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(54) Verfahren zur Herstellung eines Tragers und Trager

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines als prismatischer Hohlkdrper ausgebildeten
Tragers (1) und einen Trager. Die Wande des Tragers
(1) werden durch Zusammenfligen von jeweils in Langs-
richtung des Tragers hintereinander angeordneten Ober-
gurtmodulen (2), Untergurtmodulen (3), Frontwandmo-
dulen (4) und Riickwandmodulen (5) gebildet. Im Inneren

Fig.1

des Tragers (1) werden in Abstdnden Querstege (6) an-
geordnet und am Trager (1) wird mindestens eine in sei-
ner Langsrichtung verlaufenden Fiihrungsbahn (7, 9) fir
eine langs der Flihrungsbahn bewegliche Baugruppe an-
geordnet. Um eine hohe Prazision der Fiihrungsbahnen
(6, 7) zu erreichen, werden diese gebildet, indem Berei-
che der Module (2, 3, 4, 5) nach dem Zusammenfiigen
der Module und Querstege spanabhebend bearbeitet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines als prismatischer Hohlkérper ausgebildeten
Tragers, dessen Wande durch Zusammenfiigen von je-
weils in Langsrichtung des Tragers hintereinander ange-
ordneten Obergurtmodulen, Untergurtmodulen, Front-
wandmodulen und Rickwandmodulen gebildet werden,
wobei im Inneren des Tragers in Abstanden Querstege
angeordnet werden und wobei am Trager mindestens
eine in seiner Langsrichtung verlaufenden Fihrungs-
bahn fiir eine langs der Fiihrungsbahn bewegliche Bau-
gruppe angeordnet wird.

[0002] Aus der Patentanmeldung us2007/
0000886A1 ist ein Verfahren zur Herstellung eines Tra-
gers und eines Maschinenbetts einer Werkzeugmaschi-
ne bekannt. Die Werkzeugmaschine hat einen auf Fuh-
rungsbahnen eines Tragers verfahrbaren Schlitten, der
einen Bearbeitungskopf tragt. Der Trager ist seinerseits
auf FUihrungsbahnen des Maschinenbettes verfahrbar.
Im Dokument ist eine Technik zur einfachen Herstellung
des Tragers und des Maschinenbetts durch Zusammen-
bauen aus Blechteilen beschrieben, welche mittels La-
serstrahlen zugeschnitten wurden.

[0003] Die Technik der Bewegung eines Bearbei-
tungskopfes, der verschiebbar auf einem Trager gelagert
ist, wobei der Trager gegebenenfalls selbst in einer Rich-
tung quer zu seiner Langsachse beweglich ist, findet
nicht nur bei Werkzeugmaschinen Anwendung, sondern
beispielsweise auch bei Plottern und Druckern, wobei
der Bearbeitungskopf in diesen Fallen ein Druckkopf ist.
In allen Fallen geht es darum, den Trager moglichst pra-
zise und biegesteif bei moglicht geringer Masse zu ge-
stalten.

[0004] Die vorliegende Erfindung hat die Aufgabe, ein
Verfahren zur Herstellung eines gattungsgeméafien Tra-
gers vorzuschlagen, dessen mindestens eine FUhrungs-
bahn verglichen mit den FlUhrungsbahnen bekannter
Trager eine erhdhte Prazision aufweist. Das Herstel-
lungsverfahren soll dabei mit einem gegeniiber dem be-
kannten Stand der Technik reduzierten herstellungs- und
maschinentechnischen Aufwand ausfuhrbar sein.
[0005] Die Lésung dieser Aufgabe der Erfindung wird
erfindungsgeman dadurch erreicht, dass die mindestens
eine FUhrungsbahn gebildet wird, indem Bereiche der
Module nach dem Zusammenfliigen der Module und
Querstege spanabhebend bearbeitet werden.

