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(57) 1. Verfahren zur Herstellung einer vereinzelten
Verpackung unter Verwendung von zumindest zwei La-
gen eines Verpackungsmaterials, wobei zumindest eine
Lage aus einem heil3siegelfahigen Verpackungsmaterial
oder dergleichen besteht, mit den folgenden Verfahrens-
schritten:

a) Vorsehen einer ersten, als Rollenware ausgebildeten
Lage Verpackungsmaterials;

35

i

Verfahren zur Herstellung einer Verpackung

b) Zuflihren einer zweiten, als Rollenware ausgebildeten
Lage Verpackungsmaterials;

c) Versiegeln der beiden Lagen Verpackungsmaterial,
unter Bildung eines L-férmigen Kontaktbereichs, gegen-
einander;

d) Vereinzeln der beiden miteinander verbundenen La-
gen Verpackungsmaterial mittels Stanz- und/oder
Schneidwerkzeug.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Verpackung fir Lebensmittel gemaR einem
der Anspriiche 1, 2, 3 oder 4.

[0002] Verpackungen fiir Speisen wie Doner, Pita oder
ahnliche Fast-Food-Produkte, sind aus dem Stand der
Technik bekannt. So offenbart die DE 20 2004 002 973
U1 eine Aluminiumfolientasche zur Aufnahme von Le-
bensmitteln, wobei die Tasche eine Kammer definiert,
die zwei offene Oberseiten mit zwei Randern, einen ge-
schlossenen Boden und geschlossene Seitenrander hat.
[0003] Bei dieser Tasche ist die Tasche aus zwei im
Wesentlichen ebenen Aluminiumfolienblattern gebildet,
welche im Wesentlichen gleiche Dimension haben, wo-
bei diese Aluminiumfolienblatter in einer parallelen, sich
gegenuberliegenden Konfiguration positioniert sind, eine
viereckige Form aufweisen und entlang des gemeinsa-
men Bodens aus zwei im Winkel zueinander stehenden
Seiten einen spitzen Boden bilden. Eine andere Ausfiih-
rungsform der Erfindung sieht einen halbbogenférmigen
Boden oder einen geraden Boden vor.

[0004] Die aus dem Stand der Technik bekannte Ta-
sche weist eine Kammer auf, die so bemessen ist, dass
sich die Guter, die darin aufgenommen werden, unter
dem Rand der Offnung befinden, wodurch erméglicht
wird, dass die Tasche verschlossen werden kann.
[0005] Nachteilig an der aus dem Stand der Technik
bekannten Tasche istjedoch, dass der Bodenbereich der
Tasche geschlossene Seitenrander aufweist, wobei die
Tasche von einer horizontal verlaufenden Mittellinie ge-
trennt wird, die die Tasche in eine Kammer und einen
Uberstehenden Rand teilt. Dadurch kann der oberhalb
der horizontalen Mittellinie verlaufende Uberstehende
Rand, vor allem bei mit Lebensmitteln beflllter Tasche,
nur sehr schlecht zum Bereich des Kammerbodens hin
abgeknickt werden, da sich entlang der horizontalen Mit-
tellinie eine relativ steife Zone bildet.

[0006] Ausgehend von diesem Stand der Technik ist
es daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren vorzuschlagen, das die Herstellung einer Ta-
sche fiir Lebensmittel ermdglicht, die die aus dem Stand
der Technik bekannten Nachteile nicht aufweist.

[0007] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahrengemaf
einem der Anspriche 1, 2, 3 oder 4 geldst.

[0008] Gemal den erfindungsgemaflen Verfahren
werden zur Herstellung einer Verpackung zumindest
zwei Lagen eines Verpackungsmaterials verwendet. Es
ist natlrlich auch denkbar mehrere Lagen eines Verpak-
kungsmaterials nebeneinander anzuordnen wodurch ei-
ne grofere Stiickzahl und somit eine effizientere Her-
stellung einer Verpackung ermdglicht wird.

[0009] Die erfindungsgemafRen Verfahren umfassen
beispielhaft die nachfolgend angegebenen Verfahrens-
schritte.

