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(54) Verfahren und Einrichtungen zum Einschnitt und zur Profilierung von Trapezlamellen fiir
Trapezlamellenbalken

(57)  Verfahren zur Herstellung eines Trapezlamel- stlicken (3) erfolgt, die danach entstehenden kreisab-
lenbalkens (8) wobei bei Rundhdlzern (1) zuerst das schnittformigen Halbhdlzer (2) in eine Vielzahl von Drei-
Heraussdgen von kernbereichsbezogenen Parallel- eckslamellen (4) aufgeteilt werden und die Dreiecksla-

mellen (4) kernbereichsfrei sind.
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Beschreibung
Stand der Technik:

[0001] Die DE 28 49 757 A1 beschreibt ein Verfahren
mit Einsatz von dreiecka&hnlichen Lamellen zur Tafelher-
stellung aus verleimten Paketen, von denen die Tafeln
parallel und auch quer zur Langsfaserrichtung abgesagt
werden. Eine Losung flir kernbereichsfreie Lamellen
und die Qualitatssicherung der Lamellenlangen (Fehler-
auskappung und Keilzinkung) wird nicht aufgezeigt; ins-
besondere wird nicht aufgezeigt, wie dies bei unter-
schiedlich langen keilférmig formierten Ausgangsstik-
ken praktiziert werden soll, denn bei unterschiedlichen
Geometrien der Querschnittenden ist eine Langenkeil-
zinkung nicht mehr mdglich.

[0002] Die WO 89/04747 beschreibt Rundholz-Radi-
alschnitte mit wiederholtem Bezug auf den Mittelpunkt
der Rundholzgeometrie und daraus ableitend die ent-
sprechenden Einzelstiickformierungen. Dieses System
ist nur bei gleichmaRig runden Holzabschnitten mit ge-
nau zentrisch liegendem, kleinem Kernbereich gesun-
den Holzes praktikabel.

[0003] Die DE 69226540 T2 beschreibt ein Verfahren
zur Herstellung von gleichwinkligen, gleichseitigen Drei-
ecken, wobei durch die Integration von parallelen Holz-
teilen/Platten fur die innen liegenden Dreieckspitzen ein
entsprechender Abstand zum Kernbereich erzielt wird.
Mit diesem Verfahren werden beliebige Paketquer-
schnitte zum beliebigen Aufschneiden gebildet; fiir die
Herstellung von langen Balken ist dieses Verfahren
nicht geeignet.

[0004] Die DE 196 13 237 C2 beschreibt den Beginn
der Verfahrensweisen mit der Formierung des Rundhol-
zes zu einem Oktogon, um danach die rechtwinkligen
Dreieckslamellen zu erstellen. Eine Lésung fiir die An-
legung eines Oktogons an ovalen und krummen Ab-
schnitten und flr kernbereichsfreie Lamellen bei opti-
maler Ausbeute, sowie fir sinnvolle Erreichung der Bal-
kenhdhen, wird nicht aufgezeigt; und die vorgesehene
Quaderbildung (ohne Keilzinkung der Dreieckslamel-
len) ist nur bei gleich langen Rundholzabschnitten und
gleich langen Dreiecklamellen ohne Qualitatslangen-
kappungen mdglich. Auf Qualitatslangenkappungen
kann aber bei der Starkholznutzung nicht verzichtet
werden. Im Ubrigen hat das Verfahren mit rechtwinkli-
gen Dreiecklamellen Ausbeutenachteile gegeniiber den
gleichschenkligen Dreiecklamellen.

[0005] Die DE 101 35 123 und die DE 101 54 269 so-
wie die DE 101 61 024, die DE 102 00 335 und die DE
102 01 527.9 zeigen Ldsungen flir Qualitaten bzw. fur
kernbereichsfreie Lamellen und variable Balkenhdhe-
nerstellungen, und es wird auch die Vermeidung grof3er
Mittelsenkrechten zu nicht vom Markt gefragten Lamel-
lenbreiten beschrieben. Ferner werden Lésungen auf-
gezeigt, wie bei krummen/unférmigen Rundholzformen
durch asymmetrische Einteilungen vorteilhaftere Sor-
tenzuordnungen und Annaherungen zu gleichen Radi-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

al- und Tangentialstrukturen méglich sind, und wie bei
Faserparallelitidten Querschnittgeometrien entstehen,
und welche Werkstuckfuhrungen bei Besdumungen /
Profilierungen sich vorteilhaft darstellen.