[0006] Der sich durch dieses Verfahren ergebende
Vorteil besteht darin, dass sich damit verglichen mit be-
kannten Herstellungsverfahren eine hdhere Prazision
der FUhrungsbahn erreichen I&sst.

[0007] Die Erfindung betrifft auch einen nach dem er-
findungsgemaRen Verfahren hergestellten Trager.
[0008] Die Erfindung betrifft auch einen weiteren als
prismatischer Hohlkérper ausgebildeten Tragers der ein-
gangs genannten Art.

[0009] Die Aufgabe, einen Trager mit mindestens ei-
ner Fihrungsbahn mit hoher Prazision zur Verfligung zu
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stellen, wird bei diesem weiteren Trager dadurch gelst,
dass die mindestens eine Fuhrungsbahn durch minde-
stens ein sich Uber die Ldnge von mehreren Modulen
erstreckendes Profil gebildet ist.

[0010] Der sich durch diese MalRnahmen ergebende
Vorteil besteht darin, dass damit die Fihrungsbahnen,
verglichen mit den Fihrungsbahnen bekannter zusam-
mengesetzter Trager, eine héhere Prazision aufweisen.
[0011] Nach einer Ausfihrungsart sind die Module in
Langsrichtung des Tragers gegeneinander versetzt sind,
derart, dass Stellen, an denen zwei in Langsrichtung des
Tragers hintereinander angeordnete Module aneinander
stoRen, nicht mit Stellen fluchten, an denen zwei in
Langsrichtung des Tragers hintereinander angeordnete
Module der benachbarten Wand des Trégers aneinander
stoRen. Damit wird insbesondere erreicht, dass die Bie-
gesteifigkeit des Tragers Uber seine Lange keine
Schwankungen aufweist.

[0012] Vorteilhaft ist auch eine weitere Ausfiihrungs-
form, bei der die Module unter sich und/oder die Module
und die Querstege aus unterschiedlichen Werkstoffen
bestehen. Damit kann den Trager den jeweiligen Anfor-
derungen entsprechend hinsichtlich seines Biegeverhal-
tens und seines Verhaltens bei Temperaturanderungen
weiter verbessert werden.

[0013] GemalR einer anderen Ausflhrungsart sind die
Module unter sich und/oder die Module und die Querste-
ge miteinander durch Kleben verbunden. Dadurch kann
der Trager besonders einfach und kostengiinstig zusam-
mengebaut werden. Wenn nach einer zuséatzlichen Aus-
fuhrungsartin den Klebefugen Kohlefasern eingebunden
sind, wird die Steifigkeit des Tragers weiter erhoht.
[0014] Vorteilhaft sind auch Ausfiihrungsarten, bei
welchen die Module unter sich und/oder die Module und
die Querstege miteinander durch Stifte und/oder Schrau-
ben verbunden sind.

[0015] SchlieRlich sieht eine weitere Ausfliihrungsart
vor, dass im Inneren des Tragers in Langsrichtung ver-
laufende, vorgespannte Zugmittel angeordnet sind. Die
Vorspannung beeinflusst das Biegeverhalten des Tra-
gers unter Last und Temperaturanderungen gunstig.
[0016] Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand
der in den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiele ndher erlautert.

[0017] Es zeigen:

Fig. 1  eine perspektivische Explosionsdarstellung ei-
nes Abschnitts eines Tragers;

Fig. 2  einenQuerschnittdurch den Trager gemaf Fig.
1und

Fig. 3  einen Querschnitt durch eine andere Ausfih-
rungsart des Tragers.

[0018] Einflihrend sei festgehalten, dass in den unter-

schiedlich beschriebenen Ausfuhrungsformen gleiche
Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteil-
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bezeichnungen versehen sind, wobei die in der gesam-
ten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinnge-
mal auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw.
gleichen Bauteilbezeichnungen tbertragen werden kon-
nen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten La-
geangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezo-
gen und sind bei einer Lagednderung sinngemaf auf die
neue Lage zu Ubertragen. Weiters kdnnen auch Einzel-
merkmale oder Merkmalskombinationen aus den ge-
zeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiih-
rungsbeispielen fir sich eigenstandige, erfinderische
oder erfindungsgemalfie Lésungen darstellen.

