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@ Verfahren und Vorrichtung zum allseitigen Beschichten von aus feuchtigkeitsempfindlichen

Werkstoffen bestehenden Platten.

@ Auf herkGmmlichem Wege hergestellte, allseitig
beschichiete Spanplatten (1) k&nnen insbesondere
im Bereich der kantenseitigen Verklebungen des Be-
schichtungswerkstoffs mit der Platte nur als bedingt
feuchtigkeitstauglich angesehen werden, nachdem
sich in diesem Bereich zwischen den Verklebungen
beispiclsweise der Oberseite und der Kantenseite
stets unvermeidbare Spalte bilden, Uber welche
Feuchtigkeit in die Platte eindringen kann. Zur Be-
reitstellung von Platten, die zur Verwendung in
Feuchtrdumen wie z.B. Kiiche und Bad geeignet
sind, wird ein Verfahren zum insbesondere kanten-
seitigen Beschichten von Spanplatten (1) vorgeschla-
gen, bei dem in die kantenseitige Struktur der Span-
platte ein flUssiges, |6sungsmittelhaltiges Versiege-
lungsmittel bis zu einer Eindringtiefe (9) eingepreBt
wird, welches nach Verdampfen des L&sungsmittels
einen fllssigkeitsdichten Kantenabschlu der Span-
platte bildet. Auf die in diesem Sinne versiegelte
Kantenfldche wird in an sich bekannter Weise Uber
eine Schicht aus Klebstoff (11) die Kantenbeschich-
tung (12) aufgebracht. Die auf diesem Wege allseitig
beschichteten Spanplatten sind gegeniiber einem
Eindringen von Feuchtigkeit gesichert und kdnnen in
Feuchtrdumen eingesetzt werden.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
entsprechend dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Die Erfindung bezieht sich ferner auf eine Vor-
richtung entsprechend dem Oberbegriff des An-
spruchs 5.

Es sind Kantenbearbeitungsmaschinen be-
kannt, die dazu bestimmt und ausgestaltet sind,
plattenférmige, im Rahmen von M&beln zu verwen-
dende Bauteile, die ober- und unterseitig eine
Schutz- oder auch dekorative Beschichtung tragen,
an den Seitenkanten zu bearbeiten und mit einem
geeigneten Beschichtungsmaterial zu Uberziehen.
Bei diesen Bauteilen handelt es sich in vielen Fil-
len um Spanplatien oder sonstige, auf der Basis
von Holz bzw. Zellulose hergestellte, faserige bzw.
porse Platten, die unter Einwirkung von Feuchtig-
keit zu Quellerscheinungen neigen. Das Anbringen
der Kantenbeschichtungen erfolgt mit Hilfe soge-
nannter Schmelzkleber, beispielsweise auf der Ba-
sis von Polyamid, Polyurethan oder auch Athylen-
Vinyl-Acetat. Diese Verklebungen k&nnen jedoch
nur als bedingt feuchtigkeitsfest angesehen wer-
den, insbesondere nachdem im StoBbereich zwi-
schen der Kantenbeschichiung und der Ober- bzw.
Unterseitenbeschichtung der Platten unvermeidba-
re Spalte vorhanden sind, Uber welche Feuchtigkeit
in die Holzstruktur der Platte eindringen kann, so
daf die auf diesem Wege hergesteliten M&belteile
fiir einen Einsatz beispielsweise in Bad und Kiiche
nur beschrénkt verwendbar sind.

Es ist die Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren
zum Beschichten insbesondere der Kanten von aus
faserigen, zellulosehaltigen Werkstoffen bestehen-
den Platten zu entwerfen, welches in einfacher
Weise zu beschichieten Platten flihrt, die ohne
Einschrankungen in Feuchtrdumen verwendbar
sind. Es ist ferner die Aufgabe der Erfindung, eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens zu
entwerfen. Geldst ist diese Aufgabe bei sinem gat-
tungsgemagBen Verfahren durch die Merkmale des
Kennzeichnungsteils des Anspruchs 1 und bei ei-
ner gattungsgemaBen Vorrichtung durch die Merk-
male des Kennzeichnungsteils des Anspruchs 5.