Erfindung:

[0006] Beidererfindungsgeméalen Methode entsteht
aufgrund der kernbereichsbezogene Halbholzherstel-
lung (2) kein Ausschuss durch "Rundholzunférmigkei-
ten im Minusbereich", und es entstehen keine Ausbeu-
teunterlassungen bei "Rundholzunférmigkeiten im Plus-
bereich". Die beim Rundholzeinschnitt innerhalb eines
Rundholzabschnitts (1) entstehenden unterschiedlich
groRen Dreickslamellen (4) werden jeweils optimal ge-
formt und sind immer kernbereichsfrei.

[0007] Weil eine Vielzahl der aus unterschiedlichen
Rundholzlangen unterschiedlich lang entstehenden
Dreieckslamellen nach Besdumung / Trocknung / Vor-
hobelung zu langen Strangen (7) bis 14,00 oder 16,00
m keilgezinkt wird, sind bei den Lamellen innerhalb ei-
nes Stranges natirlich gleiche Querschnittformen not-
wendig; dies allerdings nicht zwingend in Ubereinstim-
mung zum benachbarten Strang innerhalb eines Bal-
kenquerschnitts; und weil die meist unférmigen Rund-
holzgeometrien und die stets aulermittig liegenden
Kernbereiche immer zu unterschiedlich groen Drei-
eckslamellen (4) innerhalb eines Rundholzes (1) bzw.
eines Rundholzsegments (2) fihren, kommt der Ein-
bringung der Trapezform (6) eine besondere Bedeutung
zu.

[0008] Bei dem erfindungsgeméaflen System ist ein-
bezogen, dass die Dreieckslamellenspitzen eine kern-
bereichsfreie Strukur aufweisen, und die Querschnitt-
winkel prazise angelegt sind. Demzufolge gehort zu
dem erfindungsgemaRen System bei der Rundholzauf-
teilung zur Erreichung einer klaren Bezugsflache zuerst
das Herausschneiden eines kernbereichbezogenen
Parallelstiickes (3), und weil bei Starkholz ab z. B. > 30
cm Durchmesser der eigentliche Kernbereich sich nicht
nur auf wenige cm belduft, geht die Parallelstiickstarke
(3) weit Gber das hinaus, was die Branche als Kernbohle
bezeichnet.

[0009] Die Parallelstlickstarke (3) orientiert sich auch
an den daraus zu erzeugenden Marktprodukten. Die
Jahrringstrukturen der Parallelstlicke fiihren zu hervor-
ragenden Schnittholzqualitdten, und mit den Parallel-
stiicknutzungen ergeben sich im Starkholzbereich ge-
genlber der ausschliel3lichen Dreiecklamellenherstel-
lung héhere Wirtschaftlichkeiten (die Nutzung der Par-
allelstlicke ist aber nicht Bestandteil der Patentanspru-
che).

[0010] Das erfindungsgemaRe System fiihrt iber das
Herausschneiden eines Parallelstiickes zu kreisab-
schnittformigen Halbhdlzern (2), deren Grundflachen
kernbereichsfrei sind und alle Voraussetzungen fir ein
toleranzenges Aufteilen bieten.

[0011] Vorausgesetzt wird immer, dass die Dreiecks-
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lamellen (4) kernbereichsfrei sind, und dies beim Ein-
schnitt des Rundholzes (1) durch das Herausschneiden
von Mittelstlicken (3) erreicht wird.

[0012] In der gesamten Sageindustrie dominiert bei
den Schnittbildsetzungen das "Von-Innen-nach-Aufien-
Denken" mit Parallelitédten zu einer zentrischen /mittigen
Langsachse. Was aufen unférmig und konisch (abhol-
zig) ist, fihrt zu nicht kalkulierbaren Nutzungen; meist
zu so genannten Seitenbrettern, also nicht zu Hauptpro-
dukten; dies ist keine gute Methode.

[0013] Beidem erfindungsgemalfen System orientie-
ren sich die Lamellenformierungen und -placierungen
nicht mehr zwingend in Symmetrie eines gemeinsamen
Schnittpunktes (11); und es wird "von-AuRen-nach-In-
nen" eingeteilt.