[0019] Der in Fig. 1 an Hand eines Ausschnitts illu-
strierte Trager 1 enthalt einen aus in Langsrichtung des
Tragers 1 hintereinander angeordneten Obergurtmodu-
len 2 zusammengesetzten Obergurt, einen aus in Langs-
richtung des Tragers 1 hintereinander angeordneten Un-
tergurtmodulen 3 zusammengesetzten Untergurt, eine
aus in Langsrichtung des Tragers 1 hintereinander an-
geordneten Frontwandmodulen 4 zusammengesetzte
Frontwand und eine aus in Langsrichtung des Tragers 1
hintereinander angeordneten Rickwandmodulen 5 zu-
sammengesetzte Rickwand. Im Inneren des Tragers 1
sind in abstdnden Querstege 6 angeordnet, die recht-
winklig zu den genannten Modulen angeordnet und mit
diesen verbunden sind.

[0020] In Fig. 1 ist deutlich zu sehen, dass die ver-
schiedenen Module 2, 3, 4, 5 in Langsrichtung des Tra-
gers 1 gegeneinander versetzt sind, derart, dass bei-
spielsweise die Stelle, an der zwei hintereinander ange-
ordnete Obergurtmodule 2 aneinender stof3en, nicht in
der selben Querschnittsebene des Tragers liegt wie die
Stelle, an der zwei hintereinander angeordnete Front-
wandmodule 4 aneinander stolRen. Dadurch wird die Bie-
gestabilitat des Tragers 1 Gber seine Lange konstant ge-
halten. Wie man in Fig. 1 sieht, hat der Versatz der Mo-
dule zur Folge, dass im Endbereich des Tragers bei-
spielsweise das Frontwandmodul 4 (links in Fig. 1) kiirzer
ist als das ihm benachbarte Frontwandmodul. Die Mo-
dule 2, 3, 4, 5 sind miteinander verbunden, insbesondere
durch Kleben. Zusétzlich werden die Module bevorzugt
durch Stifte oder Schrauben miteinander verbunden. Die
Verbindung der Module durch Stifte verbessert insbe-
sondere die Positioniergenauigkeit der Module unterein-
ander. Zur lllustration der zuséatzlichen Verbindung mit
Stiften oder Schrauben sind in Fig. 1 Befestigungsldcher
16 in den Obergurtmodulen 2 und Befestigungslécher 17
in den Frontwandmodulen 4 bezeichnet. Auch in den
Querstegen 6 kdnnen Befestigungs- oder Positionierlo-
cher vorgesehen sein. An Stelle von Klebeverbindungen
kénnten zwischen den Modulen 2, 3, 4, 5 auch Schweil3-
oder Létverbindungen vorgesehen sein. Diesistaber we-
gen der damit verbundenen Erwarmung der Teile im Hin-
blick auf die angestrebte hohe Prazision der Fihrungs-
bahnen nicht besonders vorteilhaft. Je nach Anforderun-
gen, die an den Trager 1 gestellt werden, kénnen fir die
verschiedenen Module 2, 3, 4, 5 unterschiedliche Werk-
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stoffe verwendet werden. Als MalRnahme zur weiteren
Erhdhung der Steifigkeit des Tragers 1 kdnnen in die
Klebestellen zwischen den Modulen Kohlenstofffasern
eingelegt werden.

[0021] Weiter geht aus Fig. 1 hervor, dass in den Mo-
dulen 2, 3, 4, 5 Aussparungen vorhanden sein kdnnen,
beispielsweise Aussparungen 13 in den Querstegen 6,
Aussparungen 14 in den Rickwandmodulen 5 und Aus-
sparungen 15 in den Frontwandmodulen 4. Diese Aus-
sparungen dienen in erster Linie dazu, die Masse des
Tragers 1 zu reduzieren, ohne dabei seine Steifigkeit zu
verringern.