Erfindungswesentlich ist, daB die jeweils unter
Verwendung der Ublichen folien- bzw. platienarti-
gen Beschichtungen zu beschichtende Kantenfl3-
che vor der Aufbringung der Kantenflichenbe-
schichtung mit einem I6sungsmittelhaltigen fllissi-
gen Versiegelungsmittel getrdnkt wird, welches in
die Struktur der Platte, beispielsweise einer Span-
platte eingepreBt wird. Das Versiegelungsmittel
kann beispielsweise eine lackdhnliche Beschaffen-
heit haben, so daB sich nach Verdunsten bzw.
Verdampfen des LOsungsmittels eine fliissigkeits-
dichte Beschichtung ergibt, welche entsprechend
ihrer Eindringtiefe in die Substanz der Spanplatte
deren Kantenfliche zuverldssig gegeniiber sinem
Feuchtigkeitseindringen versiegelt. Als Versiege-
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lungsmittel kann eine groBe Zahl von in einem
geeigneten L&sungsmittel gelSsten Kunststoffen
benuizt werden, soweit diese nach Abirennung des
L&sungsmitiels eine fliissigkeitsdichte Schicht bil-
den. Auf die in diesem Sinne versiegelte Kantenfl3-
che wird in an sich bekannter Weise eine Be-
schichtung aufgebracht, beispielsweise unter Ver-
wendung eines Schmelzklebers. Aufgrund der kan-
tenseitigen Versiegelung der Plaite ist ein Eindrin-
gen von Feuchtigkeit in deren Substanz auszu-
schliefien, so daB die in diesem Sinne hergesteliten
Platten als Bestandteile solcher M&belteile ver-
wendbar sind, die zur Verwendung in Feuchtriu-
men bestimmt sind.

Das Versiegelungsmittel ist gem&8B den Merk-
malen des Anspruchs 2 ein aushdrtungsfihiger
Kunststoff, beispielsweise ein Reaktionsharz.

Die Eindringtiefe des Versiegelungsmittels in
der Struktur der Platte kann entsprechend den
Merkmalen des Anspruchs 3 nach Mafgabe der
Zweckbestimmung des Versiegelungsmittels, nim-
lich der Abdichtung der Kantenseite bemessen
werden. Generell ist eine sehr geringe Eindringtiefe
in der GrdBenordnung von 2 0,2 mm als ausrei-
chend anzusehen.

Das erfindungsgem#Be Verfahren besteht nach
den Merkmalen das Anspruchs 4 in wesentlichen
aus drei Schritten, soweit es die Beschichtung der
Kantenseiten der Platte betrifft. Es sind dies das
Auftragen des fliissigen Versiegelungsmittels auf
die freie Oberfliche der Kante, das Einpressen des
Versiegelungsmittels in die Strukiur der Platte unter
Verwendung von Druckluft, die auf die freie Ober-
fliche des Versiegelungsmittels einwirkf sowie- das
konventionelle Aufbringen einer Oberfldchenbe-
schichtung nach dem Verdampfen des L8sungs-
mittels sowie ggf. dem Aushirien des Kunststoffs.
Hinzu treten kann im Bedarfsfall eine Trockenstrek-
ke zum beschleunigten Verdampfen des L&sungs-
mittels, bzw. zum Trocknen der Kantenflache.

Erfindungswesentlich flir die zur Durchflihrung
des vorstehend beschriebenen Verfahrens geeigne-
te Vorrichtung ist, daB im Rahmen deren einzelner
Arbeitsstationen im wesentlichen handelsiibliche
Bauteile bzw. Vorrichtungskomponenten Verwen-
dung finden kdnnen. So kann im Rahmen der
Arbeitsstation zum Auftragen des fliissigen Versie-
gelungsmittels beispielsweise eine an sich bekann-
te Lackauftragswalze Verwendung finden, wihrend
im Rahmen der Arbeitsstation zum Aufbringen der
Druckiuft auf die freie Oberfliche des Versiege-
lungsmittels eine Druckluftbreitstrahldiise Verwen-
dung finden kann, durch welche eine mdglichst
groffldchige Beaufschiagung des aus dem Versie-
gelungsmittel bestehenden Flissigkeitsfilmes ge-
wéhrleistet ist. Die die einzelnen Arbeitsstationen
verbindende Vorschubvorrichtung fiir die kantensei-
tig zu bearbeitende Platte kann grundsétzlich von
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beliebiger Art sein.

