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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von dreidimensional gekrimmten Kunststoffschei-
ben, welche mit aufgedruckten elektrischen Leitern ver-
sehen sind.

[0002] Umim Automobilbaudas Karosseriegewichtzu
reduzieren, werden z.B. Glasscheiben durch transparen-
te Kunststoffscheiben ersetzt. Insbesondere sucht man
dabei nach Lésungen, um Glasscheiben mit integrierten
Heiz- und/oder Antennenelementen durch leichtere
Kunststoffscheiben mit gleicher Funktion zu ersetzen.
[0003] Ausdem Stand der Technik sind Verfahren zur
Herstellung von Kunststoffscheiben bekannt, in die elek-
trische Leiterstrukturen eingebettet werden.

[0004] Soist aus DE-A 101 47 537 ein Verfahren be-
kannt, bei dem elektrische Leiter einer Oberflache einer
Kunststofffolie zugeordnet werden, die anschlieRend mit
einer weiteren Kunststoffschicht hinterspritzt oder hinter-
pragtwird, um einen Scheibenkérper zu bilden. Zum Ver-
legen der Drahte werden aus dem Stand der Technik
bekannte Verfahren verwendet. Beispielsweise wird ein
Verlegekopf ber die Folienflache geflihrt, der die Drahte
unter leichtem Druck und mittels Warme kontinuierlich in
die Folienoberflache eindriickt oder einsteppt. Der Nach-
teil dieses Verfahrens liegt darin, dass es vergleichswei-
se zeitaufwandig ist. Ein verbessertes Verfahren zur Ein-
arbeitung der elektrischen Drahte wird in der WO
2006/105887 A beschrieben.

[0005] In der US-A 5,525,401 wird ein Verfahren zur
Herstellung eines Fahrzeugfensters aus Kunststoff of-
fenbart, bei dessen Herstellung auf eine Oberflache einer
zunachst ebenen diinnen Kunststofffolie eine elektrisch
leitfahige Struktur durch Siebdruck aufgebracht wird.
Nach dem Ausharten des Siebdruckmusters, das auch
einen opaken rahmenférmigen Randstreifen umfassen
kann, wird die bedruckte Folie in eine Spritzgief3¢form ein-
gelegt, in der sie eine gekrimmte Raumform annehmen
kann. Dann wird ihre bedruckte Seite mit einem Kunst-
stoffsubstrat verbunden, das in die Form eingespritzt
wird.

[0006] Durch diese Verfahren werden Produkte erhal-
ten, deren leitfahige Strukturen zwischen Folie und dem
Scheibenkdrper eingekapselt und dadurch gegen Be-
schadigung gesichert sind, jedoch sind diese mehrstufi-
gen Verfahren umfassend die Schritte Bedrucken oder
Belegen von Folien und anschlielendes Hinterspritzen
relativ aufwandig. Auch steigen durch die Verwendung
von Folien die Produktkosten, was flir den Einsatz in der
Automobil-Serienproduktion einen deutlichen Nachteil
darstellt.

[0007] Die US-A 2006/045120 beschreibt ein Verfah-
ren und ein Fahrzeugfenster aus Kunststoff, bei dem ein
elektrisch leitendes Material mittels einer Dise direkt auf
die bereits geformte Scheibe aufgebracht wird. Die Diise
istan einem Roboter befestigt und fahrt die gewlinschten
Struktur entlang der gekriimmten Oberflache ab, die Po-
sition / der Abstand der Duse wird durch Sensoren exakt
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bestimmt. Der Einsatz einer Dise, die leitfahiges Material
direkt auf die Scheibe aufbringt, ist zwar zielgerichtet,
vorliegende Muster zeigen aber, dass die optische Qua-
litdt nicht zu bestehenden Systemen konkurrieren kann.
Das aufgebrachte Material bildet eine unschéne Wulst
und um die aufgebrachte Struktur befindet sich ein
Sprihnebel - beides lasst sich bis zum jetzigen Zeitpunkt
verfahrenstechnisch nicht vermeiden. Weiterhin ist die-
ses Verfahren sehr zeitaufwandig, die Dise muss die
komplette Struktur entlang der Oberflache abfahren.
[0008] Ausdem Stand der Technik ergibt sich die Not-
wendigkeit, ein vereinfachtes und kostengtinstiges Ver-
fahren zur Herstellung einer bedruckten, dreidimensional
gekrimmten Kunststoffscheibe bereitzustellen. Insbe-
sondere soll ein Verfahren bereitgestellt werden, mitdem
sich elektrisch leitende Heiz- und/oder Antennenelemen-
ten auf einfachste Weise aufdrucken lassen.

