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(54) Rotor fiir eine Laborzentrifuge

(57)  Zur Verminderung des Fertigungsaufwands,
insbesondere im Vergleich zu einem im Wesentlichen
auf Zerspanung eines Rohlings beruhenden Ferti-
gungsschritten betreffend den Rotor einer Laborzentri-
fuge wird ein solcher Rotor vorgeschlagen, der als
Umformteil, insbesondere als Schmiedeteil ausgebildet
ist. Der Rotor ist durch einen global schiisselartigen
Grundkoérper gekennzeichnet, der einen Bodenab-
schnitt (16) und eine sich an diesen radial auf3enseitig
anschlieRende, sich in Richtung auf den Bodenab-
schnitt (16) hin konisch verjiingende Umfangswandung
(7) aufweist, wobei entlang der Innenseite der Umfangs-

wandung (7) die Aufnahmeabschnitte (6) fiir langge-
streckte  TrenngefalRe  angeformt sind. Eine
Durchgangsbohrung des Nabenteils und/oder Aufnah-
mebohrungen der Aufnahmeabschnitte (6) kénnen tber
ein Zerteil-, insbesondere ein Schneidverfahren herge-
stellt werden. Auf diese Weise ergibt sich ein kosten-
gunstig herstellbarer Rotor fir eine Laborzentrifuge, der
sich gegenliber dem einschlagigen Stand der Technik
durch eine geringere Zahl an Nachbearbeitungsschrit-
ten auszeichnet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen Rotor
entsprechend dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Derartige Rotoren sind zur I6sbaren Kupp-
lung mit der Antriebswelle des Antriebssystems einer
Laborzentrifuge bestimmt, wobei das Gesamtsystem
aus Rotor und Antriebsmotor ein innerhalb des Zentrifu-
gengehduses schwingféhiges System bildet. Der Rotor
ist in seinem peripheren Bereich mit einer Reihe von
Aufnahmen fir TrenngefélRe ausgeristet, die jeweils zur
Aufnahme eines durch Zentrifugation in seine Bestand-
teile zu zerlegenden Stoffgemisches eingerichtet sind.
Das Zentrifugengehause kann ferner derart ausgestal-
tet sein, dass der Zentrifugationsprozess nach MaR-
gabe wahlbarer ProzeRRparameter, insbesondere auch
betreffend Druck und Temperatur durchgefiihrt werden
kann.

[0003] Der Rotor ist weiterhin mit einem zentral
angeordneten Nabenteil versehen, dessen Durch-
gangsbohrung mit Hinblick auf die Ankupplung an das
Antriebssystem der Zentrifuge hin ausgestaltet ist.
[0004] Ublicherweise wird der Rotor ausgehend
von einem Rohling ausschlieflich durch zerspanende
Bearbeitung hergestellt, wobei durch eine sorgfaltige
Bearbeitung sichergestellt sein mul}, dass die Dreh-
achse des Rotors eine Haupttrdgheitsachse dessen
Grundkorpers bildet. Aufgrund der vergleichsweise
hohen Betriebsdrehzahlen dieser Laborzentrifugen
wirde namlich von Unwuchterscheinungen ein
betrachtliches Gefahrenpotential flir Menschen und
Sachen ausgehen.

[0005] In Anbetracht der vergleichsweise komple-
xen Struktur des durch das Nabenteil und die genann-
ten Aufnahmen charakterisierten Grundkérpers des
Rotors gestaltet sich die zerspanende Bearbeitung rela-
tiv komplex sowie kostenaufwendig und ist mit einem
nicht unbetrachtlichen Werkstoffverlust verbunden.
[0006] Aus der DE 24 19 865 C2, der GB 2 098 516
A und dem DE 93 07 465.4 U1 ist es ferner bekannt,
den Rotor einer Laborzentrifuge Uber ein GieRverfah-
ren, beispielsweise in der Form eines Spritzguss-, oder
eines Schleudergussverfahrens herzustellen. Hierbei
kommt ein thermoplastischer Kunststoff, ein warm aus-
hértbares Kunstharz oder ein Metall wie z.B. Aluminium
zur Anwendung. Diese spanlosen Herstellungsverfah-
ren dienen der Verminderung des Fertigungsaufwands
zur Herstellung des Rotors.