[0022] SchlieRlichistinFig. 1 eine erste Fiihrungsbahn
7 dargestellt, die sich Uber die Oberseiten der Untergurt-
module 3 in Langsrichtung des Tragers 1 erstreckt. Uber
die oberen Langskanten der Frontwandmodule 4 er-
streckt sich eine zweite Flihrungsbahn 9. Die Aufgabe
der Fiihrungsbahnen 7, 9 besteht darin, als Laufbahn fiir
eine langs des Tragers 1 bewegliche Baugruppe, bei-
spielsweise einen Druckkopf zu dienen. Da gerade bei
Grof¥format-Druckem an diese Fiihrungsbahnen beson-
ders hohe Anforderungen hinsichtlich ihrer Prazision ge-
stellt werden, werden diese erst nach dem Zusammen-
bau des Tragers 1 iber die gesamte Lange des Tragers
spanabhebend bearbeitet, beispielsweise gefrast, ge-
schliffen, gelappt oder geschabt. Im Ubrigen kénnen na-
turlich auch an den Obergurtmodulen 2 und/oder den
Rickwandmodulen 5 Fuhrungsbahnen vorhanden sein.
[0023] In der Querschnittsdarstellung der Fig. 2 ist
deutlich die Anordnung der ersten Fiihrungsbahn 7 an
der Oberseite der Untergurtmodule 3 zu sehen, die seit-
warts Uber die Frontwandmodule 4 hinaus ragen. Auch
sieht man, dass die zweite Flhrungsbahn 9 Uber die
Oberkante der Frontwandmodule 4 verlauft, welche
Oberkante vertikal iber die Obergurtmodule 2 hinaus
ragt. Durch diese Gestaltung liegen die Fihrungsflachen
frei und kdnnen problemlos einer spanabhebenden Pra-
zisionsbearbeitung unterzogen werden.

[0024] Fig. 2 zeigt ferner, dass die Ecken der Querste-
ge 6 gebrochen sind, wodurch sich Uber die gesamte
Lange des Tragers 1 verlaufende Eckraume 1 ergeben.
In diesen Eckraumen befinden sich Zugmittel 12, bei-
spielsweise Stahlseile oder Kohlenfaserbilindel. Diese
Zugmittel sind in den stirnseitigen Enden des Tragers 1
verankert und vorgespannt, wodurch die Steifigkeit des
Tragers 1 zusatzlich erhdht wird und das Biegeverhalten
des Tragers unter Last positiv beeinflusst werden kann.
[0025] Fig. 3 zeigt eine andere Mdglichkeit zur Errei-
chung der geforderten hohen Prazision der Fiihrungs-
bahnen, indem letztere als mit dem Trager 1 verbundene
Prazisionsprofile ausgebildet sind. Ein erstes Profil 8 ist
an uber die Frontwand vorstehenden Bereichen der Un-
tergurtmodule 3 angeordnet und ein zweites Profil 10 ist
auf die oberen Langskanten der Frontwandmodule 4 auf-
gesetzt. Die Profile 8, 9 kdnnen ebenfalls durch Kleben
mit den entsprechenden Modulen des Tragers 1 verbun-
den und durch Stifte und/oder Schrauben zusétzlich po-
sitioniert und gesichert sein und erstrecken sich tber die



5 EP 2 000 316 A1 6

Lange mehrerer Module, vorzugsweise Uber die gesam-
te Lange des Tragers.

[0026] Ein fiir einen GroRformat-Drucker verwendeter
erfindungsgemafier Trager kann beispielsweise folgen-
de Abmessungen haben. Lange 6°000 mm, Héhe 400
mm und Breite 300 mm.

