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(57)  Die Erfindung betrifft eine Stanzanordnung (16),
umfassend ein Stanzwerkzeug (17), das zum Ausstan-
zen eines Stanzlings (10) einen entlang einer Langsach-
se verstellbaren Stempel (1) und eine Matrize (2) um-
fasst, wobei die Matrize (2) eine Durchgangsoéffnung (7)
fur den Durchtritt des Stanzlings (10) umfasst, und ein

STANZANORDNUNG UND VERFAHREN ZUM BETREIBEN DER STANZANORDNUNG

antreibbares Transportband (8), welches in Fallrichtung
unterhalb der Durchgangséffnung (7) der Matrize (2) an-
geordnet ist.

In die Durchgangsoéffnung (7) ragt eine Schulter (14)
zur Ablenkung eines herabfallenden Stanzlings (10).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Stanzanordnung, die
ein Stanzwerkzeug umfasst, das zum Ausstanzen eines
Stanzlings einen entlang einer Langsachse verstellbaren
Stempel und eine Matrize aufweist, wobei die Matrize
eine Durchgangso6ffnung fiir den Durchtritt des Stanz-
lings umfasst. Die Stanzanordnung umfasst auRerdem
ein antreibbares Transportband, welches in Fallrichtung
unterhalb der Durchgangséffnung der Matrize angeord-
net ist.

[0002] Mit Hilfe von Stanzwerkzeugen werden Flach-
teile, u.a. auch Wert- oder Sicherheitsprodukte wie bei-
spielsweise ID-Karten, aber auch Ausnehmungen aus
planaren Schichten erzeugt. Dieser Prozess lauft meist
automatisiert, die Herstellungsdauer und Genauigkeit
des Stanzwerkzeuges wird so erhéht. Bei technisch ein-
fach ausgefiihrten Stanzwerkzeugen fallen die gestanz-
ten Teile im freien Fall durch die Durchgangsoéffnung der
Stanzmatrize auf ein unterhalb vorbeilaufendes Trans-
portband. Hier kommt es immer wieder zu Verklemmun-
gen von gestanzten Karten im Stanzwerkzeug. Dies ist
dannimmer mitdem Stillstand der Produktionsmaschine
und mit der Produktion von Ausschuss verbunden, da
die aus Kunststoff bestehenden ID-Karten leicht zerkrat-
zen.

[0003] Vorzugsweise liegt das ausgestanzte Wert-
oder Sicherheitsprodukt mithin der Stanzling, in ID 1-, ID
2-, ID 3- oder in irgendeinem anderen Format vor, bei-
spielsweise in Heftform, wie bei einem passahnlichen
Gegenstand. Das Wert- oder Sicherheitsprodukt ist im
Allgemeinen ein Laminat aus mehreren Dokumentenla-
gen, die passgenau unter Warmeeinwirkung und unter
erhohtem Druck flachig miteinander verbunden sind.
Diese Produkte sollen den normierten Anforderungen
genugen, beispielsweise ISO 10373, ISO/IEC 7810, ISO
14443.

[0004] Die DE 102014 000 133 A1 beschreibt ein Ver-
fahren, bei dem ein Substrat und ein Fullmaterial auf un-
terschiedlichen Ebenen gefiihrt werden, wobei in einer
ersten Ebene aus dem Substrat eine Ausnehmung ge-
stanzt wird, und wobei in einer anderen Ebene ein zu der
Ausnehmung passendes Element ausgestanzt wird. Das
Element wird anschlieBend in die Ausnehmung einge-
setzt.

[0005] Die BPRI 0505689-6 A beschreibt eine Anord-
nung, bei der aus zwei verschiedenen Holzschichten je-
weils eine Ausnehmung und ein dazu passendes Ele-
ment ausgestanzt werden, wobei der Stanzling in die
Ausnehmung eingesetzt wird.

[0006] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Stanzanordnung und ein Verfahren zum Betreiben
einer derartigen Stanzanordnung bereitzustellen, wel-
che die vorstehend beschriebenen Nachteile beseitigt
oder zumindest mindert.

