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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Tiefziehver-
packungsmaschine gemafl dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.

[0002] Bekannte Tiefziehverpackungsmaschinen der
Anmelderin und Verpackungsmaschinen, die aus DE 31
18 946 A1 bekannt sind, weisen Schneidstationen mit
Komplettschnittwerkzeugen auf. Bei einem Komplett-
schnittwerkzeug, das auch Formschnittwerkzeug be-
zeichnet wird, wird eine Verpackung mit nur einer
Schneidbewegung aus dem Folienverbund ausgeschnit-
ten, wobei das Schneidmesser die Aul3enkontur der Ver-
packung aufweist. Dabei sind die Fiihrungssaulen, die
zur Aufnahme eines oberen Schneidwerkzeugs und ei-
nes bewegbaren unteren Schneidwerkzeuges notwen-
dig sind, jeweils beidseitig zwischen der Kettenflihrung
zur Fuhrung der Klammerkette, der Klammerkette selbst
und dem Maschinenrahmen angeordnet. Zu Wartungs-
zecken oder zum Austausch des Komplettschnittwerk-
zeugs beispielsweise bei einem Formatwechsel werden
das obere und das untere Schneidwerkzeug (sowie die
Fihrungssadulen) nach oben aus der Tiefziehverpa-
ckungsmaschine entnommen. Hierzu missen im Be-
reich der Schneidstation an beiden Seiten die Klammer-
kette und die Kettenfihrung entfernt werden. Dies be-
dingt einen besonderen hohen und zeitintensiven Mon-
tageaufwand und lange Stillstandszeiten der Tiefziehver-
packungsmaschine. Tiefziehverpackungs-maschinen
mit zum Teil austauschbaren Komplettschnittwerkzeu-
gen sind auch aus WO 01/28865 A1 oder WO
2010/064125 A2 bekannt.

[0003] Aufgabe der erfindungsgemalen Tiefziehver-
packungsmaschine ist es, einen Wechsel eines Kom-
plettschnittwerkzeugs zu vereinfachen.

[0004] Diese Aufgabe wird gelést durch eine Tiefzieh-
verpackungsmaschine mit den Merkmalen des An-
spruchs 1. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind in den Unteranspriichen angegeben.

[0005] Die erfindungsgemale Tiefziehverpackungs-
maschine umfasst Kettenfiihrungen fir die Folienvor-
schubketten, eine Formstation, eine Siegelstation und
eine Schneidstation, wobei die Schneidstation ein Kom-
plettschnittwerkzeug aufweist. Die Tiefziehverpackungs-
maschine ist so gestaltet, dass das Komplettschnittwerk-
zeug in Produktionsrichtung aus der Tiefziehverpa-
ckungsmaschine herausnehmbar ist. Somit missen die
[0006] Folienvorschubketten und die Kettenflihrungen
im Bereich der Schneidstation nicht demontiert werden
und das Komplettschnittwerkzeug kann als eine Einheit
zum Ende der Tiefziehverpackungsmaschine hin ent-
nommen werden. Dies fiihrt zu minimalen Stillstandszei-
ten beim Wechsel von Komplettschnittwerkzeugen. Das
Komplettschnittwerkzeug kann auch als eine Streifen-
stanze ausgebildet sein.

[0007] Das Komplettschnittwerkzeug umfasst ein
Werkzeugoberteil, ein Werkzeugunterteil und Fihrun-
gen, auf denen das Werkzeugoberteil und das Werk-
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zeugunterteil bewegt werden.

[0008] Die Kettenfihrungen sind im Bereich der
Schneidstation in Produktionsrichtung zum Ende der
Tiefziehverpackungsmaschine hin freiragend angeord-
net. Diese fliegende Lagerung fiihrt dazu, dass das Kom-
plettschnittwerkzeug in Produktionsrichtung zum Her-
ausbewegen nicht durch Stérkanten oder Befestigungs-
mittel der beidseitig vorhandenen Kettenfiihrungen be-
hindert wird.

