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(57)  Die Erfindung betrifft eine Laufsohle (10) fir ei-
nen Schuh, Laufsohle (10) fur einen Schuh, insbeson-
dere hergestellt nach einem Verfahren gemag einem der
vorhergehenden Anspriiche, umfassend eine Laufsoh-

10

Laufsohle und Verfahren zu ihrer Herstellung

lenschicht (14), auf deren Unterseite und/oder Oberseite

eine Polymerschicht (20) mit einer Starke von maximal
0,3 mm aufgebracht ist. Eine derartige Laufsohle ist um-
weltfreundlich und einfach herstellbar und bietet einen

guten Laufkomfort.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Laufsoh-
le und ein Verfahren zur Herstellung derselben.

[0002] Kork oder Lederfaserstoff ist als umweltfreund-
liche und die Laufeigenschaften verbessernde Zwi-
schenschicht in einer Laufsohle eines Schuhs gut be-
kannt. Ein Problem mit den diesen bekannten Sohlen
besteht darin, dass das Kork/Lederfaserstoffin der Regel
nur zu einem gewissen Anteil in der Sohle vorgesehen
wird. Es istimmer eine zusétzliche Laufschicht aus Gum-
mi oder Kunststoff vorgesehen, welche die Schicht aus
Kork/Lederfaserstoff nach unten hin abschlief3t. Dies
macht den Sohlenaufbau komplizierter.

[0003] Es ist daher Aufgabe der Erfindung eine Lauf-
sohle und ein Verfahren zu ihrer Herstellung bereitzu-
stellen, die einen hohen Korkanteil enthalten bzw. aus
Lederfaserstoff bestehen kann und die einfach aufge-
baut ist.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl® durch
ein Verfahren gemafl Anspruch 1 und eine Laufsohle ge-
maf Anspruch 4 geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen der
Erfindung sind Gegenstand der zugehoérigen Unteran-
spriche.

[0005] In dem erfindungsgemafien Verfahren wird die
Polymerschicht als Laufschicht auf die Unterseite der
Laufsohlenschicht drucktechnisch aufgebracht. Die
Laufsohlenschicht besteht aus Kork und/oder Lederfa-
serstoff. Flir das Aufbringen der Polymerschicht auf die
Laufsohlenschicht kénnen herkémmliche drucktechni-
sche Verfahren wie aufspriihen, aufsieben oder, z.B. mit
Walzen, aufdrucken verwendet werden. Die Polymer-
schicht kann ebenfalls als Folie aufgebracht und che-
misch oder thermisch mit der korkhaltigen Laufsohlen-
schicht verbunden und ausgehértet werden. Auf diese
Weise wird die extrem dinne Polymerschicht mit einer
Starke von weniger als 0,3 mm, insbesondere weniger
als 0,15 mm intensiv mit der Laufsohlenschicht verbun-
den und die Laufsohle wird insgesamt abnutzungsresi-
stenter. Der Vorteil der Erfindung liegt darin, dass mit
dem drucktechnischen Verfahren aufierst diinne Poly-
merschichten auf die Laufsohlenschicht aufgebracht
werden kénnen und dass mittels dieser diinnen Schicht
die Abnutzungsresistenz der Korkschicht betrachtlich er-
héht wird. Ein sonst notwendige Gummi- oder Kunststoff-
lage herkdmmlicher Starke von mehreren Millimetern
Starke an der Unterseite der Laufsohlenschicht kann so-
mit entfallen. Hierdurch kann bei einer Laufsohlenschicht
aus Kork der Korkanteil an der Gesamtsohle erh6ht wer-
den, was den Tragekomfort verbessert, und die Umwelt-
vertraglichkeit des Fertigprodukts, da Kork naturlich ab-
baubar ist. Zudem wir die Herstellung vereinfacht, weil
eine Lage und der zugehérige Klebevorgang eingespart
wird. Durch Ersetzen der herkdmmlichen unteren Gum-
mischicht von mehreren Millimetern Starke durch die we-
sentlich diinnere Polymerschicht kann auch die Gesamt-
starke der Korksohle reduziert werden, was neue An-
wendungsmoglichkeiten auch fur feinere Schuhe er-
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schlief3t.

