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(54) Stanzwerkzeug fiir ein Umreifungsgerat

(57)  Mit einem Stanzwerkzeug fur ein Umreifungs-
gerat zur Erzeugung einer hilfsmittelfreien Verbindung
von Bandenden eines Umreifungsbandes, das eine
Ausnehmung mit unterschiedlicher Breite aufweist, bei
dem zumindest ein Abschnitt einer die Ausnehmung be-
grenzenden Wand im Bereich von zumindest einer Brei-
tenanderung mit einer Rundung versehen ist, soll einer-
seits ein fester Verschluss zwischen den Bandenden er-

moglicht werden. Andererseits soll dieses Werkzeug
auf moglichst einfache und kostenglinstige Weise her-
gestellt und zudem gleichmassige Schneidkrafte er-
mdglicht werden. Hierzu wird vorgeschlagen, dass die
Rundung eine Kreisbogenform mit einem bestimmten
Radius (R1,R,,R3,Ry) aufweist, und dass eine grosste
Breite (B,) der Ausnehmung (27) gleich oder kleiner ist
als der sechsfache Wert des Radius (R{,R,,R3,R,) der
Wand (28).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Stanz-/Umformwerk-
zeug fiir ein Umreifungsgerat zur Erzeugung einer hilfs-
mittelfreien Verbindung von Bandenden eines Umrei-
fungsbandes, das eine Ausnehmung mit unterschiedli-
cher Breite aufweist und hierbei zumindest ein Abschnitt
der die Ausnehmung begrenzenden Wand im Bereich
von zumindest einer Breitenanderung mit einer Run-
dung versehen ist. Die Erfindung betrifft zudem ein Ver-
fahren zur Herstellung eines solchen Werkzeuges so-
wie den Verschluss selbst.

[0002] Es sind seit langem Umreifungsgerate be-
kannt, mit denen um Packgut eine gespannte Band-
schlaufe gelegt werden kann. Dies erfolgt insbesondere
zu Verpackungs- und Transportzwecken. Es sind in die-
sem Zusammenhang Umreifungsgerate mit sehr unter-
schiedlichen Funktionsprinzipien bekannt geworden,
insbesondere in Bezug auf die Verbindung der beiden
Bandenden. Die vorliegende Erfindung betrifft solche
Umreifungsgerate, bei denen die Bandschlaufe durch
Umformung und Erzeugung von Einschnitten ver-
schlossen wird. Zwischen den beiden Bandenden wird
hierbei ein Formschluss gebildet. Bei gattungsgemas-
sen Umreifungsgeraten wird ferner der Verschluss von
zwei zusammenwirkenden Werkzeugen des Umrei-
fungsgerates erzeugt.

[0003] Das eine Werkzeug wird von der Seite des ei-
nen Bandes und das andere Werkzeug von der Seite
des anderen Bandes auf die Oberseiten der beiden
Bander zugefiihrt. Die beiden Werkzeuge, Ublicherwei-
se Stempel und Matrize genannt, driicken die aufeinan-
derliegenden Bandenden in eine Kavitat der Matrize,
wodurch die Umformung erfolgt.

[0004] Aus dem Stand der Technik ist es bekannt,
dass die Ausnehmung der Matrize ihre grésste Erstrek-
kung in Richtung des Bandverlaufs hat, wobei die Breite
der Ausnehmung sich in Langsrichtung der Ausneh-
mung Ublicherweise mehrfach andert. Die Matrize hat
somit eine komplizierte Form, die im Hinblick auf die zu
erzielenden Einschnitte optimiert ist. In der Regel wird
versucht, in der Wand méglichst scharfe Kanten und Ek-
ken zu erzielen, die besonders gut ein Verhaken der bei-
den Bandenden erméglichen soll. Aus der DE-OS 19 05
145 ist auch bekannt, die Breitendnderung mit einem
Radius vorzunehmen. Hiermit soll die von einem Band-
verschluss ausgehende Verletzungsgefahr vermindert
werden.

[0005] Eshatsichjedoch gezeigt, dass gerade die be-
kannten Formen, die einen festen und dauerhaften Ver-
schluss der Bandenden erzeugen, besonders schwierig
zu fertigen sind. Ublicherweise wird die Ausnehmung
der Matrize bisher durch Stossfertigungsverfahren er-
zeugt.