[0007] Es ist vor diesem Hintergrund die Aufgabe
der Erfindung, einen Rotor der eingangs bezeichneten
Art in einfacher Weise dahingehend auszugestalten,
dass der dessen Herstellungsprozess zugrunde lie-
gende Rohling eine weitergehendere, an die endglltige
Gestalt des Rotors angepasste Ausgestaltung bereits
erfahren hat, so dass auf die Fertigbearbeitung abzie-
lende, auf einer beispielsweise zerspanenden Bearbei-
tung beruhende MaRnahmen weniger aufwendig
ausfallenund insgesamt ein geringerer Werkstoffverlust
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eintritt. Insgesamt soll ein im Vergleich zum Stand der
Technik kostengtinstiger herstellbarer Rotor zur Verfu-
gung gestellt werden. Geldst ist diese Aufgabe bei
einem solchen Rotor durch die Merkmale des Kenn-
zeichnungsteils des Anspruchs 1.

[0008] Erfindungswesentlich ist hiernach, dass in
Abweichung von dem eingangs dargelegten Stand der
Technik der Grundkérper des Rotors ein Umformteil ist.
Der auf diese Weise gegebene Vorfertigungsgrad des
Rotors ist in jedem Fall zumindest derart angelegt, dass
der Grundkorper bereits das Nabenteil und die, zur Auf-
nahme der Trenngefdlle bestimmten Aufnahmeab-
schnitte in der jeweils dem Fertigteil entsprechenden
raumlichen Verteilung umfalt. Dies bedeutet, dass eine
Fertigbearbeitung faktisch darauf beschrankt werden
kann, die endglltigen Bohrungsabmessungen der Auf-
nahmeabschnitte und des Nabenteils zu erstellen,
wobei im Ubrigen lediglich noch - soweit erforderlich -
eine solche Bearbeitung hinzukommt, die auf einen
Ausgleich eventuell vorhandener Unwuchten gerichtet
ist. Infolge eines wesentlich héhreren Vorfertigungsgra-
des konnen dementsprechend die Malnahmen
beschrankt werden, die auf eine Fertigbearbeitung
gerichtet sind, so dass im Ergebnis ein kostengiinstig
herstellbarer Rotor als auswechselbares Teil Ublicher
Laborzentrifugen zur Verfugung gestellt werden kann.
Innerhalb der Gruppe der sogenannten Umformverfah-
ren werden bekanntlich Druck-, Zug-, und Druck-Zug-
Umverfahren, insbesondere in der, sich aus der Relativ-
bewegung von Werkstiick und Werkzeug jeweils gege-
benen konkreten Ausprdgung unterschieden. Die
Verfahrenstechnik des Massivumformens bietet sich
ferner Form des Kalt- und Warmumformens an, die in
Abhangigkeit von den gewlinschten geometrischen For-
men sowie den Eigenschaften des eingesetzten metal-
lischen Werkstoffs in weiten Grenzen variiert werden
kdénnen. Beispielsweise ist ein Kaltumformen im Ver-
gleich zu einem Warmumformen durch héhere Fliel3-
spannungen des Werkstoffs und demzufolge hdhere
Umformkrafte, ein geringeres Umformvermdgen bis zur
Erreichung einer Bruchformanderung, jedoch gleicher-
mafen durch eine erheblich bessere Oberflachengute,
eine hohere Mafhaltigkeit und entsprechend geringe
Nachbearbeitungskosten gekennzeichnet. In Abhangig-
keit von dem jeweiligen Umformgrad kommt unter
Umstanden eine mehrstufige Kaltverformung in
Betracht, ggf. unter Einsatz einer zwischengeordneten
Warmebehandlung zur Beseitigung von Verfestigun-
gen. Ein Warmumformverfahren ist demgegenuber
durch niedrigere FlieRspannungen des Werkstoffs, ein
héheres Umformvermégen, jedoch gleichermalen
auch eine geringere Mafhaltigkeit und Oberflachen-
qualitdt gekennzeichnet. Allgemein werden durch ein
plastisches FlieRen Harten, Zugfestigkeit und Streck-
grenze metallischer Werkstoffe erhéht, wobei sich die
Werte flr die Kerbschlagzahigkeit, die Dehnung und die
Einschnirung jedoch im Allgemeinen vermindern.
Werkstoffabhangig lasst sich durch zweckmaRige Wahl
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des Umformverfahrens somit erreichen, dass die
urspriinglich eingesetzten Werkstoffe infolge von
umformbedingten Gefiligeveranderungen verbesserte
Gebrauchseigenschaften aufweisen. Der an sich
bekannte physikalische Zusammenhang zwischen
Umformtemperatur, FlieRspannung, Bruchforménde-
rung, dem maximalen Umformvermdgen sowie den
durch das Ergebnis des Verfahrens veranlassten
Umformkosten ermdglicht somit zahlreiche, auf eine
Kostenoptimierung gerichtete Gestaltungsmdglichkei-
ten, so dass in jedem Fall ein kostenglnstig hergestell-
tes Formteil mit den zu erwartenden Beanspruchungen
angepassten Eigenschaften zur Verfligung gestellt wer-
den kann.

