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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Rahmens (2) mit einer Fllung (3)
wie beispielsweise ein Fenster, eine Tur, ein Bild oder der-
gleichen, wobei die den Rahmen (2) bildenden Profile (8)
aus Hohlprofilen, Vollprofilen oder Sandwichprofilen beste-
hen und auf Winkel geschnitten werden zur Erstellung ei-
nes Rahmens (2), in den die Fillung (3) eingesetzt wird,
wobei das Verfahren folgende Schritte umfasst:

- Exaktes, passgenaues Ablangen der Profile (8) durch ei-
nen Sageschnitt, dessen Trennschnitt ein lichtdichtes Zu-

sammenfligen der auf Winkel geschnittenen Profile zu-

lasst, =

- Auflegen und Ausrichten einer flachigen Fillung (3) auf ei-

ner als Tisch oder Gestell ausgebildeten Fiigeeinrichtung C j

(1 )’ a°:g§°o
- Einsetzen der geschnittenen Profile in der Flgeeinrich- 0,000 )
tung (1) unter Spaltbildung in den Stof3stellen der Profile <e2
(8).

- exaktes, dosiertes Auftragen eines Sofort-Klebers im "_’8
Spalt auf beide Stofflachen (10.1) und (10.2) der Profile (8)

gleichzeitig, Fo2o
- SchlieRen der Spalte in den Stof3stellen durch passge- C) Soaood
naues Ansetzen der exakt geschnittenen Profile (8) an die

Langs- und Querseiten der flachigen Fillung (3); und / e

- unmittelbares Herausnehmen des Rahmens (2) mit einge- \J

L/
fasster Fillung (3). /
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines Rahmens mit einer Fullung wie bei-
spielsweise ein Fenster, eine Tur, ein Bild oder der-
gleichen, wobei die den Rahmen bildenden Profile
aus Hohlprofilen, Vollprofilen oder Sandwichprofilen
bestehen und vorzugsweise auf Winkel geschnitten
werden zur Erstellung eines Rahmens, in den die Fil-
lung eingesetzt wird.

Stand der Technik

[0002] So ist beispielsweise aus dem Stand der
Technik die Herstellung von Fenster- oder Turrah-
men aus Kunststoff mit Schweildverfahren bekannt.
Hierbei wird ein Hohlprofil unter Vorsehung einer
Gehrung auf die gewlinschte Lange geschnitten, in
eine herkdbmmliche Kunststoffschweilmaschine ein-
gebracht, dort mittels Anpressen an einen Heizspie-
gel auf Schmelztemperatur erwarmt und mittels
Druck mit einem ebenfalls auf Schmelztemperatur er-
warmten zweiten bzw. mehreren Profilen zu einem
Fensterrahmen oder Tlrrahmen zusammengeflgt.
Durch das Zusammenfiigen der Profile kommt es zu
einem gewissen Materialschwund in den Stof3stellen
der Profile, da beim Zusammendriicken der Profile
das auf Schmelztemperatur erwarmte Kunststoffma-
terial unter Vorsehen seines Verlustes verschmilzt
und demgemal das zusammengeschweildte Profil
hinsichtlich seiner Lange etwas kirzer ist als das un-
verschweilte Profil. Es muss also bei der Verwen-
dung von Schweillverfahren der durch Verschweil3en
notwendigerweise vorgegebene Materialschwund
einberechnet werden, so dass fiir das unverschweil3-
te Profil beim Ablangen immer eine geringfigig gro-
Rere Dimension vorgesehen werden muss, als der
fertige Rahmen dann tatsachlich aufweist.

[0003] Gemal der EP 0 197 845 A ist ein Verfahren
zum Zusammenfligen zweier Oberflachen durch eine
Klebeverbindung bekannt. Bei dieser Art der Klebe-
verbindung wird insbesondere das so genannte
Spaltiberbrickende Verkleben von Hohlprofilen be-
schrieben. In der DE 27 47 314 in der DE 21 52 832
sind ebenfalls Verfahren bzw. die zur Durchfihrung
des Verfahrens bereitgestellten Vorrichtungen be-
schrieben, mittels derer Profilrahmen zusammen-
setzbar und verleimbar sind.