[0010] Beieinem Verfahren zur Herstellung einer ver-
einzelten Verpackung unter Verwendung von zumindest
zwei Lagen eines Verpackungsmaterials, wobei zumin-
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dest eine Lage aus einem heiRsiegelfahigem Verpak-
kungsmaterial oder dergleichen besteht, istzunadchstdas
Vorsehen einer ersten, als Rollenware ausgebildeten La-
ge Verpackungsmaterials vorgesehen. Sodann wird eine
zweite, als Rollenware ausgebildete Lage Verpackungs-
materials, welche im Wesentlichen fluchtend zu der er-
sten Rollenware verlaufend angeordnet ist, zugefihrt.
[0011] Als nachster Verfahrensschritt ist vorgesehen,
dass die beiden Lagen Verpackungsmaterial gegenein-
ander versiegelt werden, wobei unter Bildung eines L-
férmigen Kontaktbereichs eine Versiegelung der beiden
Lagen eintritt. Anschlieend kénnen die beiden verbun-
denen Lagen Verpackungsmaterial mittels Stanz- und/
oder Schneidwerkzeug vereinzelt werden.

[0012] Beieinem nachsten Verfahren zur Herstellung
einer als Rollenware ausgebildeten Verpackungsanord-
nung, wobei die Rollenware mehrere zusammenhangen-
de Verpackungseinheiten aufweist, unter Verwendung
von zumindest zwei Lagen eines Verpackungsmaterials,
wobei zumindest eine Lage aus einem heil3siegelfahi-
gem Verpackungsmaterial oder dergleichen besteht, ist
zunachstdas Vorsehen einer ersten, als Rollenware aus-
gebildeten Lage Verpackungsmaterials vorgesehen. So-
dannwird eine zweite, als Rollenware ausgebildete Lage
Verpackungsmaterials, welche im Wesentlichen fluch-
tend zu der ersten Rollenware verlaufend angeordnetist,
zugefihrt.

[0013] Als nachster Verfahrensschritt ist vorgesehen,
dass die beiden Lagen Verpackungsmaterial gegenein-
ander versiegelt werden, wobei unter Bildung eines L-
férmigen Kontaktbereichs eine Versiegelung der beiden
Lagen eintritt.

[0014] AnschlieRend ist das Anbringen einer Schwa-
chungslinie quer zum Verlauf der Rollenware vorgese-
hen, wobei die Schwachungslinie jeweils unmittelbar ne-
ben dem L-férmigen Kontaktbereich, quer zur Bahnlauf-
richtung des Verpackungsmaterials verlaufend, vorge-
sehen ist.

[0015] Bei einem weiteren Verfahren zur Herstellung
einer vereinzelten Verpackung, unter Verwendung von
zumindest zwei Lagen eines papierartigen Verpackungs-
materials, wobei zumindest an einer Lage des Verpak-
kungsmaterials kontaktseitig ein L-férmiger Verbin-
dungsbereich vorgesehen ist bzw. angebracht werden
kann, ist das Bereitstellen einer ersten als Rollenware
ausgebildeten Lage Verpackungsmaterial vorgesehen.
[0016] AnschlieBend wird der ersten Lage Verpak-
kungsmaterial eine zweite, als Rollenware ausgebildete
Lage Verpackungsmaterial zugefiihrt, wobei an zumin-
dest einer Lage ein L-férmiger Verbindungsbereich vor-
gesehenistbzw. angebrachtwerden kann. Der L-férmige
Verbindungsbereich ist dabei an einer Kontaktflache ei-
ner Lage vorgesehen bzw. an dieser anzubringen. Da-
nach werden in einem weiteren Verfahrensschritt die bei-
den Lagen so gegeneinander gedriickt, dass sich die bei-
den Lagen zumindest im Bereich des L-férmigen Verbin-
dungsbereichs miteinander verbinden. Im Anschluss
daran ist vorgesehen, die beiden miteinander verbunde-
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nen Lagen Verpackungsmaterial mittels Stanz- und/oder
Schneidwerkzeug zu vereinzeln.