[0006] Besonders vorteilhaft ist das Aufbringen, z.B.
Digitaldruck oder Siebdruck, eines Motivs direkt auf die
Laufsohlenschicht vor dem Aufbringen der Polymer-
schicht, weil auf diese Weise gewiinschte optisch an-
sprechende Motive auf die Oberseite und/oder Untersei-
te der Laufsohlenschicht aufbringbar sind, die durch die
anschlieRende Polymerschicht wirksam geschitzt sind.
[0007] Vorzugsweise werden fiir die Polymerschicht
thermisch hartende Polymere verwendet und die Poly-
merschicht wird nach dem Aufbringen warmebehandelt
(Hot-Coating). Auf diese Weise wird eine extrem diinne
und harte abnutzungsbesténdige Polymerschicht reali-
siert, die innig mit der Laufsohlenschicht verbunden ist.
Die Schicht kann auch als diinne Folie mit einer Starke
von weniger als 0,3 mm aufgebracht werden, z.B. als
Polyolefinfolie, die anschlieRend warmebehandelt wird..
[0008] Nachfolgend wird der Begriff "Laufsohlen-
schicht" synonym fiir alle Schichten verwendet, die eine
Korkschicht, eine korkhaltige Schicht" oder eine Schicht
aus Lederfaserstoff enthalt, oder Schichtverbiinde dieser
Schichten. Der Begriff "korkhaltige Schicht" bezeichnet
Schichten mit einem Korkanteil von tiber 50%.

[0009] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform hat die
Laufsohle eine dem Schuhoberteil zugewandte Vermitt-
lungsschicht, die entweder selbst als Obersohle zur Bil-
dung des Ful3betts dient oder die mit der Innensohle des
Schuhoberteils oder Schaftes in herkémmlicher Technik
verbunden wird. Als derartige herkdmmliche Verbin-
dungstechniken eignen sich z.B. Heften, Nahen und Kle-
ben, ebenfalls in allen mdglichen Kombinationen.
[0010] Die Vermittlungsschicht besteht vorzugsweise
aus einem Lederfaserstoff oder Leder. Die Vermittlungs-
schicht, insbesondere aus Leder oder Lederfaserstoff,
bringt eine feste Verbindung der Obersohle zur Laufsohle
und kann auch selbst als FulRbett dienen, womit die Lauf-
sohle dann die gesamte Sohle des Schuhs bildet.
[0011] Mit der Vermittlungsschicht ist die Laufsohlen-
schicht verbunden. Diese Laufsohlenschicht tragt zu ei-
ner Verbesserung der Laufeigenschaften bei und erhoht
z.B. die Trittelastizitat. Sie vermittelt einen ruhigen, ge-
rauschreduzierten Tritt und hat gute warmeisolierende
Eigenschaften. Bedingt durch den hohen Korkanteil oder
das Lederfasermaterial hat die Laufsohlenschicht eine
gelenkschonende dampfende Wirkung. Zudem handelt
es sich bei Kork bzw. bei einem Korkgemisch um ein
nachwachsendes Naturprodukt.

[0012] Bei der Laufsohlenschicht kann es sich um
Presskork handeln, bei welchem z.B. geschroteter Korn
durch ein Bindepolymer, z.B. Polyurethan gebunden ist,
wie es z.B. in der DE 196 29 017 beschrieben ist. Damit
die Laufeigenschaften optimierenden Charakteristika
der Laufsohlenschicht voll zum Tragen kommen, hat die
Laufsohlenschicht vorzugsweise eine Starke von 1 - 20
mm, insbesondere 1 - 10 mm.

[0013] Erfindungsgemal ist auf der Unterseite und/
oder Oberseite der Laufsohlenschicht keine weitere
Gummischicht oder dergleichen aufgebracht, sondern
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direkt auf die Laufsohlenschicht wird eine hauchdiinne
Polymerschicht, z.B. ein Kunstharzlack mit einer Starke
von maximal 0,3 mm aufgebracht. Die z.B. korkhaltige
Laufsohlenschicht wird damit quasi nur lackiert. Vor dem
Aufbringen der Polymerschicht besteht zudem die Még-
lichkeit, ein Motiv, z.B. ein Foto oder ein Bild aufzudruk-
ken, wodurch optisch ansprechende Gestaltungen des
Schuhs geschaffen werden, und gleichzeitig durch die
anschlieBende Polymerschicht, das Motiv als auch die
Laufsohlenschicht abnutzungsbestéandig ausgebildet
werden. Als Polymerschicht kann z.B. eine Lackschicht
verwendet werden, wie sie z.B. aus der Hot-Coating Be-
schichtung von FuRbdéden bekannt ist. Die durch die Po-
lymerbeschichtung verfestigte Unterseite der Laufsoh-
lenschicht ist daher abnutzungsresistent und benétigt im
Gegensatz zum Stand der Technik keine zusatzlichen
Laufschichten.