[0009] Die Merkmale der Anspriche 2 und 3 sind
auf die konkrete Ausgestaltung des jeweiligen Formteils
gerichtet, welches eine schusselartige Grundgestalt
aufweist, an deren Innenseite die zur Aufnahme der
Trenngefalle bestimmten Aufnahmeabschnitte ange-
formt sind. Die Anbringung der Bohrungen des Naben-
teils  einerseits und der Aufnahmeabschnitte
andererseits kann in unterschiedlicher Weise erfolgen,
beispielsweise mittels eines Zerteil- bzw. Schneidvor-
gangs, der in einfacher Weise mit einem Umformverfah-
ren zusammenfassbar ist. Gleichermallen kdénnen
jedoch wahrend des Umformverfahrens auch
Lochungsschritte vorgesehen sein, so dass ein geloch-
tes Formteil zur Verfligung gestellt wird.

[0010] Die Merkmale der Anspriiche 4 und 5 sind
auf die weitere Konkretisierung des Grundkérpers des
Rotors, insbesondere der raumlichen Orientierung der
Aufnahmeabschnitte gerichtet. Im Ergebnis wird auf
diesem Wege ein sogenannter Winkelrotor hergestellt,
der zur Aufnahme langgestreckter, im Wesentlichen
zylindrischer Trenngefalle eingerichtet ist, deren Ach-
sen sich unter einem definierten Winkel zur Rotations-
achse des Rotors erstrecken.

[0011] Die Erfindung wird im folgenden unter
Bezugnahme auf das in den Zeichnungen schematisch
wiedergegebene Ausfiihrungsbeispiel naher erlautert
werden.
[0012] Es zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht auf einen erfindungs-
gemafen Zentrifugenrotor;

Fig. 2 eine Schnittansicht des Rotors gemaR Fig.1
entsprechend den Schnittebenen Il - II;

Fig. 3 eine Detailansicht des Nabenteils des Zentri-
fugenrotors im Schnitt und in vergrofRerter Darstel-
lung;

Fig. 4 eine Detailansicht des zur Aufnahme eines
Trenngefalies bestimmten Teils des Zentrifugenro-
tors entsprechend einer Schnittebene IV - IV der
Fig. 1.
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[0013] Es wird im folgendem zunachst auf die
zeichnerischen Darstellungen der Fig. 1 und 2 Bezug
genommen.

[0014] Diese zeigen den Grundkdrper des Rotors 1
einer Laborzentrifuge, der nach Art eines Winkelrotors
ausgebildet ist. Dieser weist ein zentral angeordnetes
Nabenteil 2 auf, durch dessen Achse 3 die Drehachse
des Rotors innerhalb der Laborzentrifuge definiert ist.
Der Grundkérper des Rotors besteht aus einer im
wesentlichen zur Unterseite 4 hin offenen schiisselarti-
gen Hohlstruktur, die sich global zur Oberseite 5 hin
konisch verjungt.