[0009] Bevorzugtistam Ende der beidseitig in Produk-
tionsrichtung vorgesehenen Kettenflihrungen jeweils ein
Umlenkrad vorgesehen, um eine in Vertikalrichtung
schmale Bauform der Kettenfiihrungen zu erméglichen
und den Raumbedarf der Kettenfiihrungen innerhalb des
Komplettschnittwerkzeugs auf ein Minimum zu reduzie-
ren.

[0010] Vorteilhaftist, wennsowohleinoberes bzw. vor-
laufendes Kettentrum der Folienvorschubketten als auch
ein unteres bzw. nachlaufendes Kettentrum im Bereich
der Schneidstation innerhalb des Komplettschnittwerk-
zeugs angeordnet sind, um eine konstruktiv einfache und
kompakte Bauform der Kettenfilhrung im Bereich der
Schneidstation und darlber hinaus zu erméglichen.
[0011] Einin Produktionsrichtung hinteres Ende eines
Maschinenrahmens ist in Produktionsrichtung vor der
Schneidstation vorgesehen und ermdglicht somit eine
Anordnung der Fihrungssaulen des Komplettschnitt-
werkzeugs und des Gestells fiir die Schneidstation au-
Rerhalb und nahe der Kettenfiihrungen.

[0012] Vorzugsweise sind alle vertikalen Fihrungs-
saulen des Komplettschnittwerkzeugs auflerhalb der
Kettenfiihrung angeordnet.

[0013] Das Komplettschnittwerkzeug umfasst ein
Schneidwerkzeugoberteil, ein Schneidwerkzeugunter-
teil und mindestens zwei Fihrungssdulen, die die
Schneidwerkzeuge verbinden, wobei das Schneidwerk-
zeugunterteil eine vertikale Hubbewegung daran aus-
fuhrt. Vorzugsweise sind die Kettenfiihrungen einerseits
zwischen dem Werkzeugunterteil und dem Werkzeugo-
berteil und andererseits zwischen den Flhrungssaulen
quer zur Produktionsrichtung vorgesehen.

[0014] Bevorzugt ist die Tiefziehverpackungsmaschi-
ne so gestaltet, dass ein Werkzeugwechselwagen zur
Aufnahme des Komplettschnittwerkzeugs entgegen der
Produktionsrichtung in die Tiefziehverpackungsmaschi-
ne einfahrbar ist. Dies ist besonders bei gréReren Kom-
plettschnittwerkzeugen vorteilhaft, da das Gewicht fir
das Herausnehmen durch das Bedienpersonal oder ei-
nen Servicetechniker zu groB ist und ein Werkzeugwa-
gen aus ergonomischer Sicht eine einfache und sichere
Handhabung beim Werkzeugwechsel gewahrt.

[0015] Bevorzugtsind Fixierelemente an der Schneid-
station vorgesehen, um das Komplettschnittwerkzeug in
der Schneidstation wiederholgenau zu positionieren, um
nach einem Wechsel neue zusatzliche und aufwendige
Einstell- bzw. Ausrichttatigkeiten zu vermeiden.

[0016] Die Schneidstation weist vorzugsweise Stelle-
lemente auf, um die Schneidstation unabhangig vom Ma-
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schinenrahmen aufzustellen und/oder auszurichten.
[0017] Im Folgenden wird ein vorteilhaftes Ausflh-
rungsbeispiel der Erfindung anhand einer Zeichnung néa-
her erlautert.

[0018] Im Einzelnen zeigen:

eine schematische Ansicht einer Tiefziehver-
packungsmaschine mit einem Komplett-
schnittwerkzeug,

Figur 1

eine Schnittansichtdurch eine Schneidstation
mit einem Komplettschnittwerkzeug in Pro-
duktionsrichtung nach Stand der Technik,

Figur 2

eine Draufsicht auf eine Schneidstation von
Figur 2 nach Stand der Technik,

Figur 3

eine Draufsicht auf eine Schneidstation einer
erfindungsgemaflen Tiefziehverpackungs-
maschine,

Figur 4

eine Schnittansicht durch eine Schneidstation
mit einem Komplettschnittwerkzeug einer er-
findungsgemaRen Tiefziehverpackungsma-
schine in Produktionsrichtung,

Figur 5

eine Draufsicht auf die Schneidstation von Fi-
gur 4 mit herausbewegtem Komplettschnitt-
werkzeug.