[0017] Ein nachstes Verfahren zur Herstellung einer
als Rollenware ausgebildeten Verpackungsanordnung,
wobei die Rollenware mehrere zusammenhangende
Verpackungseinheiten aufweist, unter Verwendung von
zumindestzwei Lagen eines papierartigen Verpackungs-
materials, und wobei zumindest an einer Lage kontakt-
seitig ein L-férmiger Verbindungsbereich vorgesehen ist
bzw. angebracht werden kann, sieht das Bereitstellen
einer ersten als Rollenware ausgebildeten Lage Verpak-
kungsmaterial vor. Sodann wird eine zweite, als Rollen-
ware ausgebildete Lage Verpackungsmaterial, welche
im Wesentlichen fluchtend zu der ersten Rollenware ver-
laufend angeordnet ist, zugefiihrt.

[0018] Danach werden in einem weiteren Verfahrens-
schritt die beiden Lagen so gegeneinander gedrickt,
dass sich die beiden Lagen zumindest im Bereich des L-
férmigen Verbindungsbereichs miteinander verbinden.
[0019] AnschlieRend ist das Anbringen einer Schwa-
chungslinie quer zum Verlauf der Rollenware vorgese-
hen, wobei die Schwéchungslinie auch hier jeweils un-
mittelbar neben dem L-férmigen Kontaktbereich, quer
zur Bahnlaufrichtung des Verpackungsmaterials verlau-
fend, vorgesehen sein kann.

[0020] Die hier beschriebenen Verfahrensschritte
bzw. Verfahren zur Herstellung einer Verpackung sollen
lediglich bevorzugte Herstellungsverfahren der Verpak-
kung beschreiben. Es sind natlrlich weitere Verfahren
bzw. von den beschriebenen Verfahrensschritten abwei-
chende Verfahrensschritte denkbar.

[0021] Im Folgenden wird die Erfindung an Hand le-
diglich Ausflihrungsbeispiele zeigender Zeichnungen
naher erlautert.

[0022] Es zeigen:

Fig. 1 in schematischer Darstellung ein erstes Aus-
fihrungsbeispiel einer Verpackung;

Fig. 2 eine zweite Ausfihrungsform einer Verpak-
kung;

Fig. 3 eine dritte Ausfiihrungsform einer Verpak-
kung;

Fig. 4 eine Verpackung mit einer zusatzlichen Kam-
mer;

Fig. 5 in schematischer Darstellung eine aus drei
Lagen bestehende Verpackung;

Fig. 6 ein schematisch dargestelltes Herstellungs-
verfahren einer Verpackung;

Fig. 7 die Draufsicht auf eine erste Lage Verpak-
kungsmaterial;

Fig. 8 in Draufsicht die Darstellung von zwei Lagen
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Verpackungsmaterial;
Fig. 9 eine als Rollenware ausgebildete Verpackung.

[0023] Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung eine
erste Ausflihrungsform einer Verpackung 01. Die Ver-
packung 01 besteht aus den Lagen 02 und 03 eines Ver-
packungsmaterials welche im Wesentlichen gleich grof
und einander Uberdeckend ausgebildet sind, wobei sich
durch die gegentberliegende Uberdeckende Anordnung
der einzelnen Lagen 02 und 03 umlaufend fluchtende
Seitenréander der Lagen 02, 03 ergeben. Die Verpackung
01 weist ferner eine im Wesentlichen viereckige Form
auf, wobei die Verpackung 01 eine tiitenférmige Kammer
04 bildet, und wobei die Verpackung 01 in ihrem oberen
Bereich einen mit zumindest bereichsweise offenen Sei-
tenrandern versehenen, tUber Eck verlaufenden Aufnah-
mebereich 05 und einen im unteren Bereich der Verpak-
kung 01 angeordneten, mit zumindest bereichsweise ge-
schlossenen Seitenrandern versehenen, ber Eck ver-
laufenden Bodenbereich 06 aufweist.

[0024] Die Lagen 02 und 03 der Verpackung 01 sind
so miteinander verbunden, dass zwischen den Lagen 02
und 03 ein im Wesentlichen L-férmiger Kontaktbereich
07 vorgesehen ist, wobei der L-férmige Kontaktbereich
07, ausgehend vom Tutengrund der Kammer 04, in zwei
Richtungen verlaufend, einen zumindest geringfligigen
Abstand 08 und 09 zu den offenen Seitenréndern des
Aufnahmebereichs 05 aufweist. Dadurch wird ein sehr
einfaches Umknicken bzw. Umschlagen der Lagen 02
und/oder 03 in Richtung des Tutengrundes der Kammer
04 ermdglicht.