[0009] Kernelement des erfindungsgemafien Verfah-
rens ist es, die dreidimensional gekrimmte Kunststoff-
scheibe fiir die Dauer des Druckverfahrens durch die
Austibung von Druck oder Zug so zu verformen, dass
sie eben oder annahernd eben ist.

[0010] In einer Ausfiihrungsform umfasst das erfm-
dungsgemalie, vereinfachte Verfahren zur Herstellung
einer bedruckten dreidimensional gekrimmten Kunst-
stoffscheibe die folgenden Schritte:

a) Vollflachige oder teilflachige Beschichtung einer
dreidimensional gekrimmten Kunststoffscheibe aus
thermoplastischem Kunststoff

b) Verformen der kompletten Flache der dreidimen-
sional gekrimmten Kunststoffscheibe oder einer
Teilflache der Scheibe, so dass diese eine ebene
oder nahezu ebene Flache bildet

c¢) Bedrucken der flach liegenden Kunststoffscheibe
mittels Siebdruckverfahren

d) Entlasten der Scheibe und Aushéarten des Sieb-
druckmusters

[0011] Die Kunststoffscheibe kann im Spritzgie3- oder
im Thermoformverfahren hergestellt werden. In Schritt
a) wird diese dreidimensional gekrimmte Kunststoff-
scheibe dann vollflachig / teilflachig beschichtet. Die Be-
schichtung gewabhrleistet die Kratzfestigkeit und die Wit-
terungsstabilitét der Kunststoffscheibe.

[0012] In Schritt b) wird die Kunststoffscheibe, die op-
tional vorhergehend im Schritt a) beschichtet wurde, ver-
formt: Dazu wird beispielsweise die dreidimensional ge-
krimmte Kunststoffscheibe umlaufend mittels eines rah-
menférmigen Elements auf eine ebene Flache, beispiels-
weise einen ebenen Arbeitstisch, gedriickt. Ebenso ist
es moglich, die Scheibe durch Ansaugen mit Vakuum
auf der zum Druck riickwartigen Seite der Scheibe zu
verformen, wodurch die Notwendigkeit des Driickens mit
dem rahmenférmigen Element entfallt. Statt der komplet-
ten Scheibe kann auch nur eine Teilflaiche angedriickt
werden.

[0013] Die nun auf einer Ebene flach anliegende
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Kunststoffscheibe wird im Schritt c) bedruckt, z.B. mittels
Siebdruckverfahren.

[0014] Vorzugsweise handelt es sich bei den Druck-
farben um elektrisch leitende Siebdruckfarben, wodurch
Leiterbahnen aufgedruckt werden, die beispielsweise als
Heizelemente oder Antennen genutzt werden kénnen.
[0015] Im Schritt d) lasst man die Scheibe durch Ent-
fernendes Drucks bzw. des Sogs entlasten und das Sieb-
druckmuster ausharten.

[0016] Gegebenfalls kdnnen die in Schritt b), c) und d)
beschriebenen Prozessschritte beliebig oft wiederholt
werden, um andere (Sieb)druckmuster zu drucken und/
oder mit anderen (Sieb)druckfarben zu bedrucken. Bei-
spielsweise kann um die aufgedruckten Leiterbahnen
noch ein rahmenférmiges Siebdruckmuster aufgedruckt
werden, oder es kann noch Druck aufgebracht werden,
um die elektrischen Leiterbahnen abzudecken und zu
schitzen. Es ist natlrlich auch méglich, vor dem eigent-
lichen Bedrucken oder auch anstatt des Bedruckens mit
den elektrisch leitfahigen Siebdruckfarben das Bauteil
auf die gleiche Weise mit anderen Farben oder Struktu-
ren bedrucken, beispielsweise zu Dekorzwecken.
[0017] In einer weiteren Ausfiihrungsform wird Schritt
a), die Beschichtung der Kunststoffscheibe, erst im An-
schluss an das Bedrucken wie in b) - d) beschrieben,
durchgefiihrt. Das Bauteil kann nach der Bedruckung
vollflachig oder teilflachig beschichtet werden.