Figur 6

[0019] Gleiche Komponenten sind in den Figuren
durchgéangig mit gleichen Bezugszeichen versehen.
[0020] Figur1zeigtin schematischer Ansichteine Ver-
packungsmaschine 1 in Form einer Tiefziehverpa-
ckungsmaschine. Diese Tiefziehverpackungsmaschine
1 weist eine Formstation 2, eine Siegelstation 3, eine
Schneideinrichtung 5 auf, die in dieser Reihenfolge in
eine Produktionsrichtung P an einem Maschinenrahmen
6 angeordnet sind.

[0021] Eingangsseitig befindet sich an dem Maschi-
nenrahmen 6 eine Zufuhrrolle 7, von der ein erstes bahn-
férmiges Material 8 abgezogen wird. Im Bereich der Sie-
gelstation 3 ist ein Materialspeicher 9 vorgesehen, von
dem ein zweites bahnférmiges Material 10 als Deckelfo-
lie abgezogen wird. Ferner weist die Verpackungsma-
schine 1 eine nicht dargestellte Vorschubeinrichtung auf,
die das erste bahnférmige Material 8 ergreiftund in einem
Hauptarbeitstakt taktweise in der Arbeitsrichtung R wei-
tertransportiert. Die Vorschubeinrichtung kann zum Bei-
spiel durch seitlich angeordnete Klammer- oder Trans-
portketten 23 (siehe Figur 2) realisiert sein.

[0022] In der dargestellten Ausfiihrungsform ist die
Formstation 2 als eine Tiefziehstation ausgebildet, in der
in dem ersten bahnférmigen Material 8 durch Tiefziehen
Behalter 14 geformt werden. Dabei kann die Formstation
2 derart ausgebildet sein, dass in der Richtung senkrecht
zur Arbeitsrichtung R mehrere Behalter nebeneinander
gebildet werden. In Arbeitsrichtung R hinter der Form-
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station 2 ist eine Einlegestrecke 15 vorgesehen, in der
die in dem ersten bahnférmigen Material 8 geformten
Behalter 14 mit Produkt 16 befillt werden. Die Siegel-
station 3 verfligt Uber eine verschlieBbare Kammer 17,
in der die Atmosphare in den Behalter 14 vor dem Ver-
siegeln zum Beispiel durch Gasspiilen mit einem Aus-
tauschgas oder mit einem Austausch-Gasgemisch er-
setzt werden kann und anschlieRend mit dem zweiten
bahnférmigen Material 10 verschlossen wird. Die
Schneidstation 5 weist ein Komplettschnittwerkzeug 4
auf. Eine Greifvorrichtung 20 ist dafiir vorgesehen, ver-
einzelte geschnittene Verpackungen 21 aus der
Schneidstation zu entnehmen und an ein nicht ndher dar-
gestelltes, neben der Tiefziehverpackungsmaschine 1
angeordnetes Abfiihrband zu Gbergeben.

[0023] Figur 2 zeigt eine Schneidstation 5 mit einem
Komplettschnittwerkzeug 4 in Produktionsrichtung P in
gedffneter Stellung nach dem Stand der Technik. Sowohl
ein Werkzeugoberteil 24, als auch ein vertikal bewegba-
res Werkzeugunterteil 25 sind mit Fihrungen 26 verbun-
den. Von den vier Fihrungen 26 sind jeweils zwei Fiih-
rungen 26 beidseitig zwischen dem Maschinenrahmen
6 und den Transportketten 23 angeordnet. Die Trans-
portketten 23 halten beidseitig das erste bahnférmige
Material 8 mit dem geformten Behalter 14 und dem zwei-
ten bahnférmigen Material 10.

[0024] Um ein Werkzeugunterteil 25 beispielsweise
zur Wartung oder bei einem Formatwechsel ausbauen
bzw. austauschen zu kdnnen, missen eine Kettenflih-
rung 27 und die von ihr gefiihrten Transportketten 23 in
dem Bereich A der Schneidstation 5 (siehe Figur 3) aus-
gebaut werden. Dies ist mit erheblichem Arbeitsaufwand
und auftretenden Stillstandszeiten der Verpackungsma-
schine 1 verbunden.