[0015] Mit 6 sind an die Innenseite der Umfangs-
wandung 7 angeformte Aufnahmeabschnitte fiir Trenn-
gefalke bezeichnet, auf deren Wiedergabe jedoch
verzichtet worden ist. In dem gezeigten Ausfiihrungs-
beispiel sind sechs Aufnahmeabschnitte in gleichférmi-
ger Umfangsverteilung vorgesehen, deren jeweilige
Achsen 8 unter einem Winkel zur Achse 3 der Rotors
verlaufen, insbesondere derart, dass sich die Achsen 8
entlang von Mantellinien eines beziglich der Achse 3
rotationssymmetrischen Kreiskegels erstrecken.

[0016] Die Oberseite 5 des Rotors ist durch eine,
das Nabenteil 2 ringartig umgebende, bezlglich der
Achse 3 rotationssymmetrische Ausnehmung 9
gekennzeichnet, deren Bodenfliche 10 aus einem
ersten, an das Nabenteil 2 anschlieRenden, sich senk-
recht zu der Achse 3 erstreckenden Kreisringabschnitt
11 und einem zweiten, sich in radial auswartiger Rich-
tung an diesen Kreisringabschnitt 11 anschlieRenden,
einen bezlglich der Achse 3 konisch verlaufenden, die
Ausnehmung 9 in Richtung zur Oberseite 5 hin erwei-
ternden Kegelabschnitt 12 besteht.

[0017] Das Nabenteil 2 ragt oberseitig aus der obe-
ren, radial auBeren Berandung 13 des Rotors 1 heraus,
welche eine kreisringartige, sich senkrecht zu der
Achse 3 erstreckende Flache bildet. Es weist im lbrigen
eine AulRenwandung 14 auf, die die Gestalt eines zur
Unterseite 4 hin sich erweiternden Kegelstumpfs bildet.
Mit 15 sind Ansatzbldcke bezeichnet, die sich jeweils in
einer mittigen Position zwischen zwei Aufnahmeab-
schnitten 6 befinden und in gleicher Weise wie letztere
an der Innenseite der Umfangswandung 7 angeformt
sind.

[0018] Die Umfangswandung 7 ist in einen, sich an
den Bodenabschnitt des Grundkdrpers unmittelbar
anschlielenden, zur Unterseite 4 hin sich konisch
erweiternden ersten Abschnitt 17 und einen, sich an
diesen Abschnitt 17 zur Unterseite hin anschlielRenden
zylindrischen Abschnitt 18 unterteilt, wobei die genann-
ten Ansatzblocke 15 unmittelbar an den zylindrischen
Abschnitt 18 angeformt sind und im wesentlichen auf
dessen axiale Erstreckung begrenzt sind.

[0019] Die Aufnahmeabschnitte 6 weisen global
eine den TrenngefalRen ahnliche aullere Gestaltung auf
und erstrecken sich bis in eine, die untere Berandung
19 enthaltende Ebene senkrecht zu der Achse 3. Die
axiale Erstreckung des Rotors 1 wird somit in Abhangig-
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keit von dem Neigungswinkel der Achsen 8 gegenuber
der Achse 3 sowie der Lange der aufzunehmenden
Trenngefalie bestimmt.

[0020] Erfindungswesentlich ist nunmehr, dass ein
solcher Rotorgrundkérper in einem Umformverfahren,
insbesondere einem Massivumformverfahren aus
einem Rohling hergestellt wird, und zwar im einfachsten
Fall in der in den Fig. 1 und 2 dargestellten Form, die
dadurch gekennzeichnet ist, dass die in diesen Zeich-
nungen gestrichelt wiedergegebene, sich durchgangig
erstreckende Aufnahmebohrung 20 des Nabenteils 2
sowie die ebenfalls gestrichelt wiedergegebenen Auf-
nahmebohrungen 21 der Aufnahmeabschnitte 6 in
einem sich anschlieRenden Verfahrensschritt beispiels-
weise durch zerspanende Bearbeitung hergestellt wer-
den mussen.