[0018] Die Kunststoffscheibe wird aus einem thermo-
plastischen Kunststoff gefertigt. Je nach Anforderung
kénnen transparente oder transluzente Thermoplaste
eingesetzt werden. Als Thermoplasten eignen sich z.B.
Polycarbonate oder Copolycarbonate auf Basis von
Diphenolen, der Poly- oder Copolyacrylate und Poly-
oder Copolymethacrylate, vorzugsweise Polymethylme-
thacrylat, Poly- oder Copolymere mit Styrol, vorzugswei-
se transparentes Polystyrol oder Polystyrolacrylnitril
(SAN), transparente thermoplastische Polyurethane, so-
wie Polyolefine, vorzugsweise transparente Polypropy-
lentypen, oder Polyolefine auf der Basis von cyclischen
Olefinen (z.B. TOPAS®, Ticona), Poly- oder Copolykon-
densate der Terephthalsdure, vorzugsweise Poly- oder
Copolyethylenterephthalat (PET oder CoPET) oder gly-
col-modifiziertes PET (PETG). Besonders bevorzugte
Materialien sind Bisphenol-A-polycarbonat, Copolycar-
bonate aus Bisphenol-A und 1,1-Bis-(4-hydroxyphenyl)-
3,3,5-trimethylcyclohexan, sowie Poly- und Comethyl-

methacrylate, insbesondere Polymethylmethacrylat
(PMMA).
[0019] Die Wanddicke der Kunststoffscheibe liegt zwi-

schen 1 und 10 mm, insbesondere 2 - 7 mm. Bei der
Kunststoffscheibe kann es sich sowohl um ein Einkom-
ponenten (1K) - als auch um ein Zweikomponenten (2K)
- Bauteil handeln, bei dem die transparente Komponente
teilweise mit einem zweiten Kunststoff hinterspritzt ist.

[0020] Handelt es sich bei der Kunststoffscheibe um
ein 2K - Bauteil, so ist die erste Komponente bevorzugt
aus einem transparenten Thermoplasten, insbesondere
aus einem Polycarbonat oder Polymethylmethacrylat,
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und die zweite Komponente bevorzugt aus einem Poly-
carbonat - Blend.

[0021] Die Beschichtung hat die Aufgabe, die Kunst-
stoffscheibe sowohl vor Umwelteinflissen, wie z.B. UV-
Einstrahlung und andere durch Bewitterung hervorgeru-
fene Belastungen, als auch gegen mechanische Bela-
stungen, z.B. gegen Abrieb oder Kratzer, zu schitzen.
Hier sind beispielsweise glasahnliche Oberflachen, z.B.
Plasmabeschichtungen, oder handelsiibliche Kratzfest-
lacke, z.B. auf Siloxan-, Polyurethan- oder Acrylatbasis,
oder Kombinationen dieser Lacke zu nennen. In einer
bevorzugten Ausflihrungsform handelt es sich bei den
Beschichtungen um Systeme auf Basis Polysiloxanlack,
die sowohl einschichtig als auch mehrschichtig (mit einer
lediglich haftvermittelnden Primerschicht zwischen Sub-
strat und Polysiloxandecklack) sein kénnen. Diese sind
u. a. in US-A 4,278,804, US-A 4,373,061, US-A
4,410,594, US-A 5,041,313 und EP-A-1 087 001 be-
schrieben. Beispielhaft sind hier die kommerziell erhalt-
lichen Systeme der Momentive Performance Materials
Inc. Wilton, CT USA wie PHC 587; PHC 587B, PHC
587C; SHP 401 (Primer) / AS 4000 (Topcoat) oder auch
SHP 401 (Primer) / AS 4002 (Topcoat) erwdhnt sowie
KASI Flex® oder Sun Flex®, beide von KRD Coatings,
Geesthacht, Deutschland, oder Silvue® MP 100, SDC
Coatings, Deutschland, oder Sicralan® MRL von GFO,
Schwabisch Gmiind, Deutschland.