[0007] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Stanza-
nordnung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und durch
ein Verfahren mitden Merkmalen des Anspruchs 10. Vor-
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teilhafte Ausgestaltungen mit zweckmafigen Weiterbil-
dungen der Erfindung sind in den abhangigen Anspri-
chen angegeben.

[0008] Die erfindungsgemaRe Stanzanordnung zeich-
net sich insbesondere dadurch aus, dass in die Durch-
gangsoffnung eine Schulter zur Ablenkung eines herab-
fallenden Stanzlings ragt. Damit ist der Vorteil verbun-
den, dass Produktion von Ausschuss, Verklemmungen
von gestanzten Karten und der Stillstand der gesamten
Stanzanordnung verhindert wird.

[0009] Esistvon Vorteil, wenn die Schulter lateral ver-
stellbar gelagertist, da sich dann unterschiedliche Stanz-
linge mittels der Schulter ablenken lassen.

[0010] Die Schulter ragt radial in die Durchgangsoff-
nung. Sie halt dabei einen Abstand von einer Mittellinie
der Durchgangsoéffnung derart ein, dass die Schulter
nicht tber die Mittellinie der Durchgangsoéffnung heraus-
ragt.

[0011] Vorzugsweise ragt die Schulter héchstens zu
einem Anteil von 25 Prozent in die Durchgangséffnung,
so dass lateral ein dazu komplementarer Anteil, bei-
spielsweise mindestens 75 Prozent, der Durchgangsoff-
nung frei von der Schulter verbleibt. Auf diese Weise ist
auch gewahrleistet, dass der Stanzling nicht an der
Schulter selbst hangen bleibt und somit das Transport-
band nicht mehr erreicht.

[0012] Um das Aufkommen des ausgestanzten Stanz-
lings auf seiner gewlinschten Seite sicherzustellen, ist
die Schulter an einer Seitenwandung der Durchgangs-
6ffnung angeordnet, die einer Transportrichtung des
Transportbandes entgegengesetzt ist. Zum selben
Zweck ist die Schulter senkrecht zur Langsachse ange-
ordnet. Die Schulter ist an ihren Kanten abgerundet, um
eine Beschadigung des Stanzlings zu vermeiden. Die
Schulter kann als Platte ausgefiihrt sein, um die Kipprich-
tung des Stanzlings sicherzustellen. Sie kann aber auch
als Stab ausgefuhrt sein, wodurch eine weniger komple-
xe Anordnung geschaffen ist, fir die zudem weniger Ma-
terial bendtigt wird. Die Schulter kann zudem aus elasti-
schen Materialien, wie beispielsweise aus Gummi beste-
hen, um Makel auf den Stanzlingen zu vermeiden.
[0013] Die Durchgangsotffnung der Stanzanordnung
ist in Fallrichtung hin breiter werdend ausgestaltet, so-
dass Verklemmungen vermieden werden.

[0014] Die Durchgangsoéffnung weitet sich vorzugs-
weise kontinuierlich in Richtung des Transportbandes
auf. Hierdurch wird sichergestellt, dass sich der Stanzling
auch beim Herabsinken oder Herabfallen nicht innerhalb
des Durchgangs bzw. der Durchgangséffnung verkeilt.
[0015] Um Kratzer am Stanzling durch die Seitenwan-
dung der Durchgangso6ffnung beim Herabsinken oder
Herabfallen zu vermeiden, weitet sich die Durchgangs-
6ffnung stufenlos in Richtung des Transportbandes auf.
[0016] Zum zeitweise Fixieren des Substrats wahrend
des Stanzvorgangs ist der Matrize ein in Langsrichtung
verstellbarer Niederhalter auf ihrer dem Stempel zuge-
wandten Seite zugeordnet.

[0017] Der Stempel der Stanzanordnung weist einen
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beweglichen Auswerfer auf. Dadurch wird sichergestellt,
dass sich der Stanzling aus dem Substrat |6st. Die Frei-
gabe des Stanzlings und damit der gesamte Stanzpro-
zess lauft damitbeschleunigt ab, und gewahrleistet, dass
der Stanzling auf der gewlinschten dem Transportband
zugewandten Seite darauf aufkommt. Der Auswerfer ist
unabhangig von dem Stempel entlang oder parallel zur
Langsachse verstellbar. Er ist vorzugsweise mit einer
Druckluftleitung gekoppelt und pneumatisch betatigbar.
Es ist die Mdglichkeit vorhanden, dass der Auswerfer
Uber eine mechanische Kopplung betatigbar ist. Jede an-
dere Art der Kopplung, die eine Betatigung des Auswer-
fers ermdglicht, ist ebenfalls einsetzbar.