[0025] Figur 4 zeigt einen Bereich B am Ende der er-
findungsgemafen Verpackungsmaschine 1, bei dem die
Kettenfihrung 27 nicht mehr am Maschinenrahmen 6
angebracht ist, sondern freiragend in Produktionsrich-
tung P ausgefihrtist. Der Maschinenrahmen 6 endet be-
reits vor dem Bereich B der Schneidstation 5. Die
Schneidstation 5 ist in dem gezeigten Beispiel so aus-
gestaltet, dass zwei Verpackungen 21 gleichzeitig ge-
schnitten werden. Je zwei Fiihrungen 26 sind beidseitig
an einem Rahmen 29 befestigt. Sowohl der Rahmen 29,
als auch die Fiihrungen 26 befinden sich auRRerhalb der
Kettenfihrungen 27 fir die Transportketten 23. Die
Transportketten 23 werden am Ende der Kettenfiihrung
27 Uber Umlenkrollen 28 umgelenkt, wobei das obere
bzw. vorlaufende Kettentrum (mit dem eingespannten
ersten bahnférmigen Material) und das untere bzw. nach-
laufende Kettentrum (ohne erstes bahnférmiges Materi-
al) in dem Bereich B parallel verlaufen.

[0026] Figur 5 zeigt den Bereich B als Schnittansicht
in Produktionsrichtung P. Der Rahmen 29 der Schneid-
station 5 ist dabei nicht mit dem Maschinenrahmen 6
verbunden, sondern steht eigensténdig auf dem Boden
und ist mittels Stellelementen 30 auch unabhangig vom
Maschinenrahmen 6 aufstellbar und dazu ausrichtbar.
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Dabei sind die Kettenfihrungen 27 und die Vorschub-
ketten 23 einerseits zwischen den Fihrungen 26 ange-
ordnet und andererseits zwischen dem Werkzeugober-
teil 24 und dem Werkzeugunterteil 25.

[0027] Diese Ausfiihrungermdglichtdas Herausbewe-
gung des Komplettschnittwerkzeugs 4, beispielsweise
auch mit den Fihrungen 26, in Produktionsrichtung P
heraus der Verpackungsmaschine 1, wie in Figur 6 dar-
gestellt, da keine Befestigungselemente von der Ketten-
fuhrung 27 an den Maschinenrahmen 6 in diesem Be-
reich B diese Bewegung behindern. Als ergonomische
Erleichterung kann sogar ein Werkzeugwechselwagen
entgegen der Produktionsrichtung P hinten in die Verpa-
ckungsmaschine 1 eingeschoben werden, um das meist
sehr schwere Komplettschnittwerkzeug 4 aufzunehmen
und aus der Verpackungsmaschine 1 herauszufahren.
Fixierelemente 31 am Rahmen 29 stellen sicher, dass
nach einem Wechsel des Komplettschnittwerkzeugs 4
dieses wiederholgenau zum Rahmen 29 und zur Verpa-
ckungsmaschine 1 positioniert werden kann.

Patentanspriiche

1. Tiefziehverpackungsmaschine (1) umfassend Ket-
tenfiihrungen (27) zum Fihren einer Transportkette
(23) fur ein bahnférmiges Material (8) und eine
Schneidstation (5), wobei die Schneidstation (5) ein
Komplettschnittwerkzeug (4) aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Komplettschnittwerkzeug
(4) in Produktionsrichtung (P) aus der Tiefziehver-
packungsmaschine (1) herausnehmbar ist und dass
die Kettenfihrungen (27) im Bereich (B) der
Schneidstation (5) in Produktionsrichtung (P) zum
Ende der Tiefziehverpackungsmaschine (1) hin frei-
ragend angeordnet sind.

2. Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass am Ende der beid-
seitig in Produktionsrichtung (P) vorgesehen Ketten-
fuhrungen (27) jeweils ein Kettenumlenkrad (28) vor-
gesehen ist.

3. Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass sowohl ein oberes Kettentrum als auch
ein unteres Kettentrum im Bereich (B) der Schneid-
station (5) innerhalb des Komplettschnittwerkzeugs
(4) angeordnet sind.

4. Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass einin Produktionsrichtung (P) befindliches
Ende eines Maschinenrahmens (6) in Produktions-
richtung (P) vor der Schneidstation (5) vorgesehen
ist.

5. Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
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angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass alle vertikalen Flihrungssaulen (26) des
Komplettschnittwerkzeugs (4) auRerhalb der Ket-
tenflihrungen (27) angeordnet sind.

6. Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Komplettschnittwerkzeug (4) ein
Schneidwerkzeugoberteil (24), ein Schneidwerk-
zeugunterteil (25) und mindestens zwei Flhrungs-
saulen (26) umfasst, wobei die Kettenfiihrungen (27)
einerseits zwischen dem Werkzeugunterteil (25) und
dem Werkzeugoberteil (24) und andererseits zwi-
schen den Fihrungsséaulen (26) quer zur Produkti-
onsrichtung (P) vorgesehen sind.

7. Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Werkzeugwechselwagen zur Aufnah-
me des Komplettschnittwerkzeugs (4) in die Tief-
ziehverpackungsmaschine (1) entgegen der Pro-
duktionsrichtung (P) einfahrbar ist.

8. Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass Fixierelemente (31) an der Schneidstation
(5) vorgesehen sind, um das Komplettschnittwerk-
zeug (4) in der Schneidstation (5) wiederholgenau
zu positionieren.

9. Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schneidstation (5) Stellelemente (30)
aufweist, um die Schneidstation (5) unabhangig vom
Maschinenrahmen (6) aufzustellen und/oder auszu-
richten.

Claims

1. Thermo-forming packaging machine (1) comprising
chain guides (27) for guiding a transport chain (23)
for a web-shaped material (8) and a cutting station
(5), where said cutting station (5) comprises a com-
plete cutting tool (4) characterized in that said com-
plete cutting tool (4) is extractable from said thermo-
forming packaging machine (1) in the direction P of
production and in that said chain guides (27) are
arranged freely projecting towards the end of said
thermo-forming packaging machine (1) in a region
(B) of said cutting station (5) in said direction P of
production.

2. Thermo-forming packaging machine according to
claim 1, characterized in that a chain deflection
wheel (28) is provided on both sides at the end of
each chain guide (27) provided in said direction (P)
of production.
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3. Thermo-forming packaging machine according to
one of the preceding claims, characterized in that
both an upper chain strand as well as a lower chain
strand are arranged in said region (B) of said cutting
station (5) within said complete cutting tool (4).

4. Thermo-forming packaging machine according to
one of the preceding claims, characterized in that
an end of a machine frame (6) located in said direc-
tion (P) of production is provided in said direction (P)
of production upstream of said cutting station (5).

5. Thermo-forming packaging machine according to
one of the preceding claims, characterized in that
all vertical guide columns (26) of said complete cut-
ting tool (4) are arranged outside of said chain guides
(27).

6. Thermo-forming packaging machine according to
one of the preceding claims, characterized in that
said complete cutting tool (4) comprises a cutting
tool upper part (24), a cutting tool lower part (25) and
at least two guide columns (26), where said chain
guides (27) are, on the one hand, provided between
said tool lower part (25) and said tool upper part (24)
and, on the other hand, between said guide columns
(26) transversely to said direction (P) of production.

7. Thermo-forming packaging machine according to
one of the preceding claims, characterized in that
a tool change carriage for receiving said complete
cutting tool (4) can be run-in into said thermo-forming
packaging machine (1) against said direction (P) of
production.

8. Thermo-forming packaging machine according to
one of the preceding claims, characterized in that
fixing elements (31) are provided at said cutting sta-
tion (5) in order to position said complete cutting tool
(4) in said cutting station (5) for repeat accuracy.

9. Thermo-forming packaging machine according to
one of the preceding claims, characterized in that
said cutting station (5) comprises positioning ele-
ments (30) in order position and/ or align said cutting
station (5) independently of said machine frame (6).