[0014] Die Praxis bzw. der Markt fordert im wesentli-
chen Lamellen fiir sieben verschiedene Balkenbreiten
(B), wobei sich ca. 75% aller Balken auf nur 3 Breiten
beziehen. Bei Rundholzdurchmessern von z. B. 30 bis
50 cm g ist es bei symmetrischer Dreieckslamellenpla-
cierung in keiner Weise und nicht einmal annahernd
moglich, die LamellengroRen fir die Balken-Schwer-
punktbreiten bereitzustellen; Asymmetrie ist also - fir
eine hohe Ausbeute - zwingend geboten.

[0015] Die erfindungsgemaRen asymmetrischen Pla-
zierungen (10) ermdglichen bei allen Rundholzdurch-
messern - ohne Ausbeuteverluste - innerhalb eines
Rundholzes eine Vielzahl langer und kurzer Mittelsenk-
rechtlangen (13), und somit eine Anpassung an die tat-
sachlich bendtigten Balkenbreiten (B).

[0016] Bauaufsichtliche Zulassungskriterien und "U"-
Kennzeichnungen machen es erforderlich, dass die Tra-
pezlamellen (6) nach der Trocknung und vor der Lan-
genkeilzinkung eine Qualitatsbeurteilung mit entspre-
chenden Langenkappungen durchlaufen. Aus den Tra-
pezlamellengrundldngen entsteht also eine Vielzahl von
Einzelstliicken véllig unterschiedlicher Langen, die an-
schlieend fur Strangbildungen (7) keilgezinkt werden.
Innerhalb eines Stranges kdnnen demzufolge nur La-
mellenstiicke mit durchgehend gleichen Querschnitt-
profilen (14) eingesetzt werden. Das ist "Stand der
Technik". Trapezlamellen (6) fur Trapezlamellenbalken
(8) kdnnen also nicht langskeilartig geformt und nicht
durch Langswendungen in Ebenen geschichtet werden.
Zur Erreichung vorteilhafter Faserparallelitaten (16) ist
es somit nicht moglich, bei der Besdumung (15) roher,
dreieckahnlicher Lamellen die Besdumlinie (15) entlang
der Baumaufenflache (5) anzulegen.

[0017] Beidem erfindungsgemafRen System zur Pro-
duktion faserparalleler Trapezlamellen (16) werden in
der ersten Etappe die Trennschnitte (17) parallel zu dem
Zopfdurchmesser- und Stockdurchmesser-Baumau-
Renflachenniveau (5) gesetzt, und innen entstehen keil-
artige Reststlcke.

[0018] In der zweiten Etappe werden die Segmente
(2) in Orientierung an fluchtungsgerechte Schenkellage
(14) und uUbereinstimmendem Baumaufienflachenni-
veau (5) zu dreieckahnlichen Rohlamellen (4) aufgeteilt;
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die Aufteilung kann symmetrisch oder asymmetrisch er-
folgen.

[0019] In der dritten Etappe erfolgt die Besdumung
(15) bei exakter Ubereinstimmung der Trapezschenkel
(14).

[0020] Weil aufgrund der unterschiedlichsten Holzfor-
men und der KernbereichsunregelmaRigkeiten die ver-
schiedensten Segmentarten (2) mit gegeneinander ab-
weichenden Mittelsenkrechten (13) entstehen, wird die
Werkstuck- bzw. Segmentfiihrung zur Rohlamellenauf-
teilung nicht in Orientierung an Spitzen oder Baumfla-
chen vorgenommen, sondern erfindungsgeman durch
eine Werkstuckfiihrung (18), deren Gradzahl der Grad-
zahlsumme aller Einzel-Rohlamellen entspricht; und die
Werkstuckfihrung (18) ist - zur Setzung asymmetri-
scher Plazierungen - seitlich verschiebbar (19).

[0021] Weil der Trapezlamellenbalken (8) aus einzel-
nen Trapezlamellenstrangen (7) besteht und die einzel-
nen Trapezlamellen (6) eines Stranges keine unter-
schiedlichen Querschnittformen aufweisen dirfen, wird
die notwendige geometrische Zuordnung erfindungsge-
maf dadurch geldst, dass die Rohlamellen (4) vor Be-
saumung (15) unter einer Gradzahlfiihrung (20) fixiert
werden, und demzufolge die Besaumung (15) fur die
Rasterbreiten (B) gleichgroRe Schenkelgeometrien (14)
innerhalb einer Trapezlamelle (6) erzeugt.

[0022] Die zeichnerischen Hinweise zeigen im Ein-
zelnen:
Fig. 1  zeigt einen Rundholzquerschnitt mit einer sich
am Mittelpunkt orientierenden symmetrischen
Aufteilung; diese Art wird bei den erfindungs-
gemalen Methoden nicht praktiziert.