[0027] Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mdgliche
Ausfiihrungsvarianten des Tragers, wobei an dieser Stel-
le bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell
dargestellten Ausfiihrungsvarianten derselben einge-
schrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinatio-
nen der einzelnen Ausfiihrungsvarianten untereinander
moglich sind und diese Variationsmdglichkeit aufgrund
der Lehre zum technischen Handeln durch gegenstand-
liche Erfindung im Kdénnen des auf diesem technischen
Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es sind also auch
samtliche denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die durch
Kombinationen einzelner Details der dargestellten und
beschriebenen Ausfiihrungsvariante moéglich sind, vom
Schutzumfang mit umfasst.

[0028] Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf
hingewiesen, dass zum besseren Versténdnis des Auf-
baus des Tragers dieser bzw. deren Bestandteile teilwei-
se unmafstablich und/oder vergroéfRert und/oder verklei-
nert dargestellt wurden.

Bezugszeichenaufstellung
[0029]

Trager
Obergurtmodul
Untergurtmodul
Frontwandmodul
Rickwandmodul

abr ON -

Quersteg

erste FUhrungsbahn

erstes Profil

zweite Flhrungsbahn
0 zweites Profil

= O o ~NO®

11 Eckraum

12 Zugmittel

13 Aussparung im Quersteg

14 Aussparung im Ruckwandmodul
15 Aussparung im Frontwandmodul

16  Befestigungsloch im Obergurtmodul
17  Befestigungsloch im Frontwandmodul

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines als prismatischer
Hohlkorper ausgebildeten Tragers (1), dessen Wan-
de durch Zusammenfiigen von jeweils in Langsrich-
tung des Tragers (1) hintereinander angeordneten
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Obergurtmodulen (2), Untergurtmodulen (3), Front-
wandmodulen (4) und Rickwandmodulen (5) gebil-
det werden, wobei im Inneren des Tragers (1) in Ab-
standen Querstege (6) angeordnet werden und wo-
bei am Trager (1) mindestens eine in seiner Langs-
richtung verlaufenden Fihrungsbahn (7, 9) fir eine
langs der Fiihrungsbahn (7, 9) bewegliche Baugrup-
pe angeordnet wird, dadurch gekennzeichnet,
dass die mindestens eine Fihrungsbahn (7, 9) ge-
bildet wird, indem Bereiche der Module (2, 3, 4, 5)
nach dem Zusammenfiigen der Module (2,3,4, 5)
und Querstege (6) spanabhebend bearbeitet wer-
den.

Trager, hergestellt nach dem Verfahren gemaf An-
spruch 1.

Als prismatischer Hohlkoérper ausgebildeter Trager
(1), dessen Wande aus in Langsrichtung des Tra-
gers (1) hintereinander angeordneten Obergurtmo-
dulen (2), Untergurtmodulen (3), Frontwandmodu-
len (4) und Rickwandmodulen (5) gebildet sind, wo-
bei im Inneren des Tragers (1) in Abstanden Quer-
stege (6) angeordnet sind und wobei am Trager (1)
mindestens eine in seiner Langsrichtung verlaufen-
den Fihrungsbahn fiir eine 1angs der Fiihrungsbahn
bewegliche Baugruppe angeordnetist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mindestens eine Fih-
rungsbahn durch mindestens ein sich Giber die Lange
von mehreren Modulen (2, 3, 4, 5) erstreckendes
Profil (8, 10) gebildet ist.

Trager nach einem der Anspriiche 2 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Module (2, 3, 4, 5) in
Langsrichtung des Tragers (1) gegeneinander ver-
setzt sind, derart, dass Stellen, an denen zwei in
Langsrichtung des Tragers (1) hintereinander ange-
ordnete Module (2, 3, 4, 5) aneinander stol3en, nicht
mit Stellen fluchten, an denen zwei in Langsrichtung
des Tragers (1) hintereinander angeordnete Module
(2, 3, 4, 5) der benachbarten Wand des Tragers (1)
aneinander stof3en.