[0022] Wahrend des Niederhaltens der Scheibe sollte
die Randfaserdehnung, nach den Normen DIN EN ISO
178 bzw. ASTM-D 790-003 bestimmt, im Bauteil im
Hochstfall 2%, bevorzugt 1 % und besonders bevorzugt
0,5% nicht Gberschreiten.

[0023] Die Bedruckung kann beispielsweise mit elek-
trisch leitenden Siebdruckfarben erfolgen. Diese haben
vorzugsweise einen Flachenwiderstand, der geringer ist
als 100 mOhm/sg/mil (bestimmt mittels der Vier-Punkt-
Methode). Anbieter solcher Farben sind zum Beispiel die
Fa. DuPont oder die Fa. Acheson.

[0024] Die Vorteile des erfindungsgemaen Verfah-
rens bestehen darin, dass es sehr einfach durchzuflihren
ist, dass keine hohen Investitionskosten fur die Anlage
notwendig sind, und dass das Bedrucken zu einer belie-
bigen Zeit nach Herstellung und vor Einbau der Kunst-
stoffscheibe erfolgen kann. Dadurch ist das Verfahren
einfach, flexibel, schnell und kostengunstig.

[0025] Fur die so hergestellten, bedruckten und drei-
dimensional gekrimmten Kunststoffscheiben ist eine
Vielzahl von Anwendungen denkbar. Die Vorteile des
Verfahrens kénnen natiirlich besonders gut bei Automo-
bilverscheibungen ausgenutzt werden, insbesondere
Heckverscheibungen und Fahrzeugscheinwerferabdek-
kungen, bei denen die aufgedruckten elektrisch leitfahi-
gen Strukturen Defroster- / Heizelemente oder Antennen
darstellen. Die elektrischen Leiter als Heizeinrichtung
sind zweckmafigerweise mit geeigneten Sensoren und
einer geeigneten Regelungselektronik verknlipft, um die
Leistungsaufnahme der Heizeinrichtung automatisch zu
regeln und mit dem jeweiligen Belastungszustand des



5 EP 2 266 810 A1 6

Bordnetzes abzustimmen.

[0026] Anwendungsbereiche fmden sich auch insge-
samt im Bereich von gekrimmten 1K- bzw. 2K-Spritz-
gussteilen und thermogeformten Spritzguss- und Ex-
trusionsbauteilen, wie z.B. in Scheinwerfer- und Lam-
penabdeckscheiben und Architekturverscheibungen.

Ausfiihrungsbeispiele

[0027] Das Verfahren wurde an einem dreidimensio-
nal gekrimmten Probekdrper mit den Abmessungen
1100 mm x 650 mm erprobt. Die Kruimmungsradius der
Bauteilflache betrug in Langsrichtung R! = 14900 mm
und in Querrichtung R2 = 5800 mm, es handelte sich
somit um eine gewodlbte Bauteilflache. Das Bauteil hatte
eine gleichmaRige Wanddicke von 4,5 mm.

[0028] Der Probekdrper wurde aus Makrolon AG2677
der Fa. Bayer MaterialScience AG im Spritzprageverfah-
ren hergestellt und anschlielend mit einem Lacksystem
der Fa. Momentive Perfomance Materials (Primer SHP
401 / Lack AS4000) beidseitig beschichtet.

[0029] Um den Siebdruck auf den dreidimensional ge-
krimmten Probekdrper aufzubringen, wurde eine Sieb-
druckmaschine der Firma Europa-Siebdruckmaschinen-
Centrum, Typ ESC-AT-P Halbautomat fiir den Flach-
druck, modifiziert. Ergédnzend zur bestehenden Maschi-
ne wurde ein rahmenférmiges Element aus Stahl an die
motorisch angetriebene Siebrahmenhebung befestigt.
Die Dimensionen des rahmenférmigen Elements wurden
an die GrolRe des Bauteils angepasst, so dass wahrend
des eigentlichen Druckvorgangs der Probekérper durch
das rahmenférmige Element umlaufend flach auf den
Drucktisch gepresst wurde. Bei diesem Ausfiihrungsbei-
spiel ergab sich durch das Niederhalten eine Randfaser-
dehnung von 0,3 %.