[0021] Das Umformverfahren kann in Abhéngigkeit
von dem projektierten Umformungsgrad, dem Werkstoff
sowie der gewlinschten MaRhaltigkeit des Werkstlicks
in der Kombination mehrerer Umformungsabschitte
warm und/oder kalt durchgefiihrt werden. So ist ein
Kaltumformverfahren zwar durch im Vergleich zu einem
Warm- oder Halbwarmumformverfahren hdhere
Umformkosten jedoch auch durch eine héhere Mallhal-
tigkeit sowie Oberflaichengiite und demzufolge gerin-
gere Nacharbeitskosten gekennzeichnet. Bei einem
Warmumformverfahren, z.B. einem Schmieden ergibt
sich aufgrund einer geringeren MafRhaltigkeit sowie
Oberflachenglte die Notwendigkeit weiterer Nachbear-
beitung.

[0022] Als Warmumformung soll in diesem Sinne
eine Verformung oberhalb der Rekristallisationstempe-
ratur verstanden werden, wohingegen ein Kaltumfor-

men unterhalb der Rekristallisationstemperatur
stattfindet.
[0023] Grundsatzlich kdnnen mehrere der zahlrei-

chen Verfahrensvarianten des Massivumformens in
Kombination eingesetzt werden, beispielsweise ein
Druck-, Zugdruck- und Zugumformverfahren. Ein
besonderer \Vorteil dieser Formgebungsverfahren
besteht auch darin, dass entsprechend dem jeweils ein-
gesetzten metallischen Werkstoff und in Abhangigkeit
von dem Parametern des Umformprozesses eine Werk-
stoffverfestigung und damit Qualitatsverbesserung ein-
hergeht.

[0024] Nachbearbeitungen des Rotors sind haupt-
sachlich zur Beseitigung von eventuellen Unwuchten
beziglich der Achse 3, die eine Haupttragheitsachse
des Rotors bilden soll, erforderlich. Diesen Zweck die-
nen unter anderem auch die genannten Ansatzblécke
15.

[0025] Der in einem Umformverfahren erreichte
Verfertigungsgrad kann gegenliber dem aus den Fig. 1
und 2 ersichtlichen Beispiel weitergefiihrt werden. So
kann eine zylindrische, zu der Achse 3 koaxiale Durch-
gangsbohrung 22 in der Form eines Lochungsvorgangs
beispielsweise mittels eines Hohldornes in das Naben-
teil 2 eingebracht werden. Die Fertigbearbeitung der
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Aufnahmebohrung 20, die in einen oberseitigen zylindri-
schen Teil 20' und einen zur Unterseite hin sich konisch
erweiternden Abschnitt 20" unterteilt ist, kann dann
einem zerspanenden Bearbeitungsschritt durchgefuhrt
werden.

[0026] Dariber hinaus kann - wie Fig. 4 zeigt - auch
in die Aufnahmeabschnitte 6 des Rotors 1 mittels eines
geeigneten Lochungs- bzw. Schneidverfahrens eine
Bohrung 23 eingebracht werden, deren Kontur im
wesentlichen der zur Aufnahme von Trenngefallen
bestimmten Aufnahmebohrung 21 entspricht, welch
letztere in einem weiteren, die Fertigbearbeitung bilden-
den zerspanenden Bearbeitungsschritt hergestellt wer-
den mul3.

[0027] Der Rotor kann alternativ zu dem oben auf-
gefuhrten Umformverfahren auch Uber ein weiteres
spanloses Arbeitsverfahren, z.B. durch Giellen, Pres-
sen oder Sintern hergestellt werden. In jedem Fall ergibt
sich infolge dieser Herstellungstechnik ein weitestge-
hend vorgefertigter Rotorkérper der im Vergleich zu
dem eingangs dargelegten Stand der Technik in einem
bedeutend geringeren Ausmal einer zerspanenden
Nachbearbeitung bedarf und dessen Herstellung mit
einem entsprechend geringeren Werkstoffverlust ver-
bunden ist.

Patentanspriiche

1. Rotor (1) fir eine Laborzentrifuge mit einem Grund-
korper, der mit einem zentral angeordneten, zur
I6sbaren Verbindung mit der Antriebswelle der Zen-
trifuge bestimmten Nabenteil (2) sowie peripher in
gleichférmiger Umfangsverteilung angeordneten
Aufnahmeabschnitten (6) fiir langgestreckte Trenn-
gefalle versehen ist,
dadurch gekennzeichnet,

- dass der Grundkorper ein Umformteil ist.