[0025] Fig. 2 zeigt eine zweite Ausflihrungsform einer
Verpackung 10, wobei die Verpackung 10 von zwei La-
gen 11und 12 eines Verpackungsmaterials gebildet wird,
wobei die Lagen 11 und 12 hier unterschiedlich grof? aus-
gebildet sind, und wobei die Lage 11 im Aufnahmebe-
reich im Bereich der Seitenrander 16 und 17 einen La-
geniberstand zur Lage 12 bzw. zu den Seitenrdndern
14 und 15 aufweist. Der L-formige Kontaktbereich 18 er-
streckt sich bei dieser Ausfihrungsform mit seiner
Schenkellange lber die gesamte Breite der Lage 12. Die
Lage 12 ist ferner so dimensioniert, dass der L-férmige
Kontaktbereich 18 die Abstédnde 19 und 20 zu den Sei-
tenrdndern 16 und 17 der Lage 11 definiert.

[0026] Fig. 3 zeigt eine nachste Ausfiihrungsform ei-
ner Verpackung 21, wobei die Verpackung 21 aus einer
groRRen, im Wesentlichen viereckigen Lage 22 und einer
kleineren, einen horizontal verlaufenden Seitenrand auf-
weisenden Lage 23 besteht. Die Lage 23 ist gemaR Fig.
1 mit der Lage 22 verbunden. Bei Bedarf kann die gré-
Rere Lage 22 Uber die kleinere Lage 23 geschlagen wer-
den, wodurch ein besonders schnelles und einfaches
Einpacken von Lebensmitteln ermdglicht werden kann.
[0027] Fig.4 zeigt eine weitere Ausflihrungsform einer
Verpackung 25, wobei die Verpackung 25 neben einer
ersten Lage 26 und einer zweiten Lage 27, unter Bildung
einer zusatzlichen Kammer 28, eine dritte Lage 29 auf-
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weist. Die zweite Lage 27 istgemaR den bereits beschrie-
benen Fig. 1 bis Fig. 3 an der Lage 26 befestigt. Die
Kammer 28 ist bei dieser Ausflihrungsform unlésbar an
derLage 27 bzw. 26 vorgesehen und kann zur Aufnahme
von Soften, Gewiirzen bzw. Gabeln oder Ahnlichem die-
nen.

[0028] Fig. 5 zeigt eine weitere Ausflihrungsform einer
Verpackung 30, wobei die Verpackung 30 drei Lagen 31,
32 und 33 aufweist, und wobei die Lage 33 in der Art
einer Serviette ausgebildet ist. Die Lage 33 ist als Ab-
reilBlage ausgebildet und kann bei Bedarf von der Lage
32 abgetrennt werden. Bei Bedarf kann ferner in der zwi-
schen Lage 33 und Lage 32 gebildeten Kammer 34 ein
Gewiirz oder Ahnliches gelagert werden. Ferner ist an
der Verpackung 30 ein verstarkter Tutengrund 34a vor-
gesehen, wobei der verstarkte Tltengrund 34a im spit-
zen Bodenbereich der Kammer 34 bzw. der Verpackung
30 vorgesehen ist, und wobei der verstarkte Bodenbe-
reich 34a eine im Wesentlichen dreieckige Klebeflache
definiert.

[0029] Fig. 6 zeigt ein schematisches Herstellungs-
verfahren einer Verpackung. Dabei sind zwei als Rollen-
ware ausgebildete Lagen 35 und 36 Verpackungsmate-
rial vorgesehen, wobei die Lage 35 Uiber Umlenkwalzen
37 und 38 im Wesentlichen fluchtend Uber der Lage 36
verlauft. Gegeniiber der Umlenkwalze 38 ist eine Walze
39 vorgesehen, mit der die beiden Lagen 35 und 36 nach
Aufbringen eines mittels Vorrichtung 40 abgegebenen
Haftstoffes gegeneinander verpresst werden. Im weite-
ren Verlauf werden die aneinander gepressten Lagen 35
und 36 mittels einer Vorrichtung 41 quer zur Bahnlauf-
richtung der Lagen 35 bzw. 36 mit Schwachungslinien
versehen.

