite der Folienbahn (11) liegt als die Heiz-
einrichtung (23).

4. Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Reckstation (12) ein Hubwerk (25) zum
Hin- und Wegbewegen der Folienkuhleinrichtung
(24) zur Folienbahn (11) aufweist.
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Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Folienkthlvor-
richtung (24) und die Heizeinrichtung (23) gemein-
sam gegeniber der Folienbahn (11) mittels des Hub-
werks (25) bewegbar sind.

Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Folienkihlvorrichtung (24) oberhalb
einer Siegelstation (3) angeordnet ist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Reckstation (12) wenigstens einen
Klemmbalken (21) umfasst, der schwenkbar ist, um
die Folienbahn (11) zu recken.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass der Klemmbalken
(21) einen Servoantrieb hat.

Verfahren zum Recken einer Folienbahn (11) auf ei-
ner Tiefziehmaschine (1) mittels einer Reckstation
(12) mit einer Heizeinrichtung (23), dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Reckstation (12) eine Fo-
lienbahn (11) nach dem Aufheizen der Folienbahn
(11) und nach dem Rekken der Folienbahn (11) aktiv
kihlt.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Folienbahn (11) mittels einer Fo-
lienkihlvorrichtung (24), insbesondere einer Kiihl-
platte, gekihlt wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Folienbahn (11) soweit ge-
kiihlt wird, bis die Folienbahn (11) thermofixiert ist.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Folienbahn (11) durch Kon-
takt mit der Folienklhlvorrichtung (24) gekunhlt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Steuerung (17)
ein Signal eines Druckmarkensensors (22) aufnimmt
und zusammen mit Vorgaben in der Steuerung (17),
die durch einen Bediener eingegeben wurden, aus-
wertet und daraus das Recken der Folienbahn (11)
steuert.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das
Recken der Folienbahn (11) durch einen Klemmbal-
ken (21) mittels eines Servoantriebs erfolgt.
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ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
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EP 11 00 8381

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européischen Recherchenbericht angefiihrten

Patentdokumente angegeben.

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

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

10-02-2012
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
US 6109000 A 29-08-2000  CN 1221381 A 30-06-1999
DE 69701146 D1 17-02-2000
DE 69701146 T2 21-09-2000
EP 0909245 Al 21-04-1999
IT B0960304 Al 09-12-1997
JP 2001502642 A 27-02-2001
us 6109000 A 29-08-2000
WO 9746448 Al 11-12-1997
EP 0270109 A2 08-06-1988 DE 3641415 Al 09-06-1988
EP 0270109 A2 08-06-1988
ES 2033782 T3 01-04-1993
US 4018028 A 19-04-1977  KEINE

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.
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