[0006] Ein weiteres Problem, das sich bei derartigen
Werkzeugen stellen kann, ist die oftmals auftretende
ungleichmassige Schneidkraft. Variierende Schneid-
krafte wahrend eines Verschliessvorganges bedingen,
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dass ein Bediener des entsprechenden Umreifungsge-
rates unterschiedlich grosse Kréafte aufbringen muss.
Dies wird jedoch als unangenehm empfunden.

[0007] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu
Grunde, einen festen Verschluss zwischen den Ban-
denden zu ermdglichen, bei dem die Werkzeuge zur Er-
zeugung des Verschlusses auf méglichst einfache und
kostenglinstige Weise hergestellt werden kénnen und
zudem gleichméassigere Schneidkrafte ermdglichen.
Trotzdem soll der Verschluss auch gute Festigkeitsei-
genschaften aufweisen.

[0008] Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der
eingangs genannten Art erfindungsgemass dadurch ge-
I6st, dass die Rundung im wesentlichen eine Kreisbo-
genform mit einem bestimmten Radius aufweist, und
dass eine grosste Breite der Ausnehmung gleich oder
kleiner ist als dem sechsfachen, vorzugsweise dem
vierfachen, Wert des Radius der Wand. Die Aufgabe
wird zudem durch ein Verfahren gel6st, wie es in An-
spruch 7 beschrieben ist.

[0009] Als eine erfindungsgeméasse Massnahme sind
somit im Bereich von Breitendnderungen der Begren-
zungswand der Ausnehmung eine oder mehrere Run-
dungen vorgesehen. Es hat sich im Rahmen der Erfin-
dung Uberraschenderweise gezeigt, dass derartige
Rundungen zu einer gleichmassigen Schneidkraft des
Werkzeuges wahrend der Erzeugung eines Verschlus-
ses zwischen zwei Bandenden beitragt. Wird zur Erzeu-
gung der Ausnehmung ein Frasverfahren verwendet,
bei dem ein zylindrischer Fraser benutzt wird, so kdnnen
auf besonders einfache Weise Radien erzeugt werden.
[0010] Das Frasverfahren gestaltet sich besonders
6konomisch, wenn erfindungsgemass der zumindest ei-
ne Radius und bestimmte Masse der Ausnehmung auf-
einander abgestimmt sind. So kann die grdsste Breite
der Ausnehmung in besonders wirtschaftlicher Weise
mit dem gleichen Werkzeug wie der Radius gefertigt
werden, sofern die grosste Breite der Ausnehmung
nicht mehr als den Wert des dreifachen, vorzugsweise
des doppelten, Durchmessers des Fraswerkzeuges be-
tragt. Zu einer wirtschaftlichen Fertigung tragt auch bei,
wenn die kleinste Breite gleich oder grosser dem Durch-
messer des Fraswerkzeuges und damit dem doppelten
Wert des Radius der Ausnehmung betragt. Hiermit kann
mit héchstens zwei Schnittwegen die kleinste Breite der
Ausnehmung erzeugt werden.

[0011] Im Zusammenhang mit der Erfindung kann un-
ter "Breite der Ausnehmung" sowie "Breitenanderung"
jene Richtung verstanden werden, die zumindestim we-
sentlichen parallel zu den Oberflachen der beiden zu
verbindenden Bandenden sowie senkrecht zur Langs-
richtung des Bandverlaufs orientiert ist. Des Weiteren
kénnen unter "Rundungen" solche Krimmungsrichtun-
gen verstanden werden, die ebenfalls im wesentlichen
parallel zu jenen Ebenen verlaufen, die sich durch die
Oberflachen der beiden zu verbindenden Bandenden
ergeben.

[0012] Es hat sich gezeigt, dass der erfindungsge-
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masse Radius der Ausnehmung bzw. des Fraswerkzeu-
ges aus einem Bereich von 1 mm bis 2,5 mm, vorzugs-
weise aus einem Bereich von 1,3 mm bis 2,0 mm ge-
wabhlt sein sollte.

[0013] Weitere bevorzugte Ausgestaltungen der Er-
findung ergeben sich aus den Anspriichen und den
Zeichnungen.