[0030] Beim eigentlichen Druckvorgang wurde der
dreidimensionale Probekdrper mit der Wolbung nach
oben auf den Drucktisch gelegt und positioniert. An-
schlieBend wurde die Siebrahmenhebung vertikal nach
unten gefahren und das Bauteil durch das daran befe-
stigte rahmenférmige Element flach auf den Drucktisch
gedruckt. Parallel sorgten im Drucktisch befindliche Va-
kuumbohrungen dafiir, dass das Bauteil nahezu eben
aufliegt. AnschlieBend erfolgte der aus dem Stand der
Technik hinlanglich bekannte Siebdruckschritt. Die
Siebrahmenhebung mit dem rahmenférmigen Element
wurde nach Abschluss des Siebdrucks vertikal nach
oben gefahren und das nun freie Bauteil konnte entnom-
men werden. AbschlieRend durchlauft das Bauteil einen
Trocknungsprozess, um die Siebdruckfarbe zu trocknen.
[0031] Im beschriebenen Falle wurde das Bauteil mit
einer leitféhigen Siebdruckfarbe der Fa. DuPont be-
druckt. Das Druckbild entsprach einem Standard-Heiz-
feld von Fahrzeugheckscheiben.

[0032] Inweiteren Ausflihrungsbeispielen wurden, um
die Schichtdicke des Siebdrucks zu erhéhen und die Leit-
fahigkeit zu verbessern, an gleichen Bauteilen auf ana-
loge Weise bedruckt, und der Druckschritt - teilweise so-
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garmehrfach - wiederholt. Bei einigen dieser so erstellten
Muster, wurde auf den dazwischen liegenden Trock-
nungsschritt sogar verzichtet, so dass die Siebdruckfar-
be "wet in wet" gedruckt und erst abschlielend getrock-
net wurde. Je nach Kombination der Druck- und Trock-
nungsschritte konnten die Schichtdicken der Siebdruck-
farbe unterschiedlich dick aufgetragen werden. In jedem
Fall konnte auf einfache Weise ein Druckmuster sehr gu-
ter Qualitat hergestellt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer bedruckten dreidi-
mensional gekrimmten Kunststoffscheibe aus ther-
moplastischem Kunststoff, dadurch gekennzeich-
net, dass wahrend der Dauer der Bedruckung die
Scheibe so verformt wird, dass sie eben oder anna-
hernd eben ist.

2. Verfahren gemaf Anspruch 1, umfassend die fol-
genden Schritte:

a) Vollflachige oder teilflachige Beschichtung ei-
ner dreidimensional gekrimmten Kunststoff-
scheibe aus thermoplastischem Kunststoff

b) Verformen der kompletten Flache der dreidi-
mensional gekrimmten Kunststoffscheibe oder
einer Teilflache der Scheibe, so dass diese eine
ebene oder nahezu ebene Flache bildet

c) Bedrucken der flach liegenden Kunststoff-
scheibe mittels Siebdruckverfahren

d) Entlasten der Scheibe und Ausharten des
Siebdruckmusters

3. Verfahren gemal Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schritte b - d) mehrfach wieder-
holt werden.

4. Verfahren gemal Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Schritt a) erst nach den Schrit-
ten b - d) oder einer mehrfachen Wiederholung der
Schritte b - d) durchgefihrt wird.

5. Verfahren gemal einem der Anspriiche 2-4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verformung
durch Driicken auf eine ebene Flache mit einem rah-
menférmigen Element erfolgt.

6. Verfahren gemafR einem der Anspriiche 2 - 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verformung der
Scheibe durch Ansaugen mit Vakuum auf der zum
Druck rickwartigen Seite der Scheibe erfolgt.

7. Verfahren gemal einem der Anspriche 2 - 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verformung der
Scheibe durch Ansaugen mit Vakuum auf der zum
Druck riickwartigen Seite der Scheibe und durch
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Driicken auf eine ebene Flache mit einem rahmen-
férmigen Element erfolgt.