[0014] Die Polymerschicht kann beispielsweise aus
Kunstharz oder reaktivem Polyurethan bestehen. Es
kénnen jedoch auch Polyathylen oder Polypropylen oder
dinnste Polyolefinschichten bis 0,3 mm Starke verwen-
det werden. Wenn gleich auch eine Aufbringung auf die
dem Boden zugewandte Unterseite der Laufsohlen-
schicht bevorzugt ist, kann die Polymerschicht (mit oder
ohne Motiv) wahlweise oder zusatzlich auf die Oberseite
der Laufsohlenschicht aufgebracht werden. Als herstel-
lungstechnisch vorteilhaft hat sich eine Starke der Poly-
merschicht von bis zu 0,15 mm herausgestellt.

[0015] Eine bessere Rutschfahigkeit lasst sich erzie-
len, wenn die Polymerschicht auf der Unterseite der Lauf-
sohlenschicht Korundpartikel enthalt. Auf diese Weise
wird die "Lackschicht" auf der Unterseite der Laufsohlen-
schicht sehr aufgerauht und verhindert ein Rutschen bei
glatten oder feuchten Untergriinden. Vorzugsweise ha-
ben die Korundpartikel eine Korngré3e kleiner als 50 wm,
insbesondere kleiner als 10 pwm, wodurch zum einen die
gewliinschte Verringerung der Rutschanfalligkeit der
Laufsohle erzielt wird und zum anderen die Festigkeits-
eigenschaften der Polymerschicht nicht beeintrachtigt
werden.

[0016] Die Laufsohle kann eine flache Laufsohle sein.
Sie kann weiterhin eine Profil aufweisen oder profillos
sein. Durch Aufbringen der Polymerbeschichtung im
Sprihverfahren ist die Aufbringung auf jeglichen profi-
lierten Unterseiten moglich.

[0017] Fir die Laufsohlenschicht kdnnen im Fall einer
Laufsohlenschicht aus Kork statt Naturkork oder Pres-
skork auch Gemische aus Linoleum mit einem Korkanteil
von Uber 50 % verwendet werden oder eine Mischung
aus Kork mit Gummi oder Kork mit Kautschuk oder Kork
mit an sich bekannten weiteren Sohlenmaterialen. Die
Bindung dieser Gemische erfolgt dann in in an sich be-
kannter Weise durch ebenfalls an sich bekannte Binde-
mittel und Kleber.

[0018] Lederfaserstoff ist ein Werkstoff, der in der Re-
gel aus Chromfalzspanen und zerkleinerten, pflanzlich
gegerbten Lederresten der lederverarbeitenden Indu-
strie, mit Naturlatex als Bindemittel, natirlichen Fetten
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und Gerbstoffen hergestellt wird. Prinzipiell ist die Be-
zeichnung "Lederfaserstoff’ in der EN 15987 geregelt.
[0019] Die Laufsohlenschicht kann auch mehrschich-
tig ausgebildet sein, wobei die untere Schicht vorzugs-
weise aus einem Korkfurnier, wie es z.B. zur Herstellung
von Korkbéden bekannt ist, mit einer Starke von 0,3 - 5
mm besteht. Dieses Korkfurnier hat eine gréRere Dichte
und Festigkeit und ist daher als untere Schicht, d.h. als
Laufschicht vorteilhaft.

[0020] Das Korkfurnier kann aus Naturkorkfurnier,
Presskorkfurnier oder einem korkhaltigen Linoleum mit
einem Korkanteil von mehr als 50 % gebildet sein. Die
Laufsohlenschicht kann auch mehrlagig sein und Kork-
schichten bzw. korkhaltige Schichten und Schichten aus
Lederfaserstoff enthalten.