[0014] Die Erfindung wird anhand eines in den Figu-
ren rein schematisch dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiels naher erlautert, es zeigen:

Fig. 1  ein gattungsgemasses Umreifungsgerat, in
dem ein erfindungsgemasses Werkzeug zum
Einsatz kommt;

Fig. 2  ein mit einem erfindungsgemassen Werkzeug
erzeugter Verschluss;

Fig. 3  eine perspektivische Darstellung eines erfin-
dungsgemassen Stempels und einer erfin-
dungsgemassen Matrize;

Fig. 4 eine Draufsicht auf die erfindungsgemasse
Matrize aus Fig. 3;

Fig. 5 ein Fraserin mehreren Positionen wahrend ei-
nes Fertigungsprozesses der erfindungsge-
massen Matrize gemass Fig. 4;

Fig. 6  ein Fraserin mehreren Positionen wahrend ei-
nes Fertigungsprozesses des erfindungsge-
massen Stempels gemass Fig. 3.

[0015] Das in Fig. 1 gezeigte handbetatigte Umrei-
fungsgerat 1 ist ein Beispiel fir gattungsgemasse Um-
reifungsgerate, an die sich die Erfindung richtet. Das
Umreifungsgerat weist eine Grundplatte 2 auf, mit des-
sen vorzugsweise ebener Unterseite das Umreifungs-
gerat auf ein zu umreifendes Packgut gestellt wird. In
der Grundplatte 2 ist ein einteiliger Stempel 3 befestigt.
Eine mit dem Stempel 3 zusammenwirkende einteilige
Matrize 4 ist in einem Matrizentrager 5 I6sbar befestigt.
Der Matrizentrager 5 ist mittels einem an einem vorde-
ren Ende der Grundplatte 2 angeordneten Drehgelenk
6 (dessen Schwenkachse 8 dargestellt ist) schwenkbar
angelenkt. Mit einem Schwenkhebel 7 kann der Matri-
zentrager 5 um die Schwenkachse 8 in Richtung auf die
Grundplatte 2 geschwenkt und von ihr wieder abgeho-
ben werden. Die Schwenkachse 8 ist hierbei im wesent-
lichen orthogonal zu einer Bandverlaufsrichtung 9 aus-
gerichtet. Zwischen der Grundplatte 2 und dem Matri-
zentrager 5 verlaufen bei der Erzeugung einer Umrei-
fung die beiden Bandenden 10, 11 ibereinanderliegend
in Bandverlaufsrichtung 9, um sie dann anschliessend
miteinander zu verbinden.

[0016] Beim Absenken dringt der Stempel 3 zusam-
men mit den beiden Bandlagen in eine nachfolgend
noch naher erlauterte Ausnehmung der Matrize 4 ein,
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wodurch ein in Fig. 2 gezeigter Verschluss 15 von zwei
Bandenden 10, 11 eines Stahlbandes gebildet wird.
Hierbei nahert sich der eine Werkzeugteil den beiden
Bandenden 10, 11 von oben, wahrend der andere Werk-
zeugteil unter den beiden Bandenden 10, 11 ortsfest an-
geordnetist. Da in der Regel bei derartigen Umreifungs-
geraten der Schwenkradius relativ gross im Vergleich
zur Grosse der Hubbewegung der Matrize ist, bewegt
sich die Matrize 4 zumindest ndherungsweise geradlinig
auf den Stempel 3 zu. Vor diesem Verschlussvorgang
ist mittels einem Spannhebel 18 (Fig. 1) ein in vielfacher
Weise vorbekannten Spannmechanismus des Umrei-
fungsgerates 1 betatigt worden, wodurch wiederum ei-
ne um ein Packgut liegende Bandschlaufe gespannt
wurde.

[0017] Stempel 3 und Matrize 4 erzeugen hierbei
durch Einschnitte und Verformung einen in Fig. 2 ge-
zeigten Bereich 20 in den beiden Bandenden 10, 11, der
als Verschluss der Bandenden 10, 11 wirkt. Hierdurch
entsteht eine an sich grundséatzlich vorbekannte Verha-
kung der Bandenden, insbesondere in Bandverlaufs-
richtung. Diese verhindert dauerhaft ein ungewolltes L6-
sen der Bandenden.