Revendications

1. Machine d’emballage par emboutissage ou thermo-
formage (1), comprenant des guides-chaine (27)
destinés a guider une chaine de transport (23) pour
du matériau en forme de nappe (8), et un poste de
découpage (5), le poste de découpage (5) compor-
tant un outillage de découpage complet (4),
caractérisée en ce que l'outillage de découpage
complet (4) peut étre extrait de la machine d’embal-
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lage par emboutissage ou thermoformage (1) dans
la direction de production (P), et en ce que les gui-
des-chaine (27) sont, dans la zone (B) du poste de
découpage (5), agencés en porte-a-faux dans la di-
rection de production (P) vers I'extrémité de la ma-
chine d’emballage par emboutissage ou thermofor-
mage (1).

Machine d’emballage par emboutissage ou thermo-
formage selon la revendication 1, caractérisée en
ce qu’a I'extrémité des guides-chaine (27) prévus
des deux cotés, dans la direction de production (P),
il est prévu respectivement une roue de renvoi de
chaine (28).

Machine d’emballage par emboutissage ou thermo-
formage selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce qu’aussi bien un brin de
chaine supérieur qu’un brin de chaine inférieur sont,
dans la zone (B) du poste de découpage (5), agen-
cés a l'intérieur de 'outillage de découpage complet

4).

Machine d’emballage par emboutissage ou thermo-
formage selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce qu’une extrémité d’'un bati
de machine (6), se trouvant dans la direction de pro-
duction (P), est prévue avant le poste de découpage
(5) en se référant a la direction de production (P).

Machine d’emballage par emboutissage ou thermo-
formage selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que toutes les colonnes de
guidage verticales (26) de I'outillage de découpage
complet (4) sont agencées a I'extérieur des guides-
chaine (27).

Machine d’emballage par emboutissage ou thermo-
formage selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que l'outillage de découpa-
ge complet (4) comprend une partie supérieure
d’outillage de découpage (24), une partie inférieure
d’outillage de découpage (25) et au moins deux co-
lonnes de guidage (26), les guides-chaine (27) étant
prévus d’une partentre la partie inférieure d’outillage
de découpage (25) et la partie supérieure d’outillage
de découpage (24), etd’autre part entre les colonnes
de guidage (26) transversalement a la direction de
production (P).

Machine d’emballage par emboutissage ou thermo-
formage selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce qu’un chariot de change-
ment d’outillage destiné a accueillir 'outillage de dé-
coupage complet (4), peut étre introduit dans la ma-
chine d’emballage par emboutissage ou thermofor-
mage (1) a I'encontre de la direction de production
P).
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Machine d’emballage par emboutissage ou thermo-
formage selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que des éléments de fixa-
tion (31) sont prévus sur le poste de découpage (5),
en vue de positionner 'outillage de découpage com-
plet (4) de maniere précisément reproductible dans
le poste de découpage (5).

Machine d’emballage par emboutissage ou thermo-
formage selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que le poste de découpage
(5) comprend des éléments de réglage (30) pour
monter et/ou orienter ou ajuster le poste de décou-
page (5), indépendamment du bati de machine (6).

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10



10

3

EP 2 520 500 B1

<) o
N <t
~—
(WN]
=q
. w
— T
(\_/:‘_)

FIG. 1



EP 2 520 500 B1

—\_/8

L

|27

Cb\._/

—

g
) —

8/\

FIG. 2

(Stand der Technik)

26 |




26 <

A<.

EP 2 520 500 B1

o
—
! |»
I [
,9":, i 9
i i
i i

FIG. 3

(Stand der Technik)

~124,25




EP 2 520 500 B1

I

I

i

| /
7

FIG. 4

10



EP 2 520 500 B1

Bereich
B
23
L |
_ 29
¢ _
\
27
/ %
5
30

FIG. 5

1"



EP 2 520 500 B1

Il
[
I
Il
0 29
T 27
| . @
. @

FIG. 6

12



EP 2 520 500 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

* DE 3118946 A1 [0002] * WO 2010064125 A2 [0002]
* WO 0128865 A1[0002]

13



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