Fig.2 zeigt Rundhdlzer (1) und das Herausschnei-
den eines sich am Kernbereich orientierenden
Mittelstlickes (3) sowie die entstehenden
Halbhdlzer (2) und weiteren Segmente (2), die
zu Dreieckslamellen (4) und in Abhangigkei-
ten von den Formen der Rundholzmantelfla-
chen (5) zu Trapezlamellen (6) flihren.

Fig. 3  zeigtin grafischer Darstellung, wie die Trapez-
lamellen (6) durch Keilzinkungen die Trapez-
lamellenstrange (7) und den Trapezlamellen-
balken (8) bilden.

Fig. 4 zeigt eine Rundholzquerschnittaufteilung mit
asymmetrischen Plazierungen (10) bei unter-
schiedlich groRen (9) Dreieckslamellen (4)
ohne gemeinsamen Schnittpunkt (11).

Fig. 5 zeigt, wie Segmente (2) durch Werkstickfih-
rungen (18), die sich bei asymmetrischen Pla-
zierungen (10) seitlich verstellen (19), fixiert
werden.

Fig. 6 zeigt, wie die Dreieckslamellen oder dreieck-
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ahnlichen Rohlamellen (4) vor der Beséau-
mung (15) zur Erreichung langsseitig gleicher
Trapezschenkelverhaltnisse (14) unter einer
Gradzahlfiihrung (20) fixiert werden, um da-
nach die Besdumlinie (15) nahe der Rundholz-
mantelflache (5) so zu plazieren, dass eine
mdglichst groRe Parallelseite (12) entsteht,
woraus dann die Besdumgeometrie (15) und
die Mittelsenkrechte (13) und letztlich die Tra-
pezlamellenbreite (B) entstehen.

Die in der mittleren Ansicht angedeuteten Ver-
messungslinien gehoéren nicht zu den erfin-
dungsgemalen Systemen.

zeigt die Folge "normal"-paralleler Strukturen.

zeigt die Folge, die zu der vorteilhaften "faser-
parallelen" Struktur (16) fuhrt. Bei dieser Me-
thode werden alle Trennschnitte (17) und wei-
tere Aufteilungen auf weistgehend deckungs-
gleiche  Rundholzmantelflichengeometrien
(5) ausgerichtet.

Der "Keil", der aufgrund normaler Rundholz-
konizitdten normal "auRen" entsteht, wird bei
faserparallelen Strukturen nach "innen" ver-
legt.

zeigt die Uberlagerungen der Baummantelfs-
chen (5) und die sich dadurch ergebende Fa-
serparallelitat (16).

Aufstellung der verwendeten Bezugszeichen:

[0023]
1 Rundhélzer
2 Rundholzsegmente /
Halbholzer
3  Mittelstlicke
4 Dreieckslamellen
5 Rundholzmantelflache
6  Trapezlamellen
7  Trapezlamellenstrange
8 TRAPEZLAMELLENBALKEN
B  Trapezlamellen-Balkenbreite
9 unterschiedlich grof3e Dreieckslamellen
innerhalb eines Rundholzes
10  asymmetrische Plazierung
11 Schnittpunkt
der Dreiecksschenkel
12 Parallelseiten
der Trapezlamellen
13 Mittelsenkrechte
der Trapezlamellen
14  Trapezschenkel
15  Besaumlinien

(Parallelseiten der Trapezlamellen)
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16 FASERPARALLELE Strukturen

17  Trennschnitte am Rundholz

18  Werkstlckfihrung

19  seitlich verstellbar

20  Gradzahlfiihrung

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Holzbalkens / Tra-

pezlamellenbalkens (8) mit aus Rundhdlzern (1)
und aus Rundholzsegmenten (2) herausgeschnit-
tenen Dreieckslamellen (4) und deren Formierung
zu Trapezlamellen (6) und die Bildung von Trapez-
lamellenstrangen (7) durch Keilzinkungen, da-
durch gekennzeichnet, dass bei Rundhdlzern (1)
zuerst das Heraussagen von kernbereichsbezoge-
nen Parallelstlicken / Mittelstlicken (3) erfolgt, und
die danach entstehenden kreisabschnittférmigen
Halbholzer (2) oder sonstigen Segmente (2) in eine
Vielzahl von Dreieckslamellen (4) aufgeteilt wer-
den, und die Dreieckslamellen (4) kernbereichsfrei
sind.