[0018] InFig. 3 ist eine erfindungsgemasse Matrize 4
und ein dazu passender Stempel 3 eines Stanzwerk-
zeuges gezeigt. Sowohl die Matrize als auch der Stem-
pel weisen Bohrungen 23, 24, 25 auf, die zur Befesti-
gung der beiden Werkzeugteile, u.a. mit Schrauben 26,
an der Grundplatte 2 bzw. dem Matrizentrager 5 von Fig.
1 dienen. Die Matrize ist mit einer Ausnehmung 27 ver-
sehen, die von zwei Wanden 28 begrenzt wird. Die
Wande 28 weisen zum Stempel 3 hin eine gewellte
Oberseite 28a auf. Eine von den beiden Wéanden 28
ausgebildete Wandflache 29 begrenzt hierbei die Aus-
nehmung 27. Die Kontur bzw. der Verlauf der Wandfla-
che 29 entspricht hierbei einer Aussenkontur 30 des
Stempels 3. Letzterer kann somit in die Ausnehmung 27
der Matrize 4 eindringen, wobei sich hierbei zwischen
dem Stempel und der Wand ein kleiner Spalt mitim we-
sentlichen konstanter Grosse ergibt.

[0019] Wie sowohl aus Fig. 3 als auch aus Fig. 4 her-
vorgeht, weist die Matrize 4 eine naherungsweise qua-
derférmige Grundform auf. Die nutenférmige Ausneh-
mung 27 verlauft Gber die gesamte Lange der Matrize
4 und ist zu deren beiden Stirnseiten hin jeweils offen.
Die Ausnehmung 27 verlauft zudem parallel zur Langs-
erstreckung der Matrize 4 und damit auch parallel zur
Bandverlaufsrichtung 9. Die Ausnehmung 27 hat im we-
sentlichen identische Abschnitte 32, 33 mit zwei unter-
schiedlichen Breitenbereichen. Im Ausflihrungsbeispiel
von Fig. 4 sind jeweils drei Abschnitte 32 mit einem Brei-
tenbereich B, gleich 3,2 mm bis By ,,,, gleich 3,8 mm
einerseits und drei Abschnitte mit einer konstanten Brei-
te B, 6 mm andererseits vorgesehen. Auf einen Ab-
schnitt des einen Breitenbereichs B, folgt jeweils ein Ab-
schnitt der anderen Breite B,. Diese Periodizitat wieder-
holt sich drei Mal. Die Abschnitte 32, 33 sind in Band-
verlaufsrichtung 9, die auch in Fig. 4 angedeutet ist, im
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wesentlichen gleich lang. Der Abschnitt mit dem kleine-
ren Breitenbereich 32 verjlingt sich hierbei jeweils von
einer Breite B4, linear zu einer Breite By,

[0020] Die beiden Bereiche B4, B, sind durch Uber-
gangsstellen 34, 35 miteinander verbunden. Im Unter-
schied zu den beiden Bereichen 32, 33 weist die Wand-
flache, bzw. Tangenten an den Ubergangsstellen 34, 35
einen grésseren Winkel a mit der Bandverlaufsrichtung
bzw. einer hierzu identischen Symmetrieachse 36 der
Ausnehmung auf. Der Winkel o kann im Ausfiihrungs-
beispiel einen Betrag von 45° oder mehr aufweisen. Die
Ubergangsstellen 34, 35 laufen hierbei in die Abschnitte
33 mit dem grésseren der beiden Breitenbereiche mit
einem Radius R4y von 1,55 mm und einer konkaven
Kreisbogenform hinein. Ebenso fligt sich unmittelbar an
das Ende der Abschnitte 33, als Bestandteil der Uber-
gangsstelle 35, ein konkaver Bogen mit einem Radius
R, von 1,55 mm an. Auch die Ubergénge zu bzw. aus
den Abschnitten 32 heraus sind mit einem Radius Ry
bzw. R, versehen. Diese Bestandteile der Ubergénge
34, 35 mit konvexer Form haben eine Kreisbogenform
mit einem Radius Rj, R4 von ebenfalls jeweils 1,55 mm.
[0021] Wie Fig. 3 entnommen werden kann, hat der
Stempel 3 eine zur Ausnehmung 27 der Matrize kongru-
ente Form und ist ein im wesentlichen negatives Abbild
der Ausnehmung 27. Damit weist der Stempel 3 ebenso
Abschnitte mit zwei unterschiedlichen Breiten auf, wo-
bei auch die Ubergange zur grosseren Breite jeweils mit
den gleichen Radien versehen sind.