2. Rotor nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

- dass der Grundkorper ein global schusselarti-
ges, einen Bodenabschnitt (16) und eine, sich
an diesen radial aufenseitig anschlieRende,
sich in Richtung auf den Bodenabschnitt (16)
konisch verjingende Umfangswandung (7)
aufweisendes Bauteil ist,

- dass entlang der Innenseite der Umfangswan-
dung (7) die Aufnahmeabschnitte (6) ange-
formt sind und

- dass an dem Bodenabschnitt (16), und zwar
auf der, der Umfangswandung (7) axial abge-

kehrten Seite das Nabenteil (2) angeformt ist.

3. Rotor nach Anspruch 1 oder 2,
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gekennzeichnet durch

- spanlos oder Uber ein Zerteil-, insbesondere
Schneidverfahren hergestellte Durchgangs-
bohrung (22) des Nabenteils (2) und/oder Auf- 5
nahmebohrungen (21) der
Aufnahmeabschnitte (6).

Rotor nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, 10

- dass die Aufnahmeabschnite (6) als langge-
streckte, global an die Gestalt der Trenngefalie
angepalte Ausformungen der Innenseite der
Umfangswandung (7) ausgebildet sind. 15

Rotor nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

- dass sich die Achsen (8) aller Aufnahmeab- 20
schnitte (6) entlang der Mantellinien eines zu
der Achse (3) des Rotors (1) rotationssymme-
trischen Kegels erstrecken.

Rotor nach einem der vorangegangenen Anspri- 25
che 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

- dass der Grundkérper auf der dem Bodenab-
schnitt (16) axial gegenuberliegenden Seite 30
eine ringartige Ausnehmung (9) aufweist,

- dass die Ausnehmung (9) aus einem radial
inneren, sich senkrecht zu der Achse (3)
erstreckenden Kreisringabschnitt (11) und 35
einem, sich radial auRenseitig an diesen Kreis-
ringabschnitt (11) anschlieRenden Kegelfla-
chenabschnitt (12) besteht, und

- dass die Aufnahmeabschnitte (6) an diesen 40
Kegelflachenabschnitt (12) angeformt sind.

Rotor nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

45
- dass sich die Achsen (8) der Aufnahmebohrun-
gen (21) der Aufnahmeabschnitte (6) - in einem
Axialschnitt gesehen - senkrecht zu der
Schnittflache des Kegelabschnitts (12) erstrek-
ken. 50

Rotor nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

- dass der Grundkorper in gleichférmiger 55
Umfangsverteilung mit Ansatzblécken (15)
ausgerustet ist.,
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D : in der Anmeldung angefiihries Dokument
L : aus anderen Grunden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Gbereinstimmendes




EPO FORM PO461

EP 1077 088 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 00 11 5951

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

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben (ber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewdahr.

22-11-2000
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verbdttentiichung
EP 487915 A 03-06-1992 DE 9016288 U 10-10-1991
DE 59102352 D 01-09-1994
us 5232432 A 03-08-1993
EP 832692 A 01-04-1998 us 5840005 A 24-11-1998
GB 2098516 A 24-11-1982 KEINE
US 5310527 A 10-05-1994 CN 1093617 A 19-10-1994
CN 1145282 A 19-03-1997
EP 0603610 A 29-06-1994
JP 6277559 A 04-10-1994
US 5279538 A 18-01-1994 DE 69224298 D 05-03-1998
DE 69224298 T 10-09-1998
EP 0612269 A 31-08-1994
JP 2777284 B 16-07-1998
JP 7501012 T 02-02-1995
Wo 9309874 A 27-05-1993
DE 3334655 A 18-04-1985 KEINE
US 3825178 A 23-07-1974 BE 815067 A 02-09-1974
CA 996525 A 07-09-1976
CH 581502 A 15-11-1976
DE 2419865 A 06-11-1975
FR 2270945 A 12-12-1975
GB 1423334 A 04-02-1976

Fir ndhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siche Amtsblatt des Europdischen Patentamts, Nr.12/82
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