Verfahren gemal einem der Anspriiche 1 - 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die die Bedruckung
zum Aufdrucken von elektrischen Leiterbahnen und
/ oder Dekorzwecken erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kunststoffschei-
be durch Spritzgieen, Spritzpragen oder Thermo-
formen hergestellt wurde.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die thermoplastische Kunststoff-
scheibe aus einem transparenten Thermoplasten,
insbesondere aus einem Polycarbonat oder Polyme-
thylmethacrylat ist.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kunststoffscheibe im Zweikom-
ponentenspritzguss hergestellt wurde.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die thermoplastische Kunststoff-
scheibe aus einem transparenten Thermoplasten,
insbesondere aus einem Polycarbonat oder Polyme-
thylmethacrylat ist und die zweite Komponente ein
Polycarbonat-Blend ist.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kunststoffscheibe 1 - 10 mm,
insbesondere 2 - 7 mm dick ist.

Bedruckte, dreidimensional gekrimmte thermopla-
stische Kunststoffscheiben, hergestellt durch das
Verfahren gemaR Anspruch 1 oder 2.

Automobilverscheibungen, Architekturverscheibun-
gen, Scheinwerferabdeckscheiben enthaltend eine
bedruckte, dreidimensional gekrimmte thermopla-
stische Kunststoffscheibe gemal Anspruch 14.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 2 266 810 A1

9

Europiisches
Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

[y

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 10 00 6117

Kategorig] Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
X EP 1 303 400 A2 (EXATEC LLC [US]; CUTCHER |14,15 INV.
THOMAS V [US]) 23. April 2003 (2003-04-23) B41M1/30
A * Anspriiche 64,74,75,77 * 1-13 B41M1/40
* Absatz [0002] * B41M3/00
----- B41M5/00
X,D |US 5 525 401 A (HIRMER GERHARD [CA]) 14,15 HO1Q1/12
11. Juni 1996 (1996-06-11)
A * Anspriiche 1,2,8-12 * 1-13
* Spalte 4, Zeile 30 *
X US 4 102 722 A (SHOOP GEORGE W) 14,15
25. Juli 1978 (1978-07-25)
A * Anspriiche 1,3,4 * 1-13
* Spalte 1, Zeilen 44-47 *
* Spalte 3, Zeilen 37-39 *
* Spalte 4, Zeilen 53-54 *
A US 5 375 517 A (GRAENER RUDOLF [DE] ET AL)|1-13
27. Dezember 1994 (1994-12-27)
* Anspruch 1 *
_____ RECHERCHIERTE
A JP 2004 165330 A (SANYO ELECTRIC CO) 1-13 SACHGEBIETE (PO)
10. Juni 2004 (2004-06-10) B41F
* Anspruch 1 * B41M
* Absdtze [0032], [0055], [0064] * HO1Q
* Abbildungen 7-10 *
A US 5 090 320 A (NAVE BART I [US]) 1-13

25. Februar 1992 (1992-02-25)
* Anspriiche 1-3 *
* Spalte 1, Zeilen 17-19 *

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt

Recherchenort AbschluBdatum der Recherche

Den Haag 5. November 2010

Dardel, Blaise

Prufer

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veréffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

P : Zwischenliteratur Dokument

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefuhrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, tibereinstimmendes




EPO FORM P0461

EP 2 266 810 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 10 00 6117

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angeflihrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Utiber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

05-11-2010
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefuhrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
EP 1303400 A2 23-04-2003 AU 6863101 A 02-01-2002
CA 2408759 Al 27-12-2001
JP 2003535735 T 02-12-2003
MX  PA02012312 A 06-09-2004
WO 0198084 A2 27-12-2001
US 5525401 A 11-06-1996 WO 9613137 Al 02-05-1996
DE 69511714 D1 30-09-1999
DE 69511714 T2 02-03-2000
EP 0788724 Al 13-08-1997
US 4102722 A 25-07-1978 US 4057671 A 08-11-1977
US 5375517 A 27-12-1994 DE 4204392 Al 23-09-1993
EP 0555667 Al 18-08-1993
JP 6021617 A 28-01-1994
JP 2004165330 A 10-06-2004  KEINE
US 5090320 A 25-02-1992 CA 2096018 Al 12-04-1993
WO 9306997 Al 15-04-1993

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



EP 2 266 810 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen

und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

 DE 10147537 A [0004] * US 4373061 A[0021]
WO 2006105887 A [0004] * US 4410594 A [0021]
* US 5525401 A [0005] * US 5041313 A[0021]
* US 2006045120 A [0007] e EP 1087001 A[0021]

«  US 4278804 A [0021]



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Recherchenbericht