[0022] Zur Fertigung der in den Fig. 3 und 4 darge-
stellten erfindungsgeméassen Matrize 4 wird ein an sei-
nem Umfang und an seiner Stirnseite schneidender Fin-
gerfraser 38 mit einem Radius von 1,55 mm verwendet.
Der in Fig. 5 geschnitten dargestellte Fraser 38 kann in
zwei Schnittwegen 39, 40 gefiihrt werden, bei denen die
Mittelachse des Frasers 38 jeweils parallel zur Soll-Kon-
tur der zu erzeugenden Wandflache 29 verschoben
wird. Mit diesen nur zwei Schnittwegen 39, 40 kann die
vollstdndige Wandflache 29 erzeugt werden. Eine Ein-
tauchtiefe des Frasers 38 entspricht hierbei der Héhe
der Wandflache 29. Da sowohl die Breite B4,5« und
B1min der engeren Stellen der Ausnehmung als auch die
Breite B, der weiteren Stellen héchstens gleich dem
doppelten Wert des Durchmessers D des Frasers 38 be-
tragen, kann auch die gesamte Ausnehmung 27 alleine
mit diesen beiden Schnittwegen gefertigt werden.
[0023] In einer nicht dargestellten, weiteren erfin-
dungsgemassen Ausfihrungsform kann der Abschnitt
mit der grosseren Breite auch eine grosste Breite von
mehr als dem doppelten Wert des Durchmessers des
Frasers aufweisen. Die grdsste Breite sollte jedoch
héchstens dem dreifachen Wert des Durchmessers des
Frasers 38 und damit dem sechsfachen Wert des Radi-
us R4 entsprechen. In diesem Fall kann das dann noch
verbleibende Material in der Ausnehmung durch einen
dritten Schnittweg in Bandverlaufsrichtung entfernt wer-
den. Der dritte Schnittweg kann durch die bereits ge-
schaffenen Abschnitte mit einem kleineren Breitenbe-
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reich als Leerschnitte hindurchfiihren.

[0024] Gemass Fig. 6 kann der Stempel aus einem
quaderférmigen Block gefertigt werden, bei dem mittels
dem gleichen Fraser 38 die beiden Langsseiten 30 des
Stempels zu erzeugen sind.

[0025] Fig. 2 kann entnommen werden, dass ein mit
einem erfindungsgemassen Stanzwerkzeug erzeugter
Verschluss einen umgeformten und mit Stanzeinschnit-
ten versehenen Bereich 20 aufweist. In diesem Bereich
20 sind in den Bandenden 10, 11 Teilbereiche 32', 33'
vorhanden, die im wesentlichen eine Abbildung der Ab-
schnitte 32, 33 des Stanzwerkzeuges sind. Somit sind
auch bei dem Verschluss einerseits an dessen gestanz-
ten/umgeformten Aussenkanten Radien R;' - R,' vor-
handen, die im wesentlichen den Radien R, - R, ent-
sprechen. Andererseits weisen die umgeformten/ge-
stanzten Teilbereiche 32', 33" auch Breiten B in', B1max
sowie B,' auf, die zumindest ndherungsweise die glei-
chen Werte haben wie die jeweils entsprechenden Brei-
ten Byin, Bimax- Uund B, des Werkzeuges.

Patentanspriiche

1. Stanzwerkzeug fir ein Umreifungsgerat zur Erzeu-
gung einer hilfsmittelfreien Verbindung von Ban-
denden eines Umreifungsbandes, das eine Aus-
nehmung mit unterschiedlicher Breite aufweist und
zumindest ein Abschnitt der die Ausnehmung be-
grenzenden Wand im Bereich von zumindest einer
Breitendnderung mit einer Rundung versehen ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rundung eine
Kreisbogenform mit einem bestimmten Radius (R,
Ry, Rs, R4) aufweist, und dass eine grosste Breite
(B,) der Ausnehmung (27) gleich oder kleiner ist als
dem sechsfachen Wert des Radius (R4, Ry, R3, Ry)
der Wand (28).

2. Stanzwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine grésste Breite (B,) der
Ausnehmung (27) gleich oder kleiner ist als dem
vierfachen Wert des Radius (R4, Ry, R3, Ry) der
Wand (28).

3. Stanzwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass eine kleinste Breite (B4,)
der Ausnehmung (27) zumindest dem doppelten
Wert des Radius (R4, Ry, R3, R4) der Wand (28) be-
tragt.

4. Stanzwerkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
begrenzende Wand (28) in Bezug auf eine in Langs-
richtung verlaufende Achse (36) der Ausnehmung
(27) symmetrisch ist.

5. Stanzwerkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der



10.

1.

7 EP 1 364 877 A1

Radius (R4, Ry, R3, R4) aus einem Bereich von 1
mm bis 2,5 mm gewahlt ist.

Stanzwerkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriche, gekennzeichnet durch eine Ausneh-
mung (27) die unter Benutzung eines Frasverfah-
rens erzeugt ist.

Verfahren zur Herstellung einer Matrize eines Um-
reifungsgerates, mit dem ein hilfsmittelfreier Ver-
schluss zwischen Bandenden eines Umreifungs-
bandes erzeugbar ist, wobei in der Matrize eine
Ausnehmung eingebracht wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ausnehmung (27) durch Frasen
erzeugt wird und ihre Begrenzungswand (28) mit
mindestens einer Rundung (R4, Ry, R3, Ry) verse-
hen ist.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der Ausnehmung (27) in einer
Richtung quer zu einer Langsrichtung (9) der Aus-
nehmung (27) eine kleinste Breite (B4,,) erzeugt
wird, wobei die kleinste Breite (By,,) zumindest
dem doppelten Wert eines Radius (R4, Ry, R3, Ry)
der Rundung entspricht.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in der Ausnehmung (27) in ei-
ner Richtung quer zu einer Langsrichtung (9) der
Ausnehmung eine grosste Breite (B,) erzeugt wird,
wobei die grésste Breite h6chstens dem vierfachen
Wert eines Radius (Rq, Ry, R3, Ry) der Rundung
entspricht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass zur
Erzeugung der Rundung ein zylindrischer Fraser
(38) benutzt wird, wobei ein Durchmesser (D) des
Fraser (38) dem Wert eines Radius (R4, Ry, R3, Ry)
der Rundung der Begrenzungswand entspricht.

Hilfsmittelfreier Verschluss von zwei Bandenden ei-
ner Bandumreifung, der mit einem Stempel und ei-
ner Matrize eines Umreifungsgerates durch Stanz-/
Umformvorgang erzeugt ist und als gestanzter/um-
geformter Bereich der beiden ibereinander liegen-
den Bandenden ausgebildet ist, gekennzeichnet
durch zumindest einen umgeformten und/oder ge-
stanzten Teilbereich des Bereichs (20), mit einer
grossten Breite in Bezug auf eine Richtung senk-
recht zur Bandverlaufsrichtung (9), die kleiner oder
gleich dem vierfachen Wert eines Radius (R - R,
ist, den der gestanzte/umgeformte Bereich an einer
seiner Aussenkanten aufweist.
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Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
anderen Verdffentlichung derselben Kategorie L
A : technologischer Hintergrund

Recherchenornt Abschlu3datum der Recherche Prifer
DEN HAAG 15. September 2003 Jagusiak, A
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze

: &lteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

nach dem Anmeldedatum verdifentlicht worden ist

: aus anderen Griinden angefihrtes Dokument
O nichtschriftiiche Offenbarung & Mitglied der gisichen Patentfamilie, ibereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument
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EP 1 364 877 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 03 40 5267

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

Patentdokumente angegeben.

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

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

15-09-2003

Im Recherchenbericht
angefilhrtes Patentdokument

Datum der
Veréffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der
Verdffentlichung

US 5694984 09-12-1997 AU 690502 Bl 23-04-1998
CA 2219187 Al 06-05-1998
CN 1182030 A ,B 20-05-1998
DE 69704142 D1 05-04-2001
DE 69704142 T2 19-07-2001
EP 0841248 Al 13-05-1998
JpP 10167213 A 23-06-1998
KR 275236 Bl 15-12-2000
NZ 329086 A 27-05-1998
TW 379719 Y 11-01-2000

DE 1225543 22-09-1966  KEINE

DE 1102643 16-03-1961  KEINE

US 5526852 18-06-1996 AU 2876895 A 05-01-1996
CA 2187762 Al 21-12-1995
WO 9534193 A2 21-12-1995
DE 69504343 D1 01~10-1998
DE 69504343 T2 17-06-1999
EP 0765273 A2 02~-04-1997

US 5029433 09-07-1991 DE 3841489 Al 13-06-1990
AT 95773 T 15-10-1993
DE 58905904 D1 18-11-1993
EP 0372212 Al 13-06-1990
ES 2015504 T3 16-01-1994
Su 1776242 A3 15-11-1992

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