Verfahren nach 1., dadurch gekennzeichnet,
dass die gleichschenkligen Dreieckslamellen (4),
bzw. dreieckahnlichen Lamellen (4) asymmetrisch
(10) plaziert sind und keinen gemeinsamen Schnitt-
punkt (11) aufweisen.

Verfahren und Formen nach 1. und 2., dadurch ge-
kennzeichnet, dass die groRe Parallelseite (12)
immer in unmittelbarer Nahe der Rundholzmantel-
fache (5) plaziert ist, und von da aus die Trapezla-
mellenmittelsenkrechte (13) zur Balkenbreite (B)
angelegt wird.

Verfahren und Formen nach 1. bis 3., dadurch ge-
kennzeichnet, dass Trapezlamellen (6) mit ver-
schiedenen Mittelsenkrechtldangen (13) innerhalb
eines Holzsegments (2 / 9) plaziert werden.

Verfahren und Formen nach 2. bis 4., dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die Besdumlinien (15) zur
Herstellung der Trapezlamelle (6) an Ubereinstim-
mender Schenkellage (14) orientieren.

Verfahren und Einrichtungen fiir die Formierungen
nach 2. bis 5., dadurch gekennzeichnet, dass die
Rohlamellen (4) vor Besaumung (15) unter einer
Gradzahlfiihrung (20) fixiert werden, und die Be-
saumung /Profilierung (15) gleich grofie / symme-
trische Schenkelgeometrien (14) in verschiedenen
Rasterbreiten (B) - und verschieden grof3e Parallel-
seiten (12) - erzeugt.

Verfahren und Formen nach 2. bis 6., dadurch ge-
kennzeichnet, dass die dreieckahnlichen Rohla-
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mellen (4) in der Langsrichtung deckungsgleiche
Querschnitte mit Ubereinstimmungen von Baumau-
Renflachen (5) und Trapezschenkeln (14), und so-
mit Faserparallelitat (16), aulweisen.

Verfahren und Einrichtungen fiir die Formierungen

nach 1. und 2., dadurch gekennzeichnet, dass die

Werkstuckfuhrung (18) hinsichtlich der Aufnahme-

gradzahl (20) verstellbar und seitlich (19) - fir

asymmetrische (10) Plazierungen - verschiebbar 10

ist.

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 1 277 552 A1

i

L

it

wg

|




EP 1 277 552 A1

Fig.5 5
1 Hg

\

\
SR \
4 \
ﬁp /@\18 \\\\\\\\\\\\M\\\\\\\\\\\\\R\R\\ -
fhg b — /\%/r
B



A M\t




)

EP 1 277 552 A1

Europdisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeidung

EP 02 01 5775

Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
i der maBgeblichen Teile Anspruch | ANMELDUNG (Int.C1.7}
X FR 1 134 435 A (ESSER GOTTFRIED) 1-3,5 B2781/00
11. April 1957 (1957-04-11)
* Seite 1, linke Spalte, Zeile 1 - Zeile 7
2%
* Seite 1, linke Spalte, Zeile 23 - Zeile
28 *
* Seite 1, linke Spalte, Zeile 40 - rechte
Spalte, Zeile 11 =
* Abbildungen 2-4,7 *
Y 8
A 6,7
X WO 01 41986 A (PRIMWOOD AB ;SANDBERG DICK |1,2,7
(SE); WIKLUND KJELL (SE))
14. Juni 2001 (2001-06-14)
* Seite 6, Zeile 5 -~ Zeile 11 *
* Seite 7, Zeile 23 —~ Seite 8, Zeile 28 =
* Abbildungen
2A,2B,2C,2D,2E,2F,26,2H,4A 4B *
Y US 3 903 943 A (HASENWINKLE EARL DEAN) 8 RECHERCHIERTE
9. September 1975 (1975-09-09) SACHGEBIETE (mtcl)
* Spalte 5, Zeile 21 - Zeile 34 B27B
* Abbildung 3 =* E04C
------------- B27M
D,A JUS 4 122 878 A (KOHN JEAN) 3-6
31. Oktober 1978 (1978-10-31)
* Spalte 6, Zeile 32 - Zeile 45 =
* Spalte 7, Zeile 5 ~ Zeile 10 *
* Spalte 7, Zeile 51 - Zeile 58 *
# Abbildungen 1-5 *
A US 4 111 247 A (HASENWINKLE EARL DEAN) 3,5,6,8
5. September 1978 (1978-09-05)
* Spalte 6, Zeile 31 ~ Zeile 46 =
* Spalte 6, Zeile 64 - Spalte 7, Zeile 31
E'3
* Abbildungen 4C,6A *
...... /,.. -
Der vorliegende Recherchenbericht wurde filr alle Patentanspriche erstellt
Flecherchanart AbschiuBdatum der Rechercha Priifer
DEN HAAG 12. November 2002 Chariot, D
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE. T der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X0 von besonderer Bedeutung allein betrachiet nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
Y @ von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer [} : in der Anmeldung angefilhrtes Dokument
anderen Verdffentiichung derselben Kategorie L : aus anderen Griinden angefiihries Dokurnent
A technologischer Hintergrund OO SO PE R RRRO PSPPSR SOPUPTOROR
O nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie iibereinstimmendes
P Zwischenliteratur Dokument