[0021] Sehrwirkungsvolle Effekte lassen sich erzielen,
wenn die Unterseite der Laufsohlenschicht vor der Be-
schichtung bzw. Lackierung mit der Polymerschicht be-
druckt wird, z.B. mit einem Logo oder einem Foto oder
dergleichen. Auf diese Weise lasst sich die umweltver-
tragliche und den Tragkomfort erhéhende Eigenschaft
der Korkschicht mit ihrer guten Bedruckbarkeit in sym-
biotischer Weise kombinieren, so dass der bequeme und
umweltfreundliche Schuh auch noch sehr modisch aus-
gerichtet werden kann.

[0022] Die Erfindung betrifft ebenfalls einen Schuh mit
einer Laufsohle, die gemafR wenigstens einem der obe-
ren Charakteristika ausgebildet ist.

[0023] Die obigen bevorzugten Ausfiihrungsformen
lassen sich beliebig kombinieren, soweit dies nicht tech-
nisch widerspruchlich ist.

[0024] Die Erfindung wird nachfolgend beispielsweise
anhand der schematischen Zeichnung beschrieben. In
dieser zeigen:

Fig. 1  eine Seitenansicht einer ersten Ausfiihrungs-
form einer Laufsohle,

Fig. 2  eine Seitenansicht und Aufsicht einer zweiten
Ausfuihrungsform einer Laufsohle,

Fig.2 eine Seitenansicht und Aufsicht einer dritten
Ausfiihrungsform einer Laufsohle, und

Fig. 4  eine Seitenansicht einer vierten Ausfliihrungs-
form einer Laufsohle.

[0025] Gemal Figur 1 hat die Laufsohle 10 eine obere

Vermittlungsschicht 12 aus Spaltleder, welche Leder-
schicht eine Starke von 2 mm aufweist. Mit der Vermitt-
lungsschicht 12 ist eine korkhaltige Laufsohlenschicht 14
verklebt. Diese Schicht besteht z.B. aus Presskork, wel-
ches hergestellt ist in Ubereinstimmung mit der DE 196
29 017. Die Laufsohlenschicht 14 hat an den unter-
schiedlichen Punkten der Sohle unterschiedliche Stéar-
ken. Im vorderen Sohlenbereich 16 betragt die Starke
um die 10 mm, wohingegen die Starke der Laufsohlen-
schicht 14 im Fersenbereich 18 15 mm betragt.

[0026] Unten auf die Laufsohlenschicht 14 ist als Po-
lymerschicht eine Lackschicht 20 aus reaktivem Polyu-
rethan mit einer Starke von 0,2 mm oder weniger aufge-
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bracht. Die Lackschicht 20 ist mit feinen Korundpartikeln
mit einer GroRe kleiner 30 wm versetzt, um die Rutsch-
festigkeit der Sohle zu erhéhen.

[0027] In Abweichung von der dargestellten Sohle
kann diese unten auch ein Profil aufweisen. Die gezeigte
Ausbildung einer Ferse ist optional. Statt einer Laufsoh-
lenschicht aus Kork kann auch eine Lederfaserschicht
verwendet werden.

[0028] Die Polymerschicht wird durch Aufsieben, Auf-
drucken, Sprihbeschichtung oder Hot-Coating auf die
Laufsohlenschicht aufgebracht.

[0029] Figur 2 zeigt eine Laufsohle 30 fiir einen leich-
ten Sommerschuh. Die Laufsohle 30 hat eine Obersohle
32 aus Leder, wobei die als Obersohle dienende Vermitt-
lungsschicht hier als FuRbett dient. Unter der Lederober-
sohle 32 mit einer Starke von 1,5 mm befindet sich eine
Presskorksohle 34 mit einer Starke von 2 mm. Auf die
Unterseite der Presskorklaufschicht 34 ist eine abriebfe-
ste Lackbeschichtung 36 aus Polyurethan aufgebracht,
welches im Hot-Coating Verfahren auf die Presskorklauf-
schicht 34 aufgetragen worden ist.

[0030] In Figur 2 zeigt die Darstellung a) einen senk-
rechten Langsschnitt durch die Laufsohle 30, wahrend
die Darstellung b) eine Aufsicht auf die Sohle zeigt. Auf
die in Figur 2 dargestellte Sohle kénnen Teile des Schaf-
tes, wie z.B. Riemen und Fersenteile aufgeklebt oder auf-
genaht werden.