[0030] Fig. 7 zeigt in Draufsicht einen Abschnitt einer
ersten Lage 42 eines Verpackungsmaterials, wobei auf
der Lage 42 mehrere L-férmige Verbindungsbereiche
43avorgesehen sind. Die L-férmigen Verbindungsberei-
che 43a sind in gleichbleibendem Abstand auf der Lage
42 angeordnet. Die L-férmigen Verbindungsbereiche
43a sind so ausgebildet, dass zwei im Wesentlichen
gleich lange Schenkel 44 und 45 gebildet werden.
[0031] Fig. 8 zeigt den Abschnitt der Lage 42 gemal
Fig. 7 nach Aufbringen einer zweiten Lage 46, wobei die
Lage 46 fluchtend zur Lage 42 auf dieser angeordnet ist.
Die beiden Lagen 42 und 46 sind Uber die L-férmigen
Kontaktbereiche 43 miteinander verbunden. Des Weite-
ren sind die Lagen 42 und 46 mit einer quer zur Bahn-
richtung verlaufenden Schwéachungslinie 47 versehen,
wobei die Schwachungslinie 47 jeweils unmittelbar ne-
ben dem L-formigen Kontaktbereich 43 quer zur Bahn-
laufrichtung des Verpackungsmaterials vorgesehen ist.
[0032] Fig. 9 zeigt eine als Rollenware ausgebildete
Verpackungsanordnung 48. Die einzelnen Verpak-
kungseinheiten sind Gber Schwachungslinien 49 I6sbar
miteinander Verbunden. Jede Verpackungseinheit weist
einen L-férmigen Kontaktbereich 50 auf, wobei der L-
férmige Kontaktbereich 50 einen Abstand 51 bzw. 52 zu
den jeweils offenen Seitenrdndern 54 und 55 des Auf-
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nahmebereichs 53 aufweist. Die Verpackungsanord-
nung 48 weist einen Wickelkern 56 auf, in dem eine Wal-
ze oder dergleichen einer Spendervorrichtung verlaufen
kann, wobei die Verpackungseinheiten je nach Bedarf in
horizontaler oder vertikaler Ausrichtung abgerollt werden
kénnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer vereinzelten Ver-
packung (01,10,21,25,30) unter Verwendung von
zumindest zwei Lagen (02,03,11,12,22,23,26,27,
29,31,32,33,42,46) eines Verpackungsmaterials,
wobei zumindest eine Lage (02,03,11,12,22,23,26,
27,29,31,32,33,42,46) aus einem heillsiegelfahigen
Verpackungsmaterial oder dergleichen besteht, mit
den folgenden Verfahrensschritten:

a) Vorsehen einer ersten, als Rollenware aus-
gebildeten Lage (02,03,11,12,22,23,26,27,29,
31,32,33,42,46) Verpackungsmaterials;

b) Zufiihren einer zweiten, als Rollenware aus-
gebildeten Lage (02,03,11,12,22,23,26,27,29,
31,32,33,42,46) Verpackungsmaterials;

c) Versiegeln der beiden Lagen (02,03,11,12,
22,23,26,27,29,31,32,33,42,46) Verpackungs-
material, unter Bildung eines L-férmigen Kon-
taktbereichs (07,18,24,43,50), gegeneinander;
d) Vereinzeln der beiden miteinander verbunde-
nen Lagen (02,03,11,12,22,23,26,27,29,31,
32,33,42,46) \Verpackungsmaterial mittels
Stanz- und/oder Schneidwerkzeug.

2. \Verfahren zur Herstellung einer als Rollenware aus-
gebildeten Verpackungsanordnung (48), wobei die
Rollenware mehrere zusammenhangende Verpak-
kungseinheiten aufweist, unter Verwendung von zu-
mindest zwei Lagen (02,03,11,12,22,23,26,27,29,
31,32,33,42,46) eines Verpackungsmaterials, wo-
bei zumindest eine Lage (02,03,11,12,22,23,26,27,
29,31,32,33,42,46) aus einem heillsiegelfahigen
Verpackungsmaterial oder dergleichen besteht, mit
den folgenden Verfahrensschritten:

a) Vorsehen einer ersten, als Rollenware aus-
gebildeten Lage (02,03,11,12,22,23,26,27,29,
31,32,33,42,46) Verpackungsmaterials;