Die Erfindung wird in folgenden unter Bezug-
nahme auf die zeichnerischen Darstellungen nher
erldutert werden. Es zeigen:

Fig. 1 eine Arbeitsstation zum Aufiragen eines
Versiegelungsnittels auf die Schnittfliche einer
Spanplatte;

Fig. 2 eine Arbsitsstation zum Verdrdngen eines
{iberstehenden Wulstes des Versiegelungsmit-
tels;

Fig. 3 eine Arbeitsstation zur Unterstlitzung des
Eindringens des Versiegelungsmittels in die
Struktur der Spanplatte;

Fig. 4 einen Schnitt einer erfindungsgemiB her-
gestellten Spanplatte in vergrdBerter Darstel-
lung.

Die zur Erlduterung des erfindungsgeméB be-
nutzten Verfahrens dienenden Fig. 1 bis 3 zeigen
drei aufeinander folgende Arbeitsstationen, die von
einer, an ihren Kanten zu behandelnden Spanplatte
1 nacheinander durchiaufen werden, und zwar mit
dem Ziel, deren die Kanten bildende Schnittfldchen
2 gegenliber einem Eindringen von Feuchtigkeit zu
versiegeln.

Sédmiliche dieser drei Arbeitsstationen kdnnen
in einer Vorrichtung rdumlich zusammengefaft
sein, wobei sich an die, in der Fig. 3 gezeigten
Arbeitsstation ausgefiihrien Verfahrensschritte ein
Ubliches Beschichten der Schnitiflichen 2 an-
schliefit, auf dessen zeichnerische Darstellung je-
doch verzichtet worden ist.

Ausgangsprodukt fiir das erfindungsgeméBe
Verfahren ist in der in Fig. 1 gezeigten Arbeitssta-
tion eine in Ublicher Weise ober- und unterseitig
beschichtete Spanplatie 1, welche Beschichiungen
aus Ublichen Werkstoffen, beispielsweise aus
Kunststoffen auf der Basis von PVC bestehen kén-
nen, die mit der Spanplatte verkiebt sind. Anstelle
einer Spanplatte kommt grundsiizlich auch jede
andere, aus einem por8sen, vor Feuchtigkeit zu
schiitzenden Werkstoff bestehende Platte in Be-
tracht, die ober- und unterseitige Beschichtungen
aufweist und deren stirnseitige Schnittflichen 2
ebenfalls zu beschichten sind. Die Spanplatten 1
sind hierbei beispielsweise von rechteckiger oder
quadratischer Gestalt, wobei die Schnittfliche 2 im
Ausgangszustand gemaB Fig. 1 als Ergebnis eines
vorangegangenen Zuschneidevorgangs offengelegt
sein kann.

Mit 3 ist in den Fig. 1 bis 3 eine Vorschubvor-
richtung bezeichnet, in der die an ihren Schnittflé-
chen 2 zu behandelnde Spanplatte gehalten ist und
durch welche sie relativ zu fesistehenden Teilen
der jeweiligen Arbeitsstation geflihrt ist. Die ndhere
konstruktive Ausflihrung dieser Vorschubvorrich-
tung 3 kann grundsétzlich beliebig sein, so da auf
eine detalliertere Darstellung bzw. Beschreibung
derselben verzichtet wird.
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Die in Fig. 1 gezeigte Arbeitsstation dient dem
Auftragen eines Versiegelungsmittels, welches aus
einem aushériungsféhigen, in einem flissigen L&-
sungsmittel geldsten Kunststoff bestehen kann. Der
Auftrag dieses in flissiger Form vorliegenden, bei-
spielsweise lackartigen Versiegelungsmittels erfolgt
mittels einer an sich bekannten Auftragswalze 4,
die um eine Achse S in zeichnerisch nicht ndher
dargestellter Weise drehbar gelagert ist und welche
ein dosiertes Aufbringen einer gleichméBigen
Schichtstérke auf die jeweilige Schnittfliche 2 er-
md&glicht. Nach dem Verlassen der in Fig. 1 ge-
zeigten Arbeitsstation sind die Schnittflichen 2 der
Spanplatte 1 von einem, durch das genannte Ver-
siegelungsmittel gebildeten, eine gleichméBige
Schichistérke aufweisenden FlUssigkeitsfilm Uber-
zogen, der auf der por&sen Oberfldche der Schnitt-
flache 2 haftet.