[0031] Figur 3 zeigt eine Sohle 40 eines leichten Som-
merschuhs, z.B. eines Flipflops. Die Sohle hat eine Ober-
sohle 42 als FuRbett aus Naturkorkfurnier mit einer Star-
ke von 0,5 mm. Unter der Obersohle 42 befindet sich als
Vermittlungsschicht eine Lederfaserstoffschicht 44 mit
einer Starke von 1,5 mm. Mit der Vermittlungsschicht 44
ist eine Laufsohlenschicht 46 aus Presskork mit einer
Starke von 2,5 mm verklebt, die nach an sich bekannten
Verfahren hergestellt ist, z.B. wie es in der DE 196 29
017 beschrieben ist.

[0032] Unter der Laufsohlenschicht 46 aus Presskork
ist eine Druckschicht 48 mit einem grafischen Design im
Digitaldruck aufgebracht die Druckschicht 48 hat eine
Starke von 0,05 mm. Anschlieend ist auf den Digital-
druck 48 eine korundhaltige transparente PU-Beschich-
tung 50 im Hot-Coating Verfahren aufgebracht. Die Po-
lymerbeschichtung 50 hat eine Starke von 0,1 mm. Die
enthaltenen Korundpartikel erhéhen die Rutschfestigkeit
der Sohle auf dem Untergrund.

[0033] Fig. 4 zeigt eine Laufsohle 60 bestehend aus
Vermittlungsschicht 62 mit einer Starke von 1,5 mm, ei-
ner darunter angeordneten zweilagigen Laufsohlen-
schicht64, bestehend aus einer oberen Naturkorkschicht
66 mit einer Starke von 8 bis 15 mm, unter welcher eine
Korkfurnierschicht 68 aus Presskork mit einer Starke von
2 bis 5 mm angeordnet ist, die etwas harter und dichter
als die dartber liegende Naturkorkschicht 66 ist. Die
Korkfurnierschicht 68 stellt ein etwas abnutzungsresi-
stenteres Laufinterface fur die Sohle dar. Auf die Unter-
seite der Presskorkschicht 68 ist ein grafisches Design
70 mit einer Starke von 0,1 mm aufgedruckt, welches
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von einer 0,2mm starken transparenten Polyolefin-
schicht 72 Uberdeckt ist, die als Folie aufgebracht und
warmebehandelt wurde.

[0034] Die unterschiedlichen Schichten der vorge-
nannten Sohlen werden durch an sich bekannte Kleber
miteinander verklebt. Der Oberschuh kann auf die dar-
gestellten Sohlen durch an sich bekannte Verfahren be-
festigt werden, wie z.B. Nahen, Heften oder Kleben. Be-
festigungsverfahren zur Befestigung des Oberschuhs
auf der Sohle kénnen auch miteinander kombiniert wer-
den.

[0035] Diein den verschiedenen Ausfiihrungsbeispie-
len gezeigten Starken der unterschiedlichen Schichten
koénnen innerhalb der Grenzen der Anspriiche variieren.
Zudem kénnen zur Aufbringung der Polymerschicht alle
bekannten drucktechnischen Verfahren angewandt wer-
den, insbesondere das Hot-Coating Verfahren.

[0036] In den Beispielen kann statt einer Laufsohlen-
schicht aus Kork auch eine Lederfaserschicht verwendet
werden. Die Polymerschicht, insbesondere mit vorheri-
ger Aufbringung eines Motivs, z.B. im Digital- oder Sieb-
druckverfahren, kann auch auf die Oberseite der Lauf-
sohlenschicht aufgebracht werden, was es erlaubt, op-
tisch ansprechende Motive in abnutzungsresistenter
Weise auch auf die dem Fuld zugewandte Trageseite des
Schuhs aufzubringen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Laufsohle eines
Schuhs, bei auf die Unterseite und/oder Oberseite
einer Laufsohlenschicht (14) eine Polymerschicht
(20) mit einer Starke von maximal 0,3 mm druck-
technisch aufgebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Polymerschicht (20) eine diinne
Polymerfolie oder eine flissige oder viskose Poly-
merschicht auf die Laufsohlenschicht (14) aufgetra-