[0018] Das erfindungsgemale Verfahren zum Betrei-
ben einer Stanzanordnung umfasstinsbesondere die fol-
genden Schritte:

a. Antreiben des Transportbandes in einer Trans-
porteinrichtung,

b. Einlegen oder Auflegen eines Substrates auf die
Matrize,

c. Verstellen des Stempels entlang der Langsachse
und Ausstanzen des Stanzlings aus dem Substrat,
d. Ablenken der Fallbewegung des ausgestanzten
Stanzlings durch die Schulter, bevor der Stanzling
auf dem Transportband zum Liegen kommt und in
Transportrichtung abtransportiert wird.

[0019] DerMatrize istdabeibevorzugt ein Niederhalter
auf ihrer dem Stempel zugewandten Seite zugeordnet,
mit dem das Substrat vor der Verstellung des Stempels
fixiert wird. Hierfir ist der Niederhalter auch zwischen
zwei Stellungen verstellbar. Das der Schulter abgewand-
te Ende des Stanzlings kontaktiert das Transportband
zuerst, bevor der Stanzling auf dem Transportband zum
Liegen kommt. Dadurch wird das Aufkommen des Stanz-
lings auf dem Transportband mit der gewilinschten Seite
sichergestellt. Ein Verklemmen des Stanzlings wird ver-
mieden. Das der Schulter zugewandte Ende des Stanz-
lings wird von der Schulter zuriickgehalten und kontak-
tiert das Transportband deshalb zuletzt. Die Schulter
dreht bei der Fallbewegung den Stanzling um eine senk-
recht beziiglich der Fallrichtung und senkrecht beziiglich
der Transportrichtung orientierte Achse. Der Stempel
weist vorzugsweise einen beweglichen Auswerfer auf,
der den Stanzling durch die Durchgangsé6ffnung der Ma-
trize driickt, um den Stempel zu I6sen. Dies gewahrleistet
die sichere Freigabe des Stanzlings aus dem Stanzwerk-
zeug. Der Auswerfer wird insbesondere tiber eine Druck-
luftzuleitung pneumatisch betatigt, um ihn parallel zu
oder entlang der Langsachse des Stempels relativ be-
zuglich des Stempels zu verstellen. Durch die Betatigung
mit Druckluft bleibt der Stanzprozess sehr umweltfreund-
lich und verschmutzungsarm.

[0020] Weitere Merkmale, Eigenschaften und Vorteile
der vorliegenden Erfindung werden im Folgenden an-
hand von Ausfiihrungsvarianten unter Bezugnahme auf
die beigefligten Figuren naher beschrieben. Alle bisher
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und im Folgenden beschriebenen Merkmale sind dabei
sowohl einzeln als auch in einer beliebigen Kombination
miteinander vorteilhaft. Die im Folgenden beschriebenen
Ausfihrungsvarianten stellen lediglich Beispiele dar,
welche den Gegenstand der Erfindung jedoch nicht be-
schranken. Dabei zeigen:

Figur 1  eine schematische Darstellung der Stanzan-
ordnung im Querschnitt in einer Ausgangspo-
sition, und

Figur 2  eine schematische Darstellung der Stanzan-
ordnung im Querschnitt nach Ausstanzen des
Stanzlings.

[0021] Inden Figuren 1 und 2 ist die Stanzanordnung
16 im Querschnitt mit einem Stanzwerkzeug 17 und ei-
nem Transportband 8 gezeigt. Das Stanzwerkzeug 17
umfasst zum Ausstanzen eines Stanzlings 10 einen ent-
lang einer Langsachse verstellbaren Stempel 1 und eine
Matrize 2, wobei die Matrize eine Durchgangsoéffnung 7
fur den Durchtritt des Stanzlings 10 aufweist. In Fallrich-
tung unterhalb der Durchgangséffnung 7 der Matrize 2
befindet sich das antreibbare Transportband 8. Dieses
ist vorliegend als ein angetriebenes umlaufendes For-
derband gebildet; mit einem oberen Trum und mit einem
unteren Trum. Zur Ablenkung eines herabfallenden
Stanzlings 10 ragt eine Schulter 14, insbesondere hori-
zontal und parallel zu einer Vorschubrichtung oder einer
Transportrichtung des Transportbandes 8, in die Durch-
gansoéffnung 7. Die Schulter 14 halt dabei einen Abstand
von einer Mittellinie der Durchgangsoffnung 7 derart ein,
dass die Schulter 14 nicht ber die Mittellinie der Durch-
gangsoffnung 7 herausragt. Vorliegend ragt die Schulter
14 hoéchstens zu einem Anteil von 25 Prozent in die
Durchgangs6ffnung 7 hinein, so dass lateral ein dazu
komplementarer Anteil, beispielsweise mindestens 75
Prozent, der Durchgangso6ffnung 7 frei von der Schulter
14 verbleibt. Die Schulter 14 ist an der Seitenwandung
der Durchgangséffnung 7 angeordnet, die einer Trans-
portrichtung des Transportbandes 8 entgegengesetztist,
um eine Verklemmung des Stanzlings in der Stanzan-
ordnung 16 zu verhindern. Zum selben Zweck ist die
Schulter 14 in der vorliegend senkrecht zur Langsachse
angeordnet und die Durchgangso6ffnung 7 in Fallrichtung
hin breiter werdend ausgestaltet. Die Durchgangsoff-
nung 7 weitet sich vorliegend kontinuierlich in Richtung
des Transportbandes 8 auf. Die Durchgangséffnung 7
der Matrize 2 weitet sich auch stufenlos in Richtung des
Transportbandes 8 auf. Zusatzlich ist die Schulter 14 in
der vorliegenden Ausfiihrungsform an ihren Kanten ab-
gerundet, um den Stanzling 10 vor Kratzern zu schitzen.
Beim Herabfallen des Stanzlings 10 wird er von der
Schulter 14 um eine senkrecht beztiglich der Fallrichtung
und senkrecht bezliglich der Transportrichtung orientier-
te Achse verdreht. Der Abstand zwischen der Matrize 2
und des Transportbands 8 ist geringer als der Durchmes-
ser des Stempels 1, wodurch eine Drehung des Stanz-
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lings 10 von 90 Grad und mehr ausgeschlossen wird.
[0022] Der Matrize 2 ist ein verstellbarer Niederhalter
3 aufihrer dem Stempel 1 zugewiesenen Seite zugeord-
net, um das Substrat 6 beim Stanzen zu fixieren. Der
Stempel 1 weist einen beweglichen Auswerfer 4 auf. In
Figur 1 ist dieser in seiner Ausgangsposition und Figur
2 in seiner ausgefahrenen Position nach dem Ausdri-
cken des Stanzlings 10 zu sehen. Der Auswerfer 4 ist
unabhangig von dem Stempel entlang oder parallel zur
Langsachse verstellbar. Zudem ist er mit einer Druckluft-
leitung 5 gekoppelt und pneumatisch betatigbar.

[0023] Das Verfahren zum Betreiben einer derartigen
Stanzanordnung 16 umfasst dabei die folgenden Schrit-
te:

a. Antreiben des Transportbandes 8 in einer Trans-
portrichtung,

b. Auflegen eines Substrates 6 auf die Matrize 2,
c. Verstellen des Stempels 1 entlang der Langsach-
se und Ausstanzen des Stanzlings 10 aus dem Sub-
strat 6,

d. Ablenken der Fallbewegung des ausgestanzten
Stanzlings 10 durch die Schulter 14, bevor der
Stanzling 10 auf dem Transportband 8 zum Liegen
kommtundin Transportrichtung abtransportiertwird.

[0024] In der vorliegenden Ausfiihrungsform ist der
Matrize 2 ein Niederhalter 3 auf ihrer dem Stempel 1
zugewandten Seite zugeordnet, sodass das Substrat 6
vor Verstellung des Stempels 1 vom Niederhalter 3 fixiert
wird. Des Weiteren ist das vorliegende Verfahren so aus-
gelegt, dass ein der Schulter 14 abgewandtes Ende des
Stanzlings 10 das Transportband 8 zuerst kontaktiert,
bevor der Stanzling 10 flachig auf dem Transportband 8
zum Liegen kommt. Die Schulter 14 dreht den Stanzling
10 wahrend der Fallbewegung um eine senkrecht bezlg-
lich der Fallrichtung und senkrecht bezuglich der Trans-
portrichtung orientierte Achse.

[0025] Der Stempel 1 weist einen beweglichen Aus-
werfer 4 auf, der den Stanzling 10 durch die Durchgangs-
offnung 7 drickt, um den Stanzling 10 vom Stempel 1
zu lésen. Der Auswerfer 4 wird Uber eine Druckluftzulei-
tung 5 pneumatisch betatigt, um ihn parallel zu oder ent-
lang der Ladngsachse des Stempels relativ beztiglich dem
Stempel 1 zu verstellen.

[0026] Im Ergebnis zeichnet sich die vorliegende Er-
findung durch einen einfachen Aufbau aus, der die Aus-
schussquote stark reduziert. Die Integration der Schulter
14 in die Matrize 2, genauer in die Durchgangso6ffnung
7, ist mit geringen oder keinen nennenswerten Kosten
verbunden. Maschinenstillstdnde sind vermieden und
gestanzte Teile werden prozesssicher weitergeleitet.

BEZUGSZEICHENLISTE
[0027]

1 Stempel
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2 Matrize

3 Niederhalter

4 Auswerfer

5 Druckluftleitung

6 Substrat

7 Durchgangséffnung (Fallschacht)
8 Transportband

10  Stanzling

13  Abstand

14  Schulter

16  Stanzanordnung
17  Stanzwerkzeug

Patentanspriiche

1. Stanzanordnung (16), umfassend ein Stanzwerk-
zeug (17), das zum Ausstanzen eines Stanzlings
(10) einen entlang einer Langsachse verstellbaren
Stempel (1) und eine Matrize (2) umfasst, wobei die
Matrize (2) eine Durchgangsoéffnung (7) fur den
Durchtritt des Stanzlings (10) umfasst, und ein an-
treibbares Transportband (8), welches in Fallrich-
tung unterhalb der Durchgangséffnung (7) der Ma-
trize (2) angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass in die Durchgangs-
6ffnung (7) eine Schulter (14) zur Ablenkung eines
herabfallenden Stanzlings (10) ragt.

2. Stanzanordnung (16) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schulter (14) an einer
Seitenwandung der Durchgangsoéffnung (7) ange-
ordnet ist, die einer Transportrichtung des Trans-
portbandes (8) entgegengesetzt ist.

3. Stanzanordnung (16) nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schulter (14)
senkrecht zur Langsachse angeordnet ist.

4. Stanzanordnung (16) nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Schulter
(14) an ihren Kanten abgerundet ist.

5. Stanzanordnung (16) nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Durch-
gangso6ffnung (7) in Fallrichtung hin breiter werdend
ausgestaltet ist.

6. Stanzanordnung (16) nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Matrize
(2) ein Niederhalter (3) auf ihrer dem Stempel (1)
zugewandten Seite zugeordnet ist.

7. Stanzanordnung (16) nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Stempel

(1) einen beweglichen Auswerfer (4) aufweist.

8. Stanzanordnung (16) nach Anspruch 7, dadurch
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gekennzeichnet, dass der Auswerfer (4) unabhan-
gig von dem Stempel (1) entlang oder parallel zur
Langsachse verstellbar ist.

Stanzanordnung (16) nach Anspruch 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Auswerfer (4) mit
einer Druckluftleitung (5) gekoppelt und pneuma-
tisch betatigbar ist.

Verfahren zum Betreiben einer Stanzanordnung
(16) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, umfassend
die Schritte:

a. Antreiben des Transportbandes (8) in einer
Transportrichtung,

b. Einlegen oder Auflegen eines Substrates (6)
auf die Matrize (2),

c. Verstellen des Stempels (1) entlang der
Langsachse und Ausstanzen des Stanzlings
(10) aus dem Substrat (6),

d. Ablenken der Fallbewegung des ausgestanz-
ten Stanzlings (10) durch die Schulter (14), be-
vor der Stanzling (10) auf dem Transportband
(8) zum Liegen kommt und in Transportrichtung
abtransportiert wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Matrize (2) ein Niederhalter (3)
auf ihrer dem Stempel (1) zugewandten Seite zuge-
ordnet ist, und dass das Substrat (6) vor der Verstel-
lung des Stempels (1) vom Niederhalter (3) fixiert
wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein der Schulter (14) abge-
wandtes Ende des Stanzlings (10) das Transport-
band (8) zuerst kontaktiert, bevor der Stanzling (10)
flachig auf dem Transportband (8) zum Liegen
kommt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schulter (14) den
Stanzling (10) wahrend der Fallbewegung um eine
senkrecht beziiglich der Fallrichtung und senkrecht
beziglich der Transportrichtung orientierte Achse
dreht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass der Stempel (1) einen
beweglichen Auswerfer (4) aufweist, und dass der
Auswerfer (4) den Stanzling (10) durch die Durch-
gangsoffnung (7) der Matrize (2) drickt, um den
Stanzling (10) vom Stempel (1) zu lI8sen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass der Auswerfer (4)
Uber eine Druckluftleitung (5) pneumatisch betatigt
wird, umihn parallel zu oder entlang der Langsachse
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des Stempels (1) relativ beziiglich des Stempels (1)
zu verstellen.



1614

S
| N/%///J N/m QW/////AJ:

N
Yy ez gz




17

EP 4 368 359 A1

pozzzzizzzzzAd 6

ooz

Fig.2



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 4 368 359 A1

9

Europdisches
Patentamt

European
Patent Office

Office européen

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

des brevets EP 23 20 5150
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorid Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
A DE 20 09 138 Al (BROWN BOVERI) 1-15 INV.
2. September 1971 (1971-09-02) B26D7/18
* Abbildung 2 * B26F1/40
A GB 2 174 635 A (SCHOEN & CIE GMBH) 1-15
12. November 1986 (1986-11-12)
* Abbildung 2 *
A,D WO 2015/104011 Al (MELZER MASCHINENBAU 1-15
GMBH [DE]) 16. Juli 2015 (2015-07-16)
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)
B26D
B26F
1 Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prifer
&
§ Minchen 20. Marz 2024 Canelas, Rui
o
o
o KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
] E : dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
S X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
3 Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angeflihrtes Dokument
ha anderen Veréffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument
E A technologischer HINtergrund s
Q@ O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, libereinstimmendes
o P : Zwischenliteratur Dokument
o
w




EP 4 368 359 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 23 20 5150

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europédischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

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

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

20-03-2024

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

Im Recherchenbericht
angeflhrtes Patentdokument

Datum der
Verbdffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der
Veréffentlichung

DE 2009138 Al 02-09-1971 KEINE

GB 2174635 A 12-11-1986 DE 3515112 a1 30-10-1986
FR 2580962 Al 31-10-1986
GB 2174635 A 12-11-1986
us 4708042 A 24-11-1987

WO 2015104011 Al 16-07-2015 ca 2929057 Al 16-07-2015
CN 105980076 A 28-09-2016
DE 102014000133 Al 16-07-2015
EP 3095075 Al 23-11-2016
ES 2943338 T3 12-06-2023
HK 1223886 Al 11-08-2017
HU E061643 T2 28-07-2023
JP 6490085 B2 27-03-2019
JP 2017504970 A 09-02-2017
KR 20160110376 A 21-09-2016
MY 185383 A 16-05-2021
PL 3095075 T3 03-07-2023
PT 3095075 T 26-04-2023
RS 64178 Bl 31-05-2023
SI 3095075 T1 30-06-2023
us 2016257019 a1l 08-09-2016
WO 2015104011 a1 16-07-2015

Fir nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : sieche Amtsblatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82




EP 4 368 359 A1
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 gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

» DE 102014000133 A1 [0004]

10



	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht
	Aufgeführte Dokumente