Um die, sich als Folge des Aufiragens des
Flussigkeitsfilms oberseitig und unterseitig der
Schnittkante 2 unvermeidbar bildenden Flissig-
keitswililste 8 zu entfernen, wird die Spanplatte 1 in
der, in Fig. 2 gezeigten Arbeitsstation einer Nach-
behandlung unterzogen. Zu diesem Zweck wird die
Spanplatte an einer Anordnung von Druckluftdiisen
7 entlanggeflihrt, die oberhalb und unterhalb der
Spanplatte 1, und zwar in der Ndhe deren Schnitt-
fliche 2 angeordnet sind. Die Achsen der Druck-
luftdiisen erstrecken sich unter einem spitzen Win-
kel zur Oberfldche der Spanplatte und es ist deren
Entfernung von den Wiilsten 6 sowie die durch
diese Druckluftdisen 7 strémende Druckluftmenge
derart bemessen, daB die Wilste 6 durch den
ausiretenden Luftstrom insbesondere aus der Ebe-
ne der Ober- und Unterseiten der Spanplatie 1
verdrdngt werden. Bei den genannten Druckluftdl-
sen 7 kann es sich um einzelne, jedoch auch
linienhaft verteilte DUsenanordnungen handeln. Am
Ende der in Fig. 2 gezeigten Arbeitsstation sind die
Wiilste 6 zur Seite der Schnittfiiche hin verdréngt
und es gelangt die Spanplatte 1 in diesem Zustand
in die in Fig. 3 gezeigte Arbeitsstation.

Im Rahmen der letztgenannten Arbeitsstation
wird die zu behandelnde, mit dem flissigen Versie-
gelungsmittel beschichtete Schnittfiiche an einer
Druckluftbreitstrahldiise 8 oder einer vergleichba-
ren Einrichtung entlanggefiihrt, deren Ausstrahlrich-
tung senkrecht zu der genannten Schnittfidche 2
verlduft. Der Zweck dieser Druckluftbreitstrahldiise
8 besteht darin, daf auf der por&sen Oberflache
der Schnittfliche 2 haftende Versiegelungsmittel
durch groBfldchig wirksamen pneumatischen Druck
in die Poren der Struktur der Spanplatte 1 einzu-
pressen, so daB die Substanz der Spanplatte in
einer Eindringtiefe 9 mit dem Versiegelungsmittel
getrankt ist.

Nach dem Verdampfen bzw. Verdunsten des
L&sungsmittels aus der Substanz des Versiege-
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lungsmittels bildet sich ausgehend von der freien
Oberfliche der Schnittiliche 2 bis zu einer Ein-
dringtiefe 9 eine strukturell verfestigte, ein Eindrin-
gen von Feuchtigkeit in die Ubrige Substanz der
Spanplatte verhindernde Versiegelungsschicht aus.
Das Verdunsten bzw. Verdampfen des L&sungsmit-
tels kann je nach dessen Eigenschaften im Rah-
men einer Trockenstrecke in iblicher Weise be-
schleunigt werden. Als Ausgangsprodukt der in Fig.
3 gezeigten Arbeitsstation ergibt sich somit eine an
deren Schnittflichen 2 flissigkeitsdicht versiegelie
Spanplatte.

Die weitere Beschichtung der Schnittfiichen 2
der Spanplatte erfolgt in konventioneller Weise.

Fig. 4 zeigt einen Endbereich einer erfindungs-
gemdf hergesteliten und allseitig beschichteten
Spanplatte 1 im Schnitt. Hierbei sind die Dicken
der einzelnen Schichten zur Verdeutlichung des
Gesamtaufbaus jedoch nicht maBstabsgetreu wie-
dergegeben.

Die eigentliche Kernsubstanz der Spanplatte ist
ober- und unterseitig durch eine Schicht 10 aus
einem geeigneten Kunsistoff liberzogen, der mit
der genannten Kernsubstanz in nicht ndher darge-
stellter, jedoch an sich bekannter Weise verklebt
ist. Die Schnittfliche 2 ist in der oben beschriebe-
nen Weise vorbehandelt worden, d.h. es ist diese
stirnseitig mit einem aush&riungsfahigen Versiege-
lungsmitte! getrdnkt, und zwar in einer Eindringtiefe
9, so daB ein flussigkeitsdichter Abschiuf dieser
Schnittiliche 2 gegeben ist. Auf die in diesem
Sinne vorbehandelte Schnittfliche 2 ist eine Kleb-
stoffschicht 11, beispielsweise ein Schmelzkleber
aufgetragen, welcher der Anbindung einer Kanten-
beschichtung 12 dient. Die Kantenbeschichtung 12
besteht aus einem, den Werkstoff der Schicht 10
entsprechenden Werkstoff.

Die erfindungsgemiB hergestellte Spanplatte
gemdB Fig. 4 ist aufgrund der Versiegelung der
Schnittflichen 2 insbesondere zur Verwendung in
Feuchtrdumen wie z.B. Bad und Kiiche gesignet,
da ein Eindringen von Feuchtigkeit in die Kernsub-
stanz der Spanplatte zuverldssig verhindert wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum allseitigen Beschichten von aus
pordsen bzw. faserigen, feuchtigkeitsempfindli-
chen, insbesondere zellulosehaltigen Werkstof-
fen bestehenden Platten, wobei auf die Ober-
und Unterseite derselben platten- bzw. folienar-
tige Beschichiungen aufgebracht werden, da-
durch gekennzeichnet, daB in die Kantenfl3-
chen ein flissiges, 18sungsmittelhaltiges Ver-
siegelungsmittel auf der Basis eines Kunststof-
fes eingeprefit wird und daB auf die versiegelte
Kantenfldche eine Kantenflichenbeschichtung
in an sich bekannter Weise aufgebracht wird.
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Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Versiegelungsmittel ein in
einen Ldsungsmitiel geldster, aushdrtungsfihi-
ger Kunststoff verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB8 das Versiegelungsmittel
bis zu einer, flir einen fllissigkeitsdichten Ab-
fluB der Kantenfliche hinreichenden Eindring-
tiefe (9) in die Substanz der Platte eingepreft
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB das fliissige Ver-
siegelungsmittel auf die zu beschichtende Kan-
tenfldche in gleichméBiger Schichtdicke aufge-
tragen wird, daB durch Einwirken von Druckluft
oder eines sonstigen geeigneten Gases auf die
freie Oberfliche des Versiegelungsmittels die-
ses in die porbse bzw. faserige Struktur der
Platte eingepreft wird und daB nach Verdamp-
fen des L8sungsmittels in an sich bekannter
Weise unter Verwendung eines gesigneten
Klebstoffs die Kantenflichenbeschichtung auf
die versiegelte Oberfliche aufgebracht wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach den Anspriichen 1 bis 4, insbesondere
zur Oberfldchenbeschichtung der Kanten von
aus pordsen bzw. faserigen, feuchtigkeitsemp-
findlichen Werkstoffen bestehenden Platten,
gekennzeichnet durch die Hintereinanderanord-
nung einer Arbeitsstation zum Aufiragen eines
flissigen Versiegelungsmittels auf die Kanten-
flichen einer ansonsten ober- und unierseitig
in an sich bekannter Weise beschichteten Plat-
te, einer Arbeitsstation zum Aufbringen von
Druckluft oder eines sonstigen geeigneten Ga-
ses auf die Kantenfliche, um das Versiege-
lungsmittel in die Struktur der Platte einzupres-
sen und eine Arbeitsstation zum Auftragen ei-
ner Kantenfldchenbeschichtung auf die versie-
gelie Oberfldche, wobei alle Arbeitsstationen
materialfluBmaBig Uber eine Vorschubvorrich-
tung (3) flir die Platte in Verbindung stehen.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daBf die Arbeitsstation zum Auftragen
des Versiegelungsmittels aus wenigstens einer
Aufiragswalze (4) und daB die Arbeitsstation
zum Aufbringen von Druckluft aus einer Anord-
nung von der Kantenfliche gegeniiberliegen-
den Disen besteht.



EP 0 457 038 A1

o

O S e T T T

-
- =
e —— e > (T e T -

I///I./ ////////7

f d
v

f
\%/)/ f

P 1

N — — n —
NRAL T Y T Ul I e \\.J- ——
- T r———— - - — - -
RN T a7 p——— - —
-E"‘_'_ - —— O - -\ __‘\_\« — - I
=~ ——_‘_‘ S LT T e L L T TR
pellgd T e~ \- - = ~ LT o
- - = = . NS .
-~ — o
- T == \ T G~
- - " e
- \-’ x - —— - _—/ b...

% ' .,/////,/,,/,/,y
/ YA

4 g 2



EP 0 457 038 A1

"~

X4

5

AL
_a

g

- -

T

q.3

F

i — O\

V/

7

o

/.: .,.»Tf\tasgﬁ::\_ _\\_ )

/~.

/ //

1
7 7 "7 7 7 7

N ,.w :~ ’

\ } .
.___._,_:,._: l,_
.~~_~_~’

\ \
.:_/_\ :\....:> ?
Loy, ATEREAN
¢ 1 :_\:. N

;.

,,.. ; :_:

— -

YERE

/./‘

-t
—
~—
-:
—
Z

¢
;. .‘A’ ~.~,_//

lfv (| _ng;f/

7

1

RO

b ki L

NN AN AR

12



)

Europiaisches
Patentamt

EUROPAISCHER

RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 91 10 5939

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderiich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
Kategorie der masgebiichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int. C1.5)
X DE-A-2 361 434 (HOBJETO INDUSTRIA E COMERCIO DE | 1-4 B 05 D 7/06
MOVEIS LTDA) B 27 D 1/00
* Seiten 4,5; Anspriiche; Figuren * A 47 B 96/20
-—-- B 05 C 1/16
A US-A-3 219 473 (L.E. DIMOND) 1-4
* Spalte 4, Zeile 67 - Spalte 5, Zeile 7; Spalie 10, Zeilen
23-35; Anspriiche *
A DE-A-1 446 704 (AKTIEBOLAGET STATENS SKOGSIN- 1-4
DUSTRIER)
* Anspriiche *
A US-A-1 887 691 (E.C. LOETSCHER) 1-4
* Seite 1, Zeile 73 - Seite 2, Zeile 23 *
A US-A-2 720 478 (J.H. HOGG) 1-4
* Ansprtiche; Figur 4 *
A GB-A-1 055 658 (VEB VEREINIGTE ABZIEHBILDERWER- | 1-4
KE)
* Anspriiche * RECHERCHIERTE
—_— - SACHGEBIETE (Int. CL.5)
X FR-A-2 583 312 (J.J.J. PEYTAVIE et al.) 5,6 B 05 D
* Seite 6, Zeilen 13-18; Anspriiche; Figuren *
o B27D
A |US-A-4 258651 (B.N. KNUDTSON et al.) 56 BOSC
* . % A47B
Ansprliche; Figuren
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort Abschlusdatum der Recherche Priifer
Den Haag 23 Juli 91 BROTHIER J-A.L.
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE E: dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

< x

- 0QO >

: von besonderer Bedeutung allein betrachtet
: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer

: technoiogischer Hintergrund
: nichtschriftiiche Offenbarung &:
: Zwischenliteratur

: der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsdtze

ro

anderen Verdffentlichung derselben Kategorie

nach dem Anmeidedatum verdffentlicht worden ist
: in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
: aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

Mitglied der gleichen Patentfamilie,
tibereinstimmendes Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

