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(57) Hauptanspruch: Probenschnittpréparationsvorrich-
tung, die mit Hilfe eines Schneidmessers (22) eine feste
Probe (20) schneidet, die durch Einbetten einer gefrorenen
Originalprobe, die Feuchtigkeit enthalt, mit einem Einbett-
material zum Herstellen eines Probenschnitts erzeugt wur-
de, umfassend:

eine Schneideinheit, welche die feste Probe und das
Schneidmesser (22) relativ zueinander bewegt, um die fes-
te Probe (20) mit Hilfe des Schneidmessers (22) mit einer
vorbestimmten Schnittdicke zu schneiden;

einen Befeuchter (10) mit auf ein Tragerband (5) gerichte-
ten Disen (11) zum Ubertragen von nebelartigem Wasser
auf das Tragerband (5);

Schnittfordermittel (2, 4) zum Kontaktieren eines beim
Schnittbeginn erzeugten Endbereichs eines Schnittes (41)
mit dem Tragerband (5) und zum Adsorbieren des aus dem
beim Schneiden resultierenden Schnittes (41) durch eine
Adsorptionskraft der Feuchtigkeit, die an das Tragerband
weitergegeben wurde, um den Schnitt (41) zu transportie-
ren;

einen Wassertropfmechanismus (44) zum Auftragen von
Wasser auf die Oberflache eines Objekttragers (42) und
zum aneinander Drucken von Objekttrager (42) und...
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
ein Mikrotom zur Verwendung bei der wissenschaftli-
chen Probenanalyse oder medizinischen Analyse,
wie beispielsweise die mikroskopische Betrachtung
einer organischen Probe, genauer gesagt auf eine
Vorrichtung und ein Verfahren, bei dem ein Proben-
schnitt auf einem Hilfsschneidelement unter Verwen-
dung von Feuchtigkeit angeordnet wird, und der auf
dem Hilfsschneidelement angeordnete Schnitt an-
schlieRend in Kontakt (gedriickt mit einer Mikrokraft)
mit einem mit Wasser beschichteten Objekttrager ge-
bracht wird. Der einzelne Schnitt wird von dem Hilfs-
schneidelement auf den Objekttrager transferiert und
fir eine vorbestimmte Zeitdauer erwarmt (erhitzt),
wodurch Falten oder eine Schrumpfung, die wahrend
des Schneidvorgangs des Schnitts erzeugt wurden,
eliminiert werden, eine Fixierkraft zur Erzeugung ei-
nes engen Kontaktes in Bezug auf den Objekttrager
wird erhéht, und ein zufrieden stellender Proben-
schnitt wird prapariert.

[0002] Bislang wurde eine Operation zum Praparie-
ren (Schneiden) eines Schnitts von einer Person un-
ter Verwendung eines Mikrotoms (Vorrichtung, bei
der nach dem Bewegen einer festen Probe oder ei-
nes Schneidmessers um ein MaR, das einer ge-
wiinschten Schnitttiefe entspricht, die feste Probe mit
dem Schneidmesser geschnitten wird, um einen
Schnitt zu erzeugen) durchgefihrt.

[0003] Die feste Probe umfasst eine gefrorene Pro-
be, die unter Verwendung eines Gefriereinbettmateri-
als eingebettet wird, und eine in Paraffin eingebettete
Probe, und das Mikrotom zur Durchfihrung des
Schneidvorgangs umfasst ein Gleitmikrotom oder ein
Drehmikrotom. Bei einem Schritt zum Praparieren
dieses Schnitts stellt die Handhabung des Schnitts
wahrend des Schneidvorgangs und nach Beendi-
gung eines Schneidschrittes einen wichtigen und
sehr schwierigen Punkt dar. Diese Handhabung wur-
de friher von Hand durchgefihrt.

[0004] Um den Grad der Abhangigkeit von der ma-
nuellen Operation zu verkleinern und den Bediener
zu entlasten, wird eine Technologie vorgeschlagen,
bei der ein Anteil der manuellen Operation automati-
siert und von einer Maschine durchgefihrt wird. In
der JP 2004-028 910 A wird beispielsweise eine au-
tomatische Vorrichtung beschrieben, bei welcher der
Schnitt elektrostatisch von einem Tragerband adsor-
biert und geférdert wird, und der Schnitt wird auf eine
adhasive Flussigkeit auf dem Trager in einem Trans-
ferschritt gedriickt, um den Schnitt zu transferieren.
Die Vorrichtung beinhaltet eine Schneideinheit, die
mit Hilfe eines Schneidmessers eine Probe schneidet
und Schnittférdermittel, die, wie beschrieben, den
Schnitt elektrostatisch von einem Tragerband auf-
nehmen und transportieren. Ferner besitzt die Vor-

richtung eine Kuhleinheit, die die Probe auf dem Weg
zur Schnittvorrichtung kiihlt. Am Ende des automati-
schen Vorgangs wird die Probe auf einen Objekttra-
ger ubertragen.

[0005] Die in der JP 2004-028 910 A beschriebene
Vorrichtung ist dann geeignet, wenn die Probe mit
Paraffin oder dergleichen gehartet wurde, in einem
Fall jedoch, in dem eine gefrorene Probe zum Prapa-
rieren des Schnitts geschnitten wird, wird eine elek-
trostatische Adsorptionskraft geschwacht, da die
Probe nicht getrocknet ist, weshalb die Vorrichtung
hier nicht effektiv ist. Da die Probe zum Praparieren
des Probenschnitts in vielen Fallen erzeugt wird, in-
dem der Feuchtigkeit aufweisende Schnitt gefroren
und gehartet wird, ist es ferner schwierig, die Probe
zu handhaben, und es ist viel Laborraum und Zeit er-
forderlich, um die Operation durchzufiihren.

[0006] Aus der JP 2004-028 965 A geht eine Vor-
richtung zum Schneiden einer Probe hervor, bei der
ein Bereich, in dem die Probe geschnitten wird, abge-
deckt ist. Die Umgebung des Blocks, von dem die
Probe geschnitten wird, wird durch einen Befeuchter
bei einer vorbestimmten Feuchtigkeit, und durch ei-
nen Kuhler bei einer vorbestimmten Temperatur, ge-
halten.

[0007] Die EP 1498 718 A1 zeigt ein Verfahren zum
Herstellen eines Gewebeabschnitts, bei dem eine
gefrorene Probe geschnitten wird und durch das An-
schmelzen des Gewebeabschnitts an einem vorge-
warmten Band anhaftet.

[0008] Die vorliegende Erfindung soll das zuvor bei
gefrorenen Proben beschriebene Problem I6sen. Es
ist somit die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Probenschnittpraparationsvorrichtung und ein
Probenschnittpraparationsverfahren mit einer sehr
guten Handhabung zu schaffen, bei dem eine Falten-
bildung und eine Schrumpfung, die bei einem schwer
zu handhabenden Probenschnitt, insbesondere bei
einem Schnitt, der durch Schneiden einer festen Pro-
be, die in einen gefrorenen Zustand gebracht wurde,
erzeugt wurde, eliminiert werden, und eine enge Kon-
taktbefestigungskraft in Bezug auf einen Objekttrager
verbessert wird, bei dem es mdéglich ist, den Grad der
Abhangigkeit von einer manuellen Operation zu ver-
ringern.

[0009] Diese Aufgabe wird durcheine Vorrichtung
mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 und ein
Verfahren mit den Merkmalen des Patentanspruchs 6
gelost.

[0010] Als Ubertragungsmittel wird ein Wassertropf-
mechanismus verwendet, der warmes Wasser mit ei-
ner Temperatur von 30 bis 50°C auf den Objekttrager
tropfen kann. Alternativ kann die Ausdehnungsein-
heit, nachdem der Wassertropfmechanismus Wasser
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bei Raumtemperatur auf den Objekttrager aufgetropft
und Ubertragen hat, das Wasser auf dem Objekttra-
ger erwarmen, um warmes Wasser mit einer Tempe-
ratur von 30 bis 50°C zu erzeugen. Wenn die Wasse-
rerwarmungstemperatur weniger als 30°C betragt,
besteht kaum ein Unterschied zur Raumtemperatur,
und eine Wirkung hinsichtlich der Beglinstigung des
Trocknungsvorgangs ist schwer erkennbar. Wenn die
Wassererwarmungstemperatur hingegen 50°C Uber-
schreitet, kann der Schnitt einer organischen Probe
verandert werden.

[0011] Ferner kdnnen Steuermittel zum Steuern des
Schnittférdermittels vorhanden sein, um das Trager-
band bei einem Geschwindigkeitsverhaltnis von 80
bis 90% in Bezug auf eine Schneidgeschwindigkeit
der Schneideinheit zu bewegen, nachdem ein Ende
des Schnitts von dem Tragerband adsorbiert wurde.
Wenn ein Geschwindigkeitsverhaltnis (V2/V1) x 100
einer Tragerbandférdergeschwindigkeit V2 in Bezug
auf eine Schneidgeschwindigkeit V1 weniger als 80%
betragt, werden leicht eine Faltenbildung oder eine
Schrumpfung des Schnitts, ein Formfehler des
Schnitts und ferner eine ungleichmafige Dicke des
Schnitts erzeugt. Wenn das Geschwindigkeitsver-
haltnis (V2/V1) x 100 hingegen 90% Uberschreitet,
wird leicht ein Schub zwischen dem Schnitt und dem
Tragerband erzeugt, so dass der Schnitt an einem
sanften Transfer von einer Seite der festen Probe zu
einer Tragerbandseite gehindert wird, oder es wirkt
eine lokale Zugkraft auf den Schnitt, so dass dieser
leicht bricht.

[0012] Ferner ist bevorzugt, dass das Steuermittel
das Objekttragerfordermittel steuert, um den mit dem
Schnitt versehenen Objekttrager aus der Ausdeh-
nungseinheit zu entfernen, nachdem der mit dem
Schnitt versehene Objekttrager von der Ausdeh-
nungseinheit erwarmt wurde. In diesem Fall wird die
Automatisierung einer Probenschnittpraparationso-
peration weiter begunstigt.

[0013] Wenn die feste Probe in Richtung des
Schneidmessers zugeflihrt und geschnitten wird,
wird die Zufuhr des Tragerbandes angehalten. Wenn
die feste Probe bei ihrer Zufuhr geschnitten wird, er-
streckt sich der Schnitt aufwarts zu dem Tragerband.
Sobald oder kurz nachdem ein abstehendes Ende
des Schnitts mit dem Tragerband in Kontakt kommt,
wird die Zufuhr des Tragerbandes erneut gestartet
(siehe Fig. 2C und Fig. 2D). Die zeitliche Koordinie-
rung des erneuten Starts der Zufuhr dieses Bandes
kann in Abhangigkeit von einer vorbestimmten Zeit-
dauer erfolgen, die gleichmaRig von einem Zeitpunkt
verstreicht,' zu dem die Zufuhr des Bandes angehal-
ten wurde, von einem Zeitpunkt, bei dem ein Sensor
erfasst hat, dass das abstehende Ende des Schnitts
mit dem Tragerband in Kontakt gekommen ist, oder
von einer vorbestimmten Zeitdauer, die von dem Zeit-
punkt der Erfassung verstreicht. Es sollte klar sein,

dass in Schritt (ii) bevorzugt ist, dass, nachdem ein
Ende des Schnitts von dem Tragerband adsorbiert
wurde, das Tragerband bei einem Geschwindigkeits-
verhaltnis von 80 bis 90% in Bezug auf die Schneid-
geschwindigkeit bewegt wird. Der Grund wurde zuvor
bereits beschrieben.

[0014] Ferner kann im Schritt (iii) warmes Wasser
bei einer Temperatur von 30 bis 50°C auf den Objekt-
trager unter Verwendung eines Wassertropfmecha-
nismus als Transfermittel getropft und zugefiihrt wer-
den. Alternativ erwarmt eine Ausdehnungseinheit,
nachdem das Transfermittel Wasser bei Raumtem-
peratur auf den Objekttrager getropft und auf diesen
transferiert hat, das auf dem Objekttrager vorhande-
ne Wasser, um warmes Wasser mit einer Temperatur
von 30 bis 50°C zu erzeugen.

[0015] Die Vorrichtung und das mit dieser durchge-
fuhrte Verfahren wird in der Folge mit Hilfe der Zeich-
nung naher beschrieben, welche bevorzugte Ausfih-
rungsformen zeigt.

[0016] Fig. 1 ist ein schematisches Aufbaublockdia-
gramm, das eine Probenschnittpraparationsvorrich-
tung geman einer exten Ausfuhrungsform der Vor-
richtung zeigt;

[0017] Eig. 2A bis Fig. 2F sind Stufendiagramme,
die einen Vorgang zur Probenentnahme eines
Schnitts unter Verwendung der Vorrichtung zeigen;

[0018] Fig. 3 ist ein Diagramm, das einen Teil eines
Forderroboters zur Verwendung bei der Vorrichtung
zeigt;

[0019] Fig. 4 ist eine Draufsicht, die den Férderro-
boter und eine Ausdehnungseinheit zeigt;

[0020] Fig. 5 ist eine seitliche Querschnittsansicht,
die den Foérderroboter und die Ausdehnungseinheit
zeigt;

[0021] Fig. 6A bis Fig. 6D sind Stufendiagramme,
die einen Vorgang zum Transfer eines Schnitts auf ei-
nen Objekttrager unter Verwendung der Proben-
schnittvorbereitungsvorrichtung gemaf einer dritten
Ausfuhrungsform der Vorrichtung zeigen.

[0022] Eine Probenschnittpraparationsvorrichtung 1
gemal einer ersten Ausfiuhrungsform (Fig. 1) um-
fasst: eine Zuflihrbandrolle 2 zum Zufihren eines
Tragerbands 5, das als ein Hilfsschneidelement
dient; und eine Aufwickeltrommel 4, die das Trager-
band 5 aufwickelt. Wenn die Aufwickeltrommel 4
durch einen Bandantriebsmechanismus gedreht
wird, so wird das Tragerband 5 als eine Schneidein-
heit entlang einer Operationslinie eines Mikrotoms
zugefihrt.
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[0023] Von einer stromaufwartigen Seite in Rich-
tung einer stromabwartigen Seite eines Bewegungs-
weges des Tragerbandes 5 ist in einer Position zwi-
schen den Stufen A und B eine Fuhrungsrolle 3a an-
geordnet, die eine Richtung des Tragerbandes 5, das
von der Zufiuihrbandrolle 2 zugefihrt wird, von einer
vertikalen Richtung in eine horizontale Richtung an-
dert. In einer der Stufe C entsprechenden Position ist
ein Befeuchter 10 angeordnet. In einer der Stufe D
entsprechenden Position ist das Mikrotom, das ein
Schneidmesser 22 umfasst, und eine Fuhrungsrolle
3b angeordnet, welche die Richtung des Tragerban-
des 5 von der horizontalen Richtung in die vertikale
Richtung andert. In einer Position, die der Stufe E
entspricht, ist ein Wassertropfmechanismus 44 als
Transfermittel angeordnet. In einer Position, die von
Stufe E bis Stufe G reicht, ist ein Forderroboter 80
(siehe Fig. 3) als Objekttragerfordermittel vorgese-
hen. In einer Position, die der Stufe H entspricht, ist
eine Ausdehnungseinheit 45 mit einer heilen Platte
46 angeordnet.

[0024] Der Befeuchter 10 umfasst eine aufwarts off-
nende Duse 11 und ist unterhalb eines Tragerband-
bewegungsweges in einem Zustand angeordnet, in
dem ein Abstand von dieser Dise 11 zum Trager-
band 5 in einem vorbestimmte Intervall eingestellt ist.
In dem Befeuchter 10 erzeugter Wasserdampf 12
wird von der Dise 11 aufwarts geblasen und trifft auf
die Unterseite des Tragerbandes 5, um das Trager-
band 5 zu befeuchten. Um eine ausreichende Be-
feuchtung des Tragerbandes 5 zu erzielen, ist es be-
vorzugt, dass die Oberflache des Tragerbandes 5 hy-
drophil ist. Es ist ferner bevorzugt, dass der von dem
Befeuchter 10 erzeugte Wasserdampf 12 bei Raum-
temperatur unter einem atmospharischen Druck ge-
sattigt oder Ubersattigt ist. Es sollte klar sein, dass in
dem Befeuchter 10 ein Ultraschallsprihsystem, ein
Sprihdusensystem, ein Beheizungssystem und ein
System mit zwei oder mehreren der genannten Sys-
teme wahlweise vorgesehen werden kann.

[0025] In einem Zustand, in dem eine feste Probe
20 auf einem Operationsbasiselement des Mikro-
toms befestigt ist, wird die Befestigungseinheit in ei-
ner horizontalen Richtung, die in dem Diagramm
durch einen Pfeil gezeigt ist, mit Hilfe eines Forder-
mechanismus (nicht gezeigt) entlang einem Zufihr-
weg des Tragerbands 5 bewegt. Die feste Probe 20
wird durch Einlegen, Einscheren und Harten eines
Testkorpers, wie beispielsweise einer organischen
Probe, in einem Einbettmaterial, wie beispielsweise
Paraffin, erzeugt.

[0026] Der Wassertropfmechanismus 44 dient als
Transfermittel zum Transferieren eines Schnitts 41
von dem Tragerband 5 auf einen Objekttrager 42. In
der Stufe E wird Wasser von dem Wassertropfme-
chanismus 44 auf den Objekttrager 42 getropft, um
einen Wasserfilm 43 auszubilden, woraufhin der Ob-

jekttrager 42 mit Hilfe des Objekttragerférdermittels
zu Stufe F geférdert und direkt unterhalb einer hori-
zontalen Durchgangslinie des Tragerbands 5 positio-
niert wird, und der Objekttrager 42 auf den Schnitt 41,
der an dem Band 5 befestigt ist, gedriickt wird, so
dass der Schnitt 41 von dem Tragerband 5 auf den
Objekttrager 42 durch eine Adsorptionskraft des
Wasserfilms 43 transferiert wird.

[0027] Nachfolgend werden die Ausdehnungsein-
heit und die Objekttragerférdermittel unter Bezug-
nahme auf Fig. 3 bis Fig. 5 beschrieben.

[0028] Die Ausdehnungseinheit 45 umfasst: die hei-
Re Platte 46, auf welcher der mit dem Schnitt verse-
hene Objekttrager 42 zu befestigen ist; und einen Er-
hitzer 47, der unmittelbar unter dieser Befestigungs-
oberflache 46 vorgesehen ist, wobei die heif3e Platte
als Ausdehnungseinheit dient. Der Erhitzer 47 ist mit
einer Erhitzerenergieversorgung 48 verbunden, de-
ren Betrieb von einer Steuerung 50 gesteuert wird.
Ein Temperatursensor 49 ist direkt unterhalb des Er-
hitzers 47 angeordnet, die Temperatur der heil3en
Platte 46 wird erfasst, und ein Temperaturerfas-
sungssignal wird zu einem Eingangsbereich der
Steuerung 50 gesendet. Die Steuerung 50 steuert
eine Operation, um dem Erhitzer 47 basierend auf ei-
nem Eingangssignal Energie von der Erhitzerener-
gieversorgung 48 zuzufuhren. Entsprechend wird der
Objekttrager 42, der mit dem Schnitt versehen ist, mit
der gewlinschten Temperatur auf der heil3en Platte
46 erhitzt.

[0029] Wie in den Fig. 4 und Fig. 5 gezeigt ist, ist
der Forderroboter 80 als Objekttragerfordermittel in
Richtungen von drei Achsen XYZ mit Hilfe eines Ro-
boterantriebsmechanismus 84 bewegbar, um den mit
dem Schnitt versehenen Objekttrager 42 von einer
Transferposition zu der Ausdehnungseinheit zu be-
wegen, und der Roboter umfasst eine Roboterhand
83 und ein Paar von Fingerelementen 81, 82. Die bei-
den Fingerelemente 81, 82 sind an einem distalen
Ende der Roboterhand 83 derart befestigt, dass sie in
einem vorbestimmten Intervall voneinander beab-
standet sind, und sie sind bewegbar durch einen line-
aren Gleitmechanismus (nicht gezeigt) gehalten.
Wenn die Fingerelemente 81, 82 nahe aneinander
bewegt werden, stol3en die Fingerelemente 81, 81 an
einer aufleren Umfangsendflache des Objekttragers
42 an, und der Objekttrager 42 wird zwischen dem ei-
nen Fingerelement 81 und dem anderen Fingerele-
ment 82 gehalten.

[0030] Der Forderroboter 80 umfasst: ein X-Ach-
sen-Linearsystem 90, das sich in einer Langsrichtung
des Objekttragers 42 erstreckt; ein Y-Achsen-Linear-
system 91, das sich in einer Breitenrichtung des Ob-
jekttragers 42 erstreckt; und ein Z-Achsen-Linearsys-
tem 92, das in einer Dickenrichtung des Objekttra-
gers 42 anhebbar ist. Die entsprechenden Linearsys-
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teme 90, 91 und 92 umfassen eine Linearfihrungs-
schiene, eine Kugelgewindespindel und einen Servo-
motor. Die Roboterhand 83 ist bewegbar von diesem
Linearsystem 90, 91 und 92 der drei Achsen gehal-
ten.

[0031] Die Steuerung 50, die in Fig. 3 gezeigt ist,
dient als Steuermittel zum Steuern einer Operation
des Roboterantriebsmechanismus 84. Entsprechend
dem Objekttrager 42, der mit dem Schnitt versehen
ist, steuert die Steuerung 50 die Operation des For-
derroboters 80, so dass dieser mit dem Schnitt verse-
hene Objekttrager 42 bei einer optimalen Temperatur
fir eine optimale Zeitdauer erwarmt werden kann.
Gemal einer Art oder einem geschnittenen Zustand
des Schnitts 41 wird eine von mehreren Ausdeh-
nungseinheiten 45a, 45b und 45¢, die sich in Bezug
auf die Temperatur voneinander unterscheiden, aus-
gewabhlt, und der Objekttrager 42, der mit dem Schnitt
versehen ist, wird auf der heilen Platte 46a (oder
46b oder 46¢) der ausgewahlten Ausdehnungsein-
heit befestigt. Nachdem der mit dem Schnitt versehe-
ne Objekttrager 42 unter vorbestimmten Bedingun-
gen erwarmt wurde, steuert die Steuerung 50 die
Operation des Foérderroboters 80, um den Objekttra-
ger aus der Ausdehnungseinheit zu entnehmen.

[0032] Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf die
Fig. 1 und Fig. 2A bis Fig. 2F ein Fall beschrieben, in
dem ein Probenschnitt unter Verwendung der Vor-
richtung der vorliegenden Ausflihrungsform prapa-
riert wird.

[0033] Die feste Probe 20 wird auf dem Befesti-
gungsbasiselement des Mikrotoms angeordnet, und
dieses wird zur Stufe D geférdert und dort positio-
niert. Anschlielend werden die Zufiihrbandrolle 2
und die Aufwickeltrommel 5 jeweils angetrieben, das
Zufuhrband 5 bei einer vorbestimmten Geschwindig-
keit zugefuhrt, Wasserdampf 12 von dem Befeuchter
10 auf das Tragerband 5 gespriht und die Unterseite
des Bandes 5 befeuchtet. Der Wasserdampf wird in
der Dise 11 des Befeuchters 10 zumindest in einen
gesattigten oder Ubersattigten Zustand gebracht.
Entsprechend wird das Band 5 mit der hydrophilen
Oberflache, wenn es mit dem Wasserdampf in Be-
rihrung kommt, in einfacher Art und Weise befeuch-
tet.

[0034] Wenn, wie es in Fig. 2A gezeigt ist, das Tra-
gerband 5 von der Zuflihrbandrolle 2 oberhalb (ober-
halb der Stufe D) der festen Probe 20 auf einem For-
derbasiselement zugefiihrt wird, und wenn ein mit
Wasserdampf 12 befeuchteter Bereich die Druckwal-
ze 3b erreicht, wie es in Fig. 2B gezeigt ist, wird die
Zufuhr des Bandes 5 angehalten, woraufhin die Zu-
fuhr der festen Probe 20 einsetzt.

[0035] Wenn die feste Probe 20 in Richtung des
Schneidmessers 22 zugefuhrt wird, wird die feste

Probe 20 entsprechend geschnitten. Mit der Zufuhr
der festen Probe 20 erstreckt sich der Schnitt 41 auf-
warts zum Band 5. Sobald oder unmittelbar nachdem
ein abstehendes Ende 41a des Schnitts mit dem
Band 5 in Kontakt kommt, wie in Fig. 2C gezeigt ist,
wird die Zufuhr des Bandes 5 erneut gestartet, wie in
Fig. 2D gezeigt ist. Die zeitliche Koordinierung die-
ses erneuten Starts der Bandzufuhr kann auf einen
Zeitpunkt eingestellt werden, nachdem eine vorbe-
stimmte Zeitdauer nach dem Zeitpunkt des Anhal-
tens der Bandzufuhr verstrichen ist, einen Zeitpunkt,
wenn ein Sensor (nicht gezeigt) erfasst, dass das ab-
stehende Ende 41a des Schnitts mit dem Band 5 in
Kontakt gekommen ist, oder einen Zeitpunkt, nach-
dem eine vorbestimmte Zeitdauer von dem Erfas-
sungszeitpunkt gleichmafig verstrichen ist.

[0036] Nachdem das abstehende Ende 41a des
Schnitts von dem Band 5 adsorbiert wurde, wird das
Band 5 mit einer Aufwickelgeschwindigkeit V2 aufge-
wickelt, das ein prozentuales Geschwindigkeitsver-
haltnis 80 bis 90% relativ zu einer Schneidgeschwin-
digkeit V1 aufweist, und der Schnitt 41 wird auf dem
Band 5 angeordnet, wie in Fig. 2E gezeigt ist. Zu die-
sem Zeitpunkt wird leicht ein Formfehler (Ungleich-
maRigkeit der Dicke, Faltenbildung, Schrumpfung)
des Schnitts 41 erzeugt, wenn der Prozentanteil ei-
nes Geschwindigkeitsverhaltnisses V2/V1 von einem
Bereich von 80 bis 90% abweicht. Aus diesem Grun-
de steuert die Steuerung 50 bei Geschwindigkeiten
V1, V2 mit hoher Genauigkeit. Insbesondere steuert
die Steuerung 50 eine Zuflihrgeschwindigkeit des
Zufuhrbasiselements des Mikrotoms, eine Geschwin-
digkeit, bei der das Band von der Zufihrbandrolle 2
zugefuhrt wird, eine Geschwindigkeit, bei der das
Band von der Aufwickeltrommel 4 aufgewickelt wird,
eine Positionseinstellung der Walze 3b und derglei-
chen. Nachdem der Schneidvorgang abgeschlossen
ist, wie in Fig. 2F gezeigt ist, wird der Schnitt 41 voll-
standig auf das Band 5 angehoben und zusammen
mit dem Band 5 in Richtung der Stufe F geférdert.
Wenn der Schnitt 41 die Stufe F erreicht, wird die Zu-
fuhr des Bandes 5 angehalten, die Operationen der
Aufwickeltrommel 4 und der Walzen 3d, 3e wird wei-
ter gesteuert, und das Band 5 wird zwischen den
Walzen 3d und 3e geldst, wie in Fig. 1 gezeigt ist.
Ferner wird der mit dem Wasserfilm 43 versehene
Objekttrager 42 angehoben, der an dem Band 5 be-
festigte Schnitt 41 wird in Kontakt mit dem Wasserfilm
43 gebracht, und der Schnitt 41 wird von dem Band 5
auf den Objekttrager 42 durch die Adsorptionskraft
des Wasserfilms 43 transferiert (Transferschritt). Es
sollte klar sein, dass der Wasserfilm 43 auf dem Ob-
jekttrager 42 durch Herabtropfen einer geeigneten
Wassermenge von dem Wassertropfmechanismus
44 auf die Oberseite des Objekttragers 42 in Stufe E
erzeugt wird. Der mit dem Wasserfilm 43 versehene
Objekttrager 42 wird mit Hilfe des Forderroboters 80
bei einer vorbestimmten zeitlichen Koordination von
der Stufe E zur Stufe F gefordert.
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[0037] Nach dem Transfer des Schnitts 41 wird der
mit dem Schnitt 41 versehene Objekttrager 42 zu der
Ausdehnungseinheit 45 (45a, 45b oder 45¢) der Stu-
fe H mit Hilfe des Férderroboters 80 gefdrdert, und
dieser Objekttrager wird an der heillen Platte (46a,
46b, 46¢) einer gewinschten Ausdehnungseinheit
befestigt. Ferner wird der mit dem Schnitt 41 verse-
hene Objekttrager 42 bei einer vorbestimmten Tem-
peratur erwarmt, der Schnitt 41 wird ausgedehnt, und
Falten oder eine Schrumpfung werden von dem
Schnitt 41 entfernt.

[0038] Beispielsweise wird der mit dem Schnitt 41
versehene Objekttrager 42 auf einer heiflen Platte
46a der ersten Ausdehnungseinheit 45a befestigt,
woraufhin er bei einer vorbestimmten Temperatur flr
eine vorbestimmte Zeitdauer erwarmt wird. Der mit
dem Schnitt 41 versehene Objekttrager 42, der in der
ersten Ausdehnungseinheit 45a erwarmt wurde, wird
mit Hilfe des Forderroboters 80 nach Verstreichen ei-
ner vorbestimmten Zeitdauer, die individuell durch
die Steuerung 50 eingestellt ist, bewegt. Anschlie-
Rend wird der mit dem Schnitt 41 versehene Objekt-
trager 42, wenn dies erforderlich ist, in die zweite
Ausdehnungseinheit 45b gefordert und einer weite-
ren Ausdehnungsbehandlung bei anderen Bedingun-
gen ausgesetzt.

[0039] Wahrend der Sensor 49 die Temperatur er-
fasst, steuert die Steuerung 50 die Energiezufuhr zu
der heif3en Platte. Nach dem Erwarmen des mit dem
Schnitt 41 versehenen Objekttragers 42 auf einer
Temperatur von beispielsweise 50 + 2°C fur etwa
zwei Minuten in der ersten Ausdehnungseinheit 45a,
wird der Objekttrager 42 der zweiten Ausdehnungs-
einheit 45b zugefihrt, erwarmt und bei einer Tempe-
ratur von beispielsweise 30 + 2°C fir etwa 30 Minu-
ten gehalten. Wenn die Ausdehnungsbehandlung
schrittweise fUr einen derart langen Zeitraum durch-
geflhrt wird, erhalt der Schnitt 41 eine glatte Oberfla-
che ohne jegliche Falten oder Schrumpfung. Es sollte
klar sein, dass eine Los-Temperaturerwarmungsdau-
er einer zweiten Stufe in der zweiten Ausdehnungs-
einheit 45b auf bis zu 24 Stunden ausgeweitet und
bis auf 10 Minuten verkirzt werden kann. Anstelle
der Ausdehnungseinheit mit der heien Platte kann
der mit dem Schnitt 41 versehene Objekttrager 42 in
einem Behalter mit konstanter Temperatur vorgese-
hen und fur eine vorbestimmte Zeitdauer erwarmt (er-
hitzt) werden.

[0040] Auf diese Weise wird ein nicht gefarbter Pro-
beschnitt fertig gestellt. Mit Hilfe eines Farbeschrittes
und einem Abdichtschritt durch Abdecken der Probe
mit einem Abdeckglas wird schlieBlich der gefarbte
Probenschnitt erzielt.

[0041] GemalR der vorliegenden Ausflihrungsform
wird eine Automationstechnologie realisiert, bei wel-
cher der Schnitt, der durch den Wasserfilm adsorbiert

wurde, zusammen mit dem Tragerband zu dem Ob-
jekttrager geférdert wird, und der Schnitt wird von
dem Band auf den Objekttrager bewegt (transferiert),
um die Probe zu bilden. Entsprechend ist es mdglich,
den Grad der Abhangigkeit von einer manuellen Ope-
ration bei einer pathologischen Gewebeuntersu-
chung oder dergleichen in hohem Male zu reduzie-
ren.

[0042] Nachfolgend wird eine zweite Ausflhrungs-
form beschrieben. Es sollte klar sein, dass auf eine
Beschreibung redundanter Teile der folgenden Aus-
fuhrungsform in Bezug auf die zuvor beschriebene
Ausfuhrungsform verzichtet wird.

[0043] Bei der zweiten Ausflihrungsform umfasst
eine Probenschnittpraparationsvorrichtung einen
Kuahler, wobei der Kiihler mit dem Befeuchter (10) der
ersten Ausflihrungsform kombiniert ist. Der Kuihler
kann eine Kuhlanlage sein, die Kaltluft mit einer ein-
gestellten Temperatur ausblast, oder eine Ausstrahl-
kihlplatte, deren Strahlung (Emission) eine Umge-
bung kihlt. Eine Energiezufuhr des Kihlers ist mit ei-
nem Ausgangsbereich einer Steuerung 50 verbun-
den. Der Kuhler ist in Stufe C oberhalb einer Durch-
gangslinie eines Tragerbandes 5 angeordnet.

[0044] Nachfolgend wird ein Fall beschrieben, bei
dem ein Probenschnitt unter Verwendung der Vor-
richtung 1A der vorliegenden Ausfiihrungsform pra-
pariert wird.

[0045] Eine feste Probe 20 wird auf einem Befesti-
gungsbasiselement eines Mikrotoms angeordnet,
und dieses wird zur Stufe D transportiert und dort po-
sitioniert. AnschlieBend werden jeweils eine Zufluhr-
bandrolle 2 und eine Aufwickeltrommel 4 angetrie-
ben, und das Tragerband 5 wird mit einer vorbe-
stimmten Geschwindigkeit zugefihrt. Ferner wird
Kaltluft (beispielsweise Kaltluft, deren Temperatur bei
5°C eingestellt ist) von dem Kihler (Luftkiihlanlage)
in Richtung des Bandes 5 geblasen, um das Band 5
zu kuhlen. Entsprechend wird in der Umgebung ent-
haltene Feuchtigkeit auf der Oberflache des Bandes
5 kondensiert, um das Band 5 zu befeuchten. Es soll-
te klar sein, dass der Befeuchter 10 der ersten Aus-
fuhrungsform mit dem Kiihler kombiniert ist. Wenn
der Kuhler und der Befeuchter kombiniert und wie be-
schrieben verwendet werden, werden Wassertropfen
an die Oberflache des Bandes 5 weitergegeben.

[0046] Wenn der Objekttrager 5 von der Zuflihr-
bandrolle 2 oberhalb (oberhalb der Stufe D) der fes-
ten Probe 20 auf einem Forderbasiselement zuge-
fuhrt wird, und ein mit Wasserdampf befeuchteter Be-
reich eine Druckwalze 3b erreicht, wird die Zufuhr
des Bandes 5 angehalten, woraufhin die Zufuhr der
festen Probe 20 beginnt. Wenn die feste Probe 20 in
Richtung des Schneidmessers 22 bewegt wird, wird
die feste Probe 20 entsprechend geschnitten. Mit der
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Zufuhr der festen Probe 20 erstreckt sich ein Schnitt
41 aufwarts zum Band 5. Sobald oder unmittelbar
nachdem ein abstehendes Ende 41a des Schnitts mit
dem Band 5 in Kontakt kommt, wird die Zufuhr des
Bandes 5 gestartet (siehe Fig. 2C und Fig. 2D).

[0047] Nachdem das abstehende Ende 41a des
Schnitts durch das Band 5 adsorbiert wurde, wird das
Band 5 mit einer derartigen Aufwickelgeschwindig-
keit V2 aufgewickelt, das ein prozentuales Geschwin-
digkeitsverhaltnis 80 bis 90% in Bezug auf eine
Schneidgeschwindigkeit V1 betragt, und der Schnitt
41 wird auf dem Band 5 angeordnet. Zu diesem Zeit-
punkt kann leicht ein Formfehler (Ungleichmafigkeit
der Dicke, Falten, Schrumpfung) des Schnittes 41 er-
zeugt werden, wenn der prozentuale Anteil eines Ge-
schwindigkeitsverhéltnisses V2/V1 von einem Be-
reich von 80 bis 90% abweicht. Daher steuert die
Steuerung 50 beide Geschwindigkeiten V1, V2 mit
hoher Genauigkeit.

[0048] Nachdem der Schneidvorgang abgeschlos-
sen ist, wird der Schnitt 41 vollstandig auf das Band
5 gehoben und zusammen mit dem Band 5 zur Stufe
F bewegt. Wenn der Schnitt 41 die Stufe F erreicht,
wird die Zufuhr des Bandes 5 angehalten, die Opera-
tionen der Zufihrbandrolle 4 und der Walzen 3d, 3e
werden weiter gesteuert, und das Band 5 wird zwi-
schen den Walzen 3d und 3e geldst, wie in Eig. 1 ge-
zeigt ist. Ferner wird ein mit einem Wasserfilm 43 ver-
sehene Objekttrager 42 angehoben, der an dem
Band 5 befestigte Schnitt 41 in Kontakt mit dem Was-
serfilm 43 gebracht, und der Schnitt 41 wird von dem
Band 5 auf den Objekttrager 42 durch eine Adsorpti-
onskraft des Wasserfilms 43 transferiert (Transfer-
schritt). Es sollte klar sein, dass der Wasserfilm 43
auf dem Objekttrager 42 durch Auftropfen einer ge-
eigneten Wassermenge von einem Wassertropfme-
chanismus 44 auf die Oberseite des Objekttragers 42
in der Stufe E erzeugt wird. Der mit dem Wasserfilm
43 versehene Objekttrager 42 wird von einem For-
derroboter 80 bei einer vorbestimmten zeitlichen Ko-
ordinierung von der Stufe E zur Stufe F bewegt.

[0049] Nach dem Transfer des Schnittes 41 wird der
mit dem Schnitt 41 versehene Objekttrager 42 zu ei-
ner Ausdehnungseinheit der Stufe H mit Hilfe des
Forderroboters 80 gefordert, und dieser Objekttrager
wird auf einer heif3en Platte einer gewiinschten Aus-
dehnungseinheit befestigt. Ferner wird der mit dem
Schnitt 41 versehene Objekttrager 42 bei einer vor-
bestimmten Temperatur erwarmt, der Schnitt 41 wird
ausgedehnt, und Falten oder eine Schrumpfung wer-
den von dem Schnitt 41 entfernt. Auf diese Weise
wird ein nicht gefarbter Probenschnitt fertig gestellt.
SchlieBlich wird durch einen Farbungsschritt und ei-
nen Dichtungsschritt durch Abdecken der Probe mit
einem Abdeckglas der gefarbte Probenschnitt er-
zeugt.

[0050] Da bei der vorliegenden Ausfiihrungsform
eine minimale Wassermenge, die zum Adsorbieren
des Schnitts durch das Band erforderlich ist, an das
Band weitergegeben wird, ohne das Tragerband
Ubermafig zu befeuchten, kann der Schnitt in dem
Transferschritt einfach von dem Band auf den Objekt-
trager transferiert werden.

[0051] Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf die
Fig. 6A, Fig. 6B, Fig. 6C und Fig. 6D eine dritte Aus-
fuhrungsform der Vorrichtung beschrieben. Es sollte
klar sein, dass auf eine Beschreibung redundanter
Bauteile der vorliegenden Ausfihrungsform in Bezug
auf die zuvor beschriebene verzichtet wird.

[0052] Bei der dritten Ausfiihrungsform umfasst
eine Probenschnittpraparationsvorrichtung 1B drei
bewegbare Stangen 32, 33 und 34 und eine ortsfeste
Rolle 31 als Transfermittel. Jede der bewegbaren
Stangen 32, 33 und 34 ist bewegbar gehalten, so
dass eine Position durch einen Zylindermechanis-
mus (nicht gezeigt) verandert werden kann.

[0053] Die ortsfeste Rolle 31 ist im Wesentlichen
parallel zur Flache der ersten bewegbaren Stange 32
in einer vorbestimmten Position unterhalb der ersten
bewegbaren Stange 32 in der Stufe F angeordnet
und fiihrt das Band 5 konstant in derselben Position.
Die Position der ortsfesten Rolle 31 andert sich nicht,
jedoch wird die erste bewegbare Stange 32 verscho-
ben, bis die Stange an die ortsfeste Rolle 31 anstoft,
wie in Eig. 6B gezeigt ist.

[0054] Die zweite bewegbare Stange 33 und die
dritte bewegbare Stange 34 sind in einem vorbe-
stimmten Abstand in Stufe F entfernt von der ortsfes-
ten Rolle 31/der ersten bewegbaren Stange 32 ange-
ordnet, sind im Wesentlichen parallel angeordnet, so
dass sie zueinander weisen, und fuhren das Band 5
in Richtung einer Aufwickeltrommel 4. Die zweite be-
wegbare Stange 33 und die dritte bewegbare Stange
34 sind jeweils zu in Eig. 6A gezeigten, festen Positi-
onen versetzt angeordnet, wie in den Fig. 6B,
Eig. 6C und Eig. 6D gezeigt ist. Nachfolgend wird ein
Fall beschrieben, bei dem Schnitt 41 unter Verwen-
dung der Vorrichtung 1B der vorliegenden Ausfih-
rungsform von dem Band 5 auf einen Objekttrager 42
transferiert wird.

[0055] Der resultierende Schnitt 41 wird der Stufe F
in einem Zustand zugefihrt, in dem der Schnitt 41 an
dem Band 5 befestigt ist, wie in Fig. 6A gezeigt ist.
Sobald der Schnitt 41 direkt oberhalb des mit einem
Wasserfilm 43 versehenen Objekttragers 42 positio-
niert ist, wird das Aufwickeln des Bandes 5 durch die
Aufwickeltrommel 4 angehalten. Wie in Eig. 6D ge-
zeigt ist, wird die erste bewegbare Stange 32 ge-
senkt, und das Band 5 wird zwischen der ersten be-
wegbaren Stange 32 und der ortsfesten Walze 31 ge-
halten. Zu diesem Zeitpunkt wird gleichzeitig die drit-
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te bewegbare Stange 34 in Richtung der zweiten be-
wegbaren Stange 33 bewegt, wie in Fig. 6B gezeigt
ist, so dass das Band 5 zwischen der zweiten beweg-
baren Stange 33 und der dritten bewegbaren Stange
34 gehalten ist.

[0056] In einem Zustand, in dem das Band 5 wie in
Fig. 6C gehalten ist, werden dann sowohl die zweite
bewegbare Stange 33 als auch die dritte bewegbare
Stange 34 schrag abwarts verschoben, und der an
dem Band 5 befestigte Schnitt 41 wird mit dem Was-
serfilm 43 auf dem Objekttrager 42 in Kontakt ge-
bracht.

[0057] AnschlieBend werden in einem Zustand, in
dem das Band 5 eingeklemmt ist, wie in Fig. 6D ge-
zeigt ist, sowohl die zweite bewegbare Stange 33 als
auch die dritte bewegbare Stange 34 schrag aufwarts
bewegt, und das Band 5 wird von dem Objekttrager
42 entfernt. Der Schnitt 41 wird von dem Band 5 auf
den Objekttrager 42 durch die Adsorptionskraft des
Wasserfilms 43 gehoben.

[0058] AnschlieBend wird der mit dem Schnitt ver-
sehene Objekttrager 42 der heillen Platte 45 zuge-
fuhrt, das gehaltene Band 5 wird geldst, so dass die
ersten bis dritten bewegbaren Stangen 32, 33 und 34
in die entsprechenden festen Positionen zurlckbe-
wegt werden. Wie in Eig. 6A gezeigt ist, wird das Auf-
wickeln des Bandes 5 durch die Aufwickeltrommel 4
gestartet.

[0059] Wenn eine derartige Operation wiederholt
wird, wird der Schnitt 41 sanft von dem Band 5 auf
den Objekttrager 42 transferiert.

[0060] Bei der vorliegenden Ausfiihrungsform ist es
moglich, die Frequenz einer Erzeugung eines Nach-
teils stark zu reduzieren, dass ein Teil des Schnitts
auf einer Tragerbandseite verbleibt. Entsprechend
tritt kaum ein Brechen des Schnitts auf, und es kann
ein Schnitt mit einer zufrieden stellenden Form erzielt
werden.

[0061] Die Vorrichtung kann bei der Praparation des
Probenschnitts zur Verwendung bei einer wissen-
schaftlichen Probenanalyse oder einer medizini-
schen oder biologischen Analyse verwendet werden,
wie beispielsweise bei der mikroskopischen Betrach-
tung einer organischen Probe.

[0062] Es wird eine Automationstechnologie reali-
siert, bei welcher der von dem Wasserfilm absorbier-
te Schnitt zusammen mit dem Tragerband zu dem
Objekttrager bewegt wird, und der Schnitt wird als
Probe von dem Tragerband auf den Objekttrager
transferiert, und es ist mdglich, ein Grad der Abhan-
gigkeit von der manuellen Operation bei einer patho-
logischen Gewebeuntersuchung oder dergleichen in
hohem Mal3e zu reduzieren.

Patentanspriiche

1. Probenschnittpraparationsvorrichtung, die mit
Hilfe eines Schneidmessers (22) eine feste Probe
(20) schneidet, die durch Einbetten einer gefrorenen
Originalprobe, die Feuchtigkeit enthalt, mit einem
Einbettmaterial zum Herstellen eines Probenschnitts
erzeugt wurde, umfassend:
eine Schneideinheit, welche die feste Probe und das
Schneidmesser (22) relativ zueinander bewegt, um
die feste Probe (20) mit Hilfe des Schneidmessers
(22) mit einer vorbestimmten Schnittdicke zu schnei-
den;
einen Befeuchter (10) mit auf ein Tragerband (5) ge-
richteten Diisen (11) zum Ubertragen von nebelarti-
gem Wasser auf das Tragerband (5);
Schnittférdermittel (2, 4) zum Kontaktieren eines
beim Schnittbeginn erzeugten Endbereichs eines
Schnittes (41) mit dem Tragerband (5) und zum Ad-
sorbieren des aus dem beim Schneiden resultieren-
den Schnittes (41) durch eine Adsorptionskraft der
Feuchtigkeit, die an das Tragerband weitergegeben
wurde, um den Schnitt (41) zu transportieren;
einen Wassertropfmechanismus (44) zum Auftragen
von Wasser auf die Oberflache eines Objekttragers
(42) und zum aneinander Driicken von Objekttrager
(42) und dem sich an dem Tragerband (5) befindli-
chen Schnitt, um den Schnitt von dem Tragerband (5)
auf den Objekttrager (42) mit Hilfe der von dem Was-
ser aufgebrachten Adsorptionskraft zu transferieren;
eine Ausdehnungseinheit (45), die den Objekttrager
(42) mit dem darauf adsorbierten Schnitt (41) er-
warmt, um die Feuchtigkeit zu entfernen, wodurch
der Schnitt (41) ausgedehnt wird; und
Objekttragerfordermittel (80) zum Fordern des mit
dem Schnitt versehenen Objekttragers (42).

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei der Was-
sertropfmechanismus (44) warmes Wasser bei einer
Temperatur von 30 bis 50°C auf den Objekttrager
(42) tropft.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei der Was-
sertropfmechanismus (44) Wasser bei Raumtempe-
ratur auf den Objekttrager (42) auftropft und auftragt,
woraufhin die Ausdehnungseinheit (45) das auf dem
Objekttrager (42) vorhandene Wasser erwarmt, um
warmes Wasser mit einer Temperatur von 30 bis
50°C zu erzeugen.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1-3,
wobei diese aufweist:
Steuermittel (50) zum Steuern der Schnittférdermittel
(2, 4) zum Bewegen des Tragerbandes (5) bei einem
Geschwindigkeitsverhaltnis von 80 bis 90% in Bezug
auf eine Schneidgeschwindigkeit der Schneideinheit,
nachdem ein Ende des Schnitts durch das Trager-
band (5) adsorbiert wurde.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1-4,
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wobei diese aufweist:

Steuermittel (50) zum Steuern des Objekttragerfor-
dermittels (80), um den mit dem Schnitt (41) versehe-
nen Objekttrager (42) aus der Ausdehnungseinheit
(45) herauszufiihren, nachdem der mit dem Schnitt
(41) versehene Objekttrager (42) von der Ausdeh-
nungseinheit (45) erwarmt wurde.

6. Probenschnittpraparationsverfahren, bei dem
eine feste Probe (20), die durch Einbetten einer ge-
frorenen Originalprobe, die Feuchtigkeit enthalt, mit
einem Einbettmaterial zum Erzeugen eines Proben-
schnitts hergestellt wurde, mit Hilfe eines Schneid-
messers (22) geschnitten wird, wobei das Verfahren
die Schritte aufweist:

(i) Ubertragen von nebelartigem Wasser an ein Tréa-
gerband (5) durch auf das Tragerband (5) gerichtete
Dusen (11);

(ii) Adsorbieren mit Hilfe des Tragerbandes (5), an
das Feuchtigkeit Ubertragen wurde, eines bei Schnitt-
beginn der festen Probe (20) mit dem Schneidmesser
(22) erzeugten Endbereichs eines Schnittes, an-
schlieRendes Transferieren des Schnitts von der fes-
ten Probe (20) zu dem Tragerband (5) mit Hilfe einer
Adsorptionskraft der Gbertragenen Feuchtigkeit, wo-
bei der Schnitt (41), der kontinuierlich durch Fortset-
zen des Schneidvorgangs der festen Probe (20) er-
zeugt wird, kontinuierlich in engen Kontakt mit dem
Tragerband (5), an das nebelartige Wasser Ubertra-
gen wurde, gebracht wird, wobei der vollstandige
Schnitt (41) auf das Tragerband (5) transferiert wird;
(iii) Befeuchten der Oberflache eines Objekttragers
(42) mit Wasser, aneinander Driicken von Objekttra-
ger (42) und dem sich an dem Tragerband (5) befind-
lichen Schnitt (41) und Transferieren des Schnitts
(41) von dem Tragerband (5) auf den Objekttrager
(42) mittels einer Adsorbtionskraft des Wassers; und
(iv) Erwarmen des mit dem Schnitt (41) versehenen
Objekttragers (42), um Wasser zu verdampfen und
den Schnitt auf diese Weise auszudehnen.

7. Verfahren nach Anspruch 6, wobei in Schritt
(i) warmes Wasser mit einer Temperatur von 30 bis
50°C auf den Objekttrager (42) getropft wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6, wobei in Schritt
(iii), nachdem Wasser bei Raumtemperatur auf den
Objekttrager (42) getropft und Ubertragen wurde,
eine Ausdehnungseinheit (45) auf dem Objekttrager
(42) vorhandenes Wasser erwarmt, um warmes Was-
ser mit einer Temperatur von 30 bis 50°C zu erzeu-
gen.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 6-8, wo-
bei in Schritt (ii), nachdem ein Ende des Schnitts (41)
durch das Tragerband (5) adsorbiert wurde, das Tra-
gerband (5) bei einem Geschwindigkeitsverhaltnis
von 80 bis 90% in Bezug auf eine Schnittgeschwin-
digkeit transportiert wird.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

1

10/14



DE 10 2006 039 177 B4 2008.04.17

3b / 22
; N\

S

223

2A

3h 22

S G PYR
2B
3b 22
5
S
__41a
202———»- 22a
2C

11/14

20— |22
—
2D
% - f 2
@
20— |22
——{———-»
2E

2F



DE 10 2006 039 177 B4 2008.04.17

84—~

(‘

81—| | 4w —
4 8 180
48 1) L
[ e — 1 .
----- R R
! . ; ) ,,\’48 E

e e e i i = —— = = —— — = — - — = —

12/14




DE 10 2006 039 177 B4 2008.04.17

9)1, Y \Y ]
‘ 1
Wi ] 7 [ A
ollal ||l 3 0
741 L D _a>41 9
= = = N
nl|o ol|o | @
—>42 =, [P
o||o o||a| &l
smdd () N 41 () \_ 41 xi .
7 46¢c 7 46h (
45¢ 45¢ 45a
4
92~
._W
9} R &d ‘Ui\
4 jSC 4 ‘fb 4 ‘fa-- ﬁ/ss
[ | L £
42 46c 42 48p 4 dba 29

13/14



DE 10 2006 039 177 B4 2008.04.17

ao

9

} 0

d9

pAREIAL

g

V9

14/14



	Titelseite
	Beschreibung
	Patentansprüche
	Anhängende Zeichnungen