Trager nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Module (2, 3, 4, 5) unter
sich und/oder die Module (2, 3, 4, 5) und die Quer-
stege (6) aus unterschiedlichen Werkstoffen beste-
hen.

Trager nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Module (2, 3, 4, 5) unter
sich und/oder die Module (2, 3, 4, 5) und die Quer-
stege (6) miteinander durch Kleben verbunden sind.

Trager nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass in den Klebefugen Kohlefasern eingebun-
den sind.
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Trager nach einem der Anspruche 2 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Module (2, 3, 4, 5) unter
sich und/oder die Module (2, 3, 4, 5) und die Quer-
stege (6) miteinander durch Stifte verbunden sind.

Trager nach einem der Anspruche 2 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Module (2, 3, 4, 5) unter
sich und/oder die Module (2, 3, 4, 5) und die Quer-
stege (6) miteinander durch Schrauben verbunden
sind.

Trager nach einem der Anspruche 2 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass im Inneren des Tragers (1)
in Langsrichtung verlaufende, vorgespannte Zug-
mittel (12) angeordnet sind.
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Nur ein Teil der weiteren Recherchengeblhren wurde innerhalb der gesetzten Frist entrichtet. Der vor-
liegende européische Recherchenbericht wurde fiir die Teile der Anmeldung erstellt, die sich auf
Erfindungen beziehen, fir die Recherchengeblihren entrichtet worden sind, namlich Patentanspriiche:

[

Keine der weiteren Recherchengeblhren wurde innerhalb der gesetzten Frist entrichtet. Der vorliegende
europaische Recherchenbericht wurde fiir die Teile der Anmeldung erstellt, die sich auf die zuerst in den
Patentanspriichen erwahnte Erfindung beziehen, namlich Patentanspriiche:

Der vorliegende erganzende européische Recherchenbericht wurde fir die Teile der
Anmeldung erstellt, die sich auf die zuerst in den Patentanspriichen erwahnte Erfindung
beziehen (Regel 164 (1) EPU).
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Patentamt
0 ) ::{:ﬁfi)nffice Nummer der Anmeldung
Office européen MANGELNDE EINHEITLICHKEIT

des revets DER ERFINDUNG EP 08 01 0099

ERGANZUNGSBLATT B

Nach Auffassung der Recherchenabteilung entspricht die vorliegendeeuropaische Patentanmeldung nicht den
Anforderungen an die Einheitlichkeit der Erfindungund enthalt mehrere Erfindungen oder Gruppen von
Eriindungen, namlich:

1. Anspriiche: 1, 2, 4-10 (wenn abhangig von Anspruch 2)

Verfahren zur Herstellung eines als prismatischer Hohlkdrper
ausgebildeten Tradgers und ein dementsprechender Trager wobei
mindestens eine Fiihrungsbahn gebildet wird, indem Bereiche
von Modulen nach dem Zusammenfiigen der Module und Qerstege
spanabhebend bearbeitet werden.

2. Anspriiche: 3, 4-10 (wenn abhangig von Anspruch 3)

Ein als prismatischer Hohlkorper ausgebildeter Trager wobei

mindestens eine Fiihrungsbahn durch mindestens ein sich iber

die Ldnge von mehreren Modulen erstreckendes Profil gebildet
ist.
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ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 08 01 0099

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen 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.

13-10-2008

Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
US 2007000886 Al 04-01-2007 JP 2006123099 A 18-05-2006
GB 2387816 A 29-10-2003 US 2003227511 Al 11-12-2003
DE 10105001 Al 16-08-2001 JP 2001253142 A 18-09-2001
us 6427310 Bl 06-08-2002
EP 1029697 A 23-08-2000 DE 69926723 D1 22-09-2005
DE 69926723 T2 10-08-2006
ES 2244146 T3 01-12-2005
us 6379064 Bl 30-04-2002

Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

* US 20070000886 A1 [0002]
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