[0004] Als nachteilig bei dieser Art der Verfahren
wird es vornehmlich angesehen, dass es bei diesen
Verbindungen erforderlich ist, den gefertigten Rah-
men im Bereich der Sto3stellen von iberschissigem
Material zu befreien. Das so genannte Putzen des
Rahmens, welches einerseits Zeit-, Maschinen- und
Personalaufwendig ist, ist auf beiden Rahmenseiten
erforderlich. Zudem ist es bei der bekannten Art der
Herstellung von Rahmen notwendig, nach Zusam-
menfligen des Rahmens insbesondere die einge-
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setzte Fillung in dem Rahmen zu verklotzen bzw.
durch Einbringen von zusatzlichen Distanzelemen-
ten, wie Glasklotzbriicken festzusetzen, um der als
Fillung ausgebildeten Glasscheibe einen passge-
nauen Sitz zu geben.

Aufgabe

[0005] Der Erfindung stellt sich somit folgendes Pro-
blem ein Verfahren bereit zu stellen, bei welchem ei-
nerseits die geschilderten Nachteile Uberwunden
werden, wobei insbesondere das Verfahren die Takt-
zeiten beim Zusammenfugen eines derartigen Rah-
mens mit Fillung wesentlich verkurzt.

Lésung

[0006] Erfindungsgemaf wird diese Aufgabe durch
den Hauptanspruch geldst, vorteilhafte Weiterbildun-
gen des Verfahrens ergeben sich aus den Unteran-
spruchen.

[0007] Das erfindungsgemale Verfahren sieht da-
bei folgendes vor, dass zunachst ein exaktes passge-
naues Ablangen der Profile durch einen Sageschnitt
erfolgt, dessen Trennschnitt ein lichtdichtes Zusam-
menflgen der auf Winkel geschnittenen Profile zu-
lasst. Das heifdt, dass die Profile von ihren Schnittfla-
chen her derart exakt prapariert sind, dass, wenn sie
aneinander gesetzt werden, eine vollflachige Anlage
gegeben ist. Nachdem dieser vollflachige Anlage-
schnitt erfolgt ist, wird eine flachige Fullung, bei-
spielsweise eine Glasscheibe, auf eine als Tisch oder
Gestell ausgebildete Flgeeinrichtung aufgelegt und
zunachst grob ausgerichtet, so dass die flachige Ful-
lung, hier die Glasscheibe, sozusagen vorjustiert ist.
Danach erfolgt das Einsetzen der exakt geschnitte-
nen Profilabschnitte in die Flgeeinrichtung, wobei
diese in die Fugeeinrichtung derart gesetzt werden,
dass an den Stolstellen entsprechend Spalte vor-
handen sind. Dieser Raum wird dann genutzt, um in
diesen Spaltraum Auftragsgerate einzufahren, mit
denen ein exaktes dosiertes Auftragen eines Sofort-
klebers erfolgt. Der dosierte Auftrag des Klebstoffs
erfolgt hierbei auf beide Sto3stellenbereiche der Pro-
file gleichzeitig. Ist der Klebstoff auf beiden Stol3fla-
chen aufgetragen, werden die Spalte in den Stol3stel-
len durch passgenaues Ansetzen der exakt geschnit-
tenen Profile an den Langs- und den Querseiten der
flachigen Fullung zusammengefahren. Bei diesem
Zusammenfligen legen sich die Profilinnenseitenkan-
ten einerseits an die Langsseiten und andererseits an
die Querseiten der flachigen Fillung, so dass ein sich
selbst Justieren der Fillung im System hier Rahmen
vollzieht, wobei die Stof3stellen eine vollflachige An-
lage derart erfahren, dass der Klebstoff, der auf den
StoRstellen dosiert aufgetragen ist, nicht Gber die
StoRstelle hinaus quillt. Das so zusammengeflgte
Fensterrahmenelement kann nun unmittelbar aus der
Fugeeinrichtung heraus genommen werden, nach-
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dem die Fuigeeinrichtung auseinander gefahren ist.

[0008] Dabei wird die passgenaue Ausrichtung der
Glasscheibe nach dem Verfahren derart vollzogen,
dass im schwebenden Zustand der Glasscheibe auf
den Luftkissenpolstern die Spanneinheiten vor Kle-
berauftrag zusammengefahren werden, so dass sich
die Profile mit ihren Seitenkanten an die Scheiben-
rander legen und im noch losen Zustand des Rah-
mens die passgenaue Justierung der Glasscheibe
vorgenommen wird. Um die passgenaue Justierung
der Glasscheibe zu erhalten wird an den Luftkissen-
tellern ein Unterdruck erzeugt, so dass die Scheibe
unverruckbar auf den Luftkissentellern liegt. Danach
werden die Spanneinheiten mit den aufliegenden
Profilen wieder aufgefahren, bevor der Kleberauftrag
erfolgt. Somit wird mit dem erfindungsgemafRen Ver-
fahren erreicht, dass neben dem Zusammenfugen ei-
nes Rahmens eine Fillung gleichzeitig justiert mit
eingebunden wird, wobei dies konform mit dem Zu-
sammenfligevorgang geschieht.

[0009] Bei dem erfindungsgemafRen Verfahren ist
es durch die Verbesserung der Schnitttechnologie
gelungen, genaue Langen und Winkel bei Profilzu-
schnitten zu erreichen, die somit die Voraussetzun-
gen fur eine exakte Verklebung schaffen. Durch den
exakten Zuschnitt ist sehr genauer Klebstoffauftrag
mdglich, um so eine lichtdichte Zusammenfliigung
bereitzustellen. Bei vorhandenen Verfahren wurde
der Kleber durch Vorbeifuihren der Profilstiicke an ei-
ner Walze im UbermaR aufgetragen, so dass nach
dem Fugen ein erheblicher Teil davon austrat und ein
Entfernen des Uberstandes erforderlich war. Nach
dem erfindungsgemaRen Verfahren erfolgt der Kleb-
stoffauftrag in der Flgeeinrichtung Uber ein Schild,
Schwert oder Auftragskopf mit einer genau definier-
ten Klebstoffmenge, die nach dem Flgen keinen
Uberstand produziert. Dadurch entfallt das Putzen,
welches Zeit-, Maschinen- und Personalaufwendig
ist. Somit ist ein Entfall dieses Arbeitsschrittes gege-
ben. Durch die Art des Klebstoffauftrages ist es mog-
lich, zwei Profilteile auf einmal zu beschichten. Auch
hinsichtlich des Einbringens der Glasscheibe ergibt
sich eine Verarbeitungsgenauigkeit, weil einerseits
ein passgenauer Rahmen nach dem Verfahren zu-
sammenflgbar ist, in den andererseits eine Glas-
scheibe passgenau einfiigbar ist. Das passgenaue
Einbringen der Glasscheibe unmittelbar vor dem Kle-
beprozess bringt somit einen Uberraschenden Zeit-
gewinn im gesamten Produktionsablauf mit sich.

[0010] Was den Kleber betrifft, so ist infolge des ge-
nauen Schnitts, eine Spaltiberbrickende Eigen-
schaft nicht mehr erforderlich. Fur die Dauerbelas-
tung von Fenster und Tiren etc. hinsichtlich Festig-
keit, Chemikalienstabilitat, UV-Stabilitat ist ein rein
kristalliner Polyurethan-Prepolymer-Kleber beson-
ders geeignet. Dieses Hotmelt muss zusatzlich mit
speziellen Inhibitoren ausgestattet sein, die ein Ver-

koken bzw. ein Angriff durch UV-Strahlung verhin-
dert. Die Gefahr der Verkokung ist vor allem bei ei-
nem Schildauftrag gegeben, da der Kleber einer ho-
hen Temperatur in Verbindung mit hoher Sauerstoff-
belastung ausgesetzt ist. Nachdem der Kleber direkt
in der Flgeeinrichtung aufgetragen wird, ist somit ein
Reaktivieren unnétig Nach dem erfindungsgemafien
Verfahren wird erreicht, dass eine Spaltiiberbriickung
nicht mehr erforderlich ist. So kdnnen Vollprofile ver-
wendet werden. Dabei wird ein exaktes Ablangen als
Voraussetzung fir einen optisch markgerechten Kle-
bespalt durch eine Sagetechnologie ermdglicht. Wel-
ter wird erreicht, dass ein exaktes Aufbringen durch
eine neue Auftragstechnologie auf zwei Profilteile
gleichzeitig erfolgen kann. Dabei kommt ein auf die
Anforderung exakt abgestimmter und speziell modifi-
zierter Kleber zum Einsatz. Weiter ermoglicht das
Verfahren, dass jede Art von Rahmen erstellt werden
kann. Thermische Reaktivierung beim Kleber ist nicht
mehr erforderlich. So ist auch durch exaktes Kleben
das Vorsehen einer Gehrung nicht mehr notwendig.
Zudem ist es besonders vorteilhaft, dass zusatzliche
Arbeitsschritte in der Flgeeinheit entfallen, was ins-
besondere durch das Klebeschild, Klebeschwert
oder den Auftragskopf gegeben ist.

[0011] Der Kern des erfindungsgemaflen Verfah-
rens besteht darin, dass in einem Flgeschritt Rah-
men und Fillung miteinander zusammengefiigt wer-
den, was die Produktionskosten von Fenstern, Tiren
oder dergleichen wesentlich senkt.

[0012] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung kann vor dem Auftragen des Klebers ein
materialspezifischer Haftvermittler (Primer) im Spalt
auf beide StoRflachen der Profile gleichzeitig in der
Fugeeinrichtung aufgebracht werden. Der Kleber
und/oder der Haftvermittler werden hierbei ebenfalls
in der Fugeeinrichtung mit Schild, Schwertern oder
Auftragskoépfen an den Stol3stellen aufgetragen. Wie
bereits schon beschrieben, besteht der Kleber aus ei-
nem kristallinen Polyurethan-Prepolymer-Stoff, der
insbesondere die schnell klebende, haftende Wir-
kung aufweist, wobei dieser sehr dinnflachig aufge-
tragen werden kann. Zudem ist es nicht mehr erfor-
derlich bei der Verwendung eines derartigen Klebers
thermische Reaktivierung vorzunehmen. GemaR ei-
ner vorteilhaften Weiterbildung ist das Verfahren be-
sonders geeignet, hier Profile aus Holz, Kunststoff,
Aluminium oder aus den Materialien kombinierte Pro-
file zu bearbeiten und zu einem Rahmen bzw. zu ei-
nem Fenster, einer Tur oder dergleichen zusammen
zu setzen.

Beschreibung der Zeichnungen

[0013] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung zei-
gen die Eig. 1 bis Fig. 6, wie sich der Aufbau des Ver-
fahrens beispielsweise an einer Flgeeinrichtung dar-
stellt. Hierbei zeigt:
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[0014] Fig. 1 Eine Draufsicht auf eine Fligeeinrich-
tung zur Durchfiihrung des Verfahrens mit eingesetz-
ten Profilen;

[0015] Fig. 2 Die Fugeeinrichtung gemaf Fig. 1 mit
eingesetzter Glasscheibe;

[0016] Fig. 3 Die Fuigeeinrichtung gemaR der Fig. 2
mit den in den Spalten eingefahrenen Auftragsein-
richtungen fiir den Kleber;

[0017] Fig. 4 Die Fuigeeinrichtung gemal der Fig. 3
in der Situation der Kleberbenetzung auf die Stol¥fla-
chen;

[0018] Fig. 5 Die Fuigeeinrichtung geman der Fig. 4
in der Situation, dass Rahmen und Glasscheibe zu
einer Einheit zusammengeflgt sind; und

[0019] Fig. 6 Die Flgeeinrichtung im gedffneten Zu-
stand.

Ausfihrungsbeispiele

[0020] Die Eig.1 bis Eig. 6 zeigt in der Draufsicht
eine Fugeeinrichtung 1, mit der insbesondere das er-
findungsgemale Verfahren zur Herstellung eines
Rahmens 2 mit einer Fillung 3 verwirklicht werden
kann. Die Fugeeinrichtung besteht hierbei aus in den
Eckbereichen angeordneten Spannbacken 4.1 und
4.2. zwischen denen ein Klebeschild oder Klebe-
schwert 5 angeordnet ist, wobei im Zentrum so ge-
nannte Luftkissen 6 vorhanden sind, auf denen die
Fillung 3 schwebend aber auch unter Unterdruck ge-
halten werden kann. An den Klebeschwertern 5 sind
noch so genannte Anschlage 7 vorhanden, die ent-
sprechend wie auch die Klebeschwerter 5 verfahrbar
angeordnet sind.

[0021] So werden gemaR der in der Fig. 1 darge-
stellten Situation zunachst, die exakt passgenau ab-
gelangten Profile 8, die durch einen Sageschnitt der-
art bearbeitet sind, dass dessen Trennschnitt ein
lichtdichtes Zusammenfiigen der auf Winkel ge-
schnittenen Profile 8 zulasst, in die Fligeeinrichtung
1 eingebracht. Diese Profile werden auf die ausein-
ander gefahrenen Spannbacken 4.1 und 4.2 gelegt,
so dass diese unter Spaltbildung an den Anschlagen
7 anliegen. GemaR der Fig. 2 wird dann in dieses ex-
pandierte Rahmenwerk eine Scheibe 9 auf die Luft-
kissen 6 gelegt, so dass in der dargestellten Fligeein-
richtung 1 alle Teile zunachst lose, jedoch ausgerich-
tet eingefugt sind.

[0022] Danach erfolgt das Zurlickfahren der An-
schlage 7, die nach hinten zurilickfahren, so dass je-
weils die Klebeschwerter 5 in die Spaltbereiche ein-
fahren kénnen, wie dies in der Eig. 3 dargestelltist. In
dieser Situation wird ein exakt dosiertes Auftragen ei-
nes Sofortklebers im Spalt vorgenommen, so dass

beide StoRflachen 10.1 und 10.2 der Profile 8 gleich-
zeitig mit dem Klebstoff versehen werden. Hierzu wir
die Fugeeinrichtung 1 leicht zusammengefahren, wie
in der Fig. 4 gezeigt. Ist der Klebstoff auf den Stol3fla-
chen 10.1 und 10.2 aufgetragen, fahren die Schwer-
ter 5 wieder aus dem Spalt heraus, wobei sich dann
die Situation der Fig. 5 ergibt, wobei durch SchlieRen
der Spalte in den StoRstellen und ein passgenaues
Ansetzen der exakt geschnittenen Profile 8 an den
Langs- und Querseiten der flachigen Fullung sich der
fertig gestellte Rahmen 2 mit integrierter Fillung 3 er-
gibt.

[0023] Dabei wird die passgenaue Ausrichtung der
Glasscheibe 3 nach dem Verfahren derart vollzogen,
dass im schwebenden Zustand der Glasscheibe 3
auf den Luftkissenpolstern die Spanneinheiten 6 vor
Kleberauftrag zusammengefahren werden, so dass
sich die Profile 4.1, 4.2, 4.3 und 4.4 mit ihren Seiten-
kanten an die Scheibenrander legen und im noch lo-
sen Zustand des Rahmens 2 die passgenaue Justie-
rung der Glasscheibe 3 vorgenommen wird. Um die
passgenaue Justierung der Glasscheibe zu erhalten
wird an den Luftkissentellern 12 ein Unterdruck er-
zeugt, so dass die Scheibe 3 unverriickbar auf den
Luftkissentellern 12 liegt. Danach werden die Span-
neinheiten 6 mit den aufliegenden Profilen 4.1, 4.2,
4.3 und 4.4 wieder aufgefahren, bevor der Kleberauf-
trag erfolgt. Somit wird mit dem erfindungsgemafRen
Verfahren erreicht, dass neben dem Zusammenfu-
gen eines Rahmens 2 eine Fillung gleichzeitig jus-
tiert mit eingebunden wird, wobei dies konform mit
dem Zusammenfuigevorgang geschieht.

[0024] Es versteht sich nun von selbst, dass die
Spannbacken 4.1 und 4.2 wieder zurlckgefahren
werden, so dass der fertig gestellte Rahmen 2 mit
Fullung 3 herausgenommen werden kann, und die
Figeeinrichtung 1 fur den nachsten Montagevorgang
wieder bereit steht, wie dies in der Eig. 6 in Verbin-
dung mit Fig. 1 dargestellt ist.

[0025] GemalR dem Verfahren besteht nun auch die
Moglichkeit, vor dem Auftragen des Klebers einen
materialspezifischen Haftvermittler im Spalt auf beide
StoRstellen der Profile 8 gleichzeitig in der Flgeein-
richtung 1 einzubringen. Der Kleber und/oder der
Haftvermittler werden hierbei in der Fligeeinrichtung
1 ebenfalls mit Schildern, Schwertern oder Auftrags-
koépfen an beiden StoRstellen gleichzeitig aufgetra-
gen. Die Flgeeinrichtung 1 eignet sich insbesondere
dazu, Profile aus Holz, Kunststoff, Aluminium oder
aber auch Profile aus Materialkombinationen zu ver-
arbeiten.
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Bezugszeichenliste

Fugeeinrichtung
Rahmen
Fullung
Spannbacken
Klebeschwert
Luftkissen
Anschlag
Profile
Scheibe

0 StoRflachen

=2 QO ~NOADAWN-=-

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Rahmens (2)
mit einer Fillung (3) wie beispielsweise ein Fenster,
eine Tur, ein Bild oder dergleichen, wobei die den
Rahmen (2) bildenden Profile (8) aus Hohlprofilen,
Vollprofilen oder Sandwichprofilen bestehen und auf
Winkel geschnitten werden zur Erstellung eines Rah-
mens (2), in den die Fillung (3) eingesetzt wird,
gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte:
— Exaktes, passgenaues Ablangen der Pofile (8)
durch einen Sageschnitt, dessen Trennschnitt ein
lichtdichtes Zusammenfiigen der auf Winkel ge-
schnittenen Profile zulasst,

— Auflegen und Ausrichten einer flachigen Fullung (3)
auf einer als Tisch oder Gestell ausgebildeten Flige-
einrichtung (1),

— Einsetzen der geschnittenen Profile in der Fligeein-
richtung (1) unter Spaltbildung in den StolR3stellen der
Profile (8),

— exaktes, dosiertes Auftragen eines Sofort-Klebers
im Spalt auf beide Stof3¢flachen (10.1) und (10.2) der
Profile (8) gleichzeitig,

— SchlieBen der Spalte in den Stofistellen durch
passgenaues Ansetzten der exakt geschnittenen
Profile (8) an die Langs- und Querseiten der flachigen
Fillung (3); und

— unmittelbares Herausnehmen des Rahmens (2) mit
eingefasster Fullung (3).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Auftragen des Klebers ein
materialspezifischer Haftvermittler im Spalt auf beide
Stol3stellen der Profile gleichzeitig in der Figeein-
richtung (1) aufgebracht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kleber und/oder der Haft-
vermittler in der Flgeeinrichtung mit Schilden,
Schwertern oder Auftragskopfen (5) an den StoRRstel-
len aufgetragen werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass als Kleber ein kristal-
liner Polyurethan-Prepolymer Kleber verwendet wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
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dadurch gekennzeichnet, dass das SchlieRen der
Spalte in den StoRstellen drucklos nur durch passge-
naues Ansetzten der exakt geschnittenen Profile (8)
an die Langs- und Querseiten der flachigen Fillung
(3) erfolgt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass als Profile (8) Holz-,
Kunststoff-, Aluminium- oder aus den Materialen
kombinierte Profile verwendet werden.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

oo yo -
) ) 1
NS =
NOKN N (N AV
. N ANy L 7 L
o ‘Q: N é | jﬂ ~u.z
o) AD
Lo —9
,-\,8
N\
15)
B
o & |
WY A )
NS LLNY
7
D)
1 ‘M.

6/11



DE 10 2007 060 976 B3 2009.07.02

4

7/11



DE 10 2007 060 976 B3 2009.07.02

f\’ 6

% ~ A\\Il ]l// L \
(/70 SRR\
Of = //V 0

Fig.3

8/11



DE 10 2007 060 976 B3 2009.07.02

.
Lo DN N,

NS
'

SANN %/ I~
=

Fig,4

9/11



DE 10 2007 060 976 B3 2009.07.02

Fig, 5
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