b) Zuflihren einer zweiten, als Rollenware aus-
gebildeten Lage (02,03,11,12,22,23,26,27,29,
31,32,33,42,46) Verpackungsmaterials;

c) Versiegeln der beiden Lagen (02,03,11,
12,22,23,26,27,29,31,32,33,42,46) Verpak-
kungsmaterial, unter Bildung eines L-férmigen
Kontaktbereichs (07,18,24,43,50), gegeneinan-
der

d) Anbringen einer Schwéachungslinie (47,49)
quer zum Verlauf der Rollenware, wobei die
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Schwachungslinie (47,49) jeweils unmittelbar
neben dem L-férmigen Kontaktbereich (07,18,
24,43,50), quer zur Bahnlaufrichtung des Ver-
packungsmaterials, vorgesehen ist.

3. Verfahren zur Herstellung einer vereinzelten Ver-
packung (01,10,21,25,30) unter Verwendung von
zumindest zwei Lagen (02,03,11,12,22,23,26,27,
29,31,32,33,42,46) eines papierartigen Verpak-
kungsmaterials, wobei zumindest an einer Lage 170
(02,03,11,12,22,23,26,27,29,31,32,33,42,46) des
Verpackungsmaterials kontaktseitig ein L-formiger
Verbindungsbereich 43a vorgesehen ist bzw. ange-
bracht werden kann, mit den folgenden Verfahrens-
schritten: 15

a) Vorsehen einer ersten, als Rollenware aus-
gebildeten Lage (02,03,11,12,22,23,26,27,29,
31,32,33,42,46) Verpackungsmaterial;
b) Zuflihren einer zweiten, als Rollenware aus- 20
gebildeten Lage (02,03,11,12,22,23,26,27,29,
31,32,33,42,46) Verpackungsmaterial; c)An-
driicken der beiden Lagen (02,03,11,12,22,23,
26,27,29,31,32,33,42,46) Verpackungsmateri-
al gegeneinander; 25
d) Vereinzeln der beiden miteinander verbunde-
nen Lagen (02,03,11,12,22,23,26,27,29,31,32,
33,42,46) Verpackungsmaterial mittels Stanz-
und/oder Schneidwerkzeug.
30
4. Verfahren zur Herstellung einer als Rollenware aus-
gebildeten Verpackungsanordnung (48), wobei die
Rollenware mehrere zusammenhangende Verpak-
kungseinheiten aufweist, unter Verwendung von zu-
mindest zwei Lagen (02,03,11,12,22,23,26,27, 35
29,31,32,33,42,46) eines papierartigen Verpak-
kungsmaterials, wobei zumindest an einer Lage
(02,03,11,12,22,23,26,27,29,31,32,33,42,46) des
Verpackungsmaterials kontaktseitig ein L-férmiger
Verbindungsbereich 43a vorgesehen ist bzw. ange- 40
bracht werden kann, mit den folgenden Verfahrens-
schritten:

a) Vorsehen einer ersten, als Rollenware aus-
gebildeten Lage (02,03,11,12,22,23,26,27, 45
29,31,32,33,42,46) Verpackungsmaterial;

b) Zufiihren einer zweiten, als Rollenware aus-
gebildeten Lage (02,03,11,12,22,23,26,27,
29,31,32,33,42,46) Verpackungsmaterial; c)
Andriicken der beiden Lagen (02,03,11,12, 50
22,23,26,27,29,31,32,33,42,46) Verpackungs-
material gegeneinander;

d) Anbringen einer Schwéachungslinie (47,49)
quer zum Verlauf der Rollenware, wobei die
Schwachungslinie (47,49) jeweils unmittelbar 55
neben dem L-férmigen Kontaktbereich (07,18,
24,43,50), quer zur Bahnlaufrichtung des Ver-
packungsmaterials, vorgesehen ist.
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In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

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

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

29-02-2008
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verodffentlichung
EP 1481919 A 01-12-2004 US 2004240756 Al 02-12-2004
EP 0858951 A 19-08-1998 IT MI970109 Ul 13-08-1998
DE 202004002973 Ul 09-06-2004  KEINE
EP 1203726 A 08-05-2002 AT 256043 T 15-12-2003
DE 20018754 Ul 28-12-2000
ES 2213087 T3 16-08-2004

Fir nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siche Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente
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