EP 1 277 552 A1

Nummer der Anmeldung

Européiisches b\ )ROPAISCHER RECHERCHENBERICHT ,
Patentamt EP 02 01 5776

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorid Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch | ANMELDUNG (Int.CL.7)
D,A |WO 92 16339 A (WIKLUND MARTIN) 1

1. Oktober 1992 (1992-10-01)
* Spalte 2, Zeile 30 ~ Zeile 36 *
* Abbildung 1 *

D,E |DE 101 61 024 A (FRIES PETRA) 1-4
17. Oktober 2002 (2002-10-17)

* Spalte 2, Zefle 7 ~ Zeile 12 *
* Spalte 2, Zeile 36 - Zeile 40 %
* Abbildungen #

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.CL7)

Der vorliegende Fecherchenbericht wurde flr alle Patentanspriiche erstellt

Fecharchenorn AbschluBdaturn der Recherche Priifgr
o
=] o . “
8 DEN HAAG 12. November 2002 Chariot, D
oo
o8
513 KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsétze
o = : dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
e X1 von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedaturn verdffentlicht worden ist
& Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit giner [ in der Anmetdung angefiihrtes Dokurnent
- anderen Verdffentlichung derselben Kategorie l.: aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument
i A technologischer Hintergrund PR FE PO TP OO PPUPRTPPN
g O nichtschriftliche Offenbarung & Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes
2 P 2wischenliteratur Dokument

10



EP 1 277 552 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 02 01 5775

In diesem Anhang sind die Mitgliedsr der Patentfamilien der im obengenannten européischen Recherchenbericht angeflihrten

Patentdokumente angegeben.

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

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewdhr.

EPC FORM P46t

12-11-2002
rm Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiibrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
FR 1134435 A 11-04-1957  KEINE
WO 0141986 A 14-06-2001  SE 517828 C2 23-07-2002
EP 1235669 Al 04-09-2002
NO 20022646 A 05-06~-2002
Wo 0141986 Al 14-06-2001
SE 9904479 A 09-06-2001
US 3903943 A 09-09-1975 CA 1007547 Al 29-03-1977
JP 50140608 A 11-11-1975
US 4122878 A 31-10-1978 AT 823578 A 15-11-1981
BR 7807590 A 24-07-1979
CA 1077229 Al 13-05-1980
DE 2849757 Al 21-06-1979
FI 783524 A 15-06-1979
FR 2411704 Al 13-07-1979
GB 2010176 A 27-06-1979
IT 1104310 B 21-10-1985
NO 783856 A 15-06-1979
SE 7811930 A 15-06~1979
us 4208369 A 17-06-1980
Us 4111247 A 05~09-1978  KEINE
WO 9216339 A 01~10-1992 St 505056 C2 16-06-1997
AT 169257 T 15-08-1998
AU 659443 B2 18-05-1995
AU 1371092 A 21-10-1992
CA 2105868 Al 20-09-1992
DE 69226540 D1 10-09-1998
DE 69226540 T2 11-03~1999
DK 684898 T3 10-05-1999
EP 0684898 Al 06-12-1995
ES 2121008 T3 16-11-1998
FI 934080 A 17-09-1993
JP 3212999 B2 25-09-2001
JpP 6505930 T 07-07-1994
SE 9100830 A 20~-09-1992
Wo 9216339 Al 01-10-1992
us 6286571 B1 11-09-2001
DE 10161024 A 17-10-2002 DE 10161024 Al

17-10-2002

Far nhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europdischen Patentamts, Nr.12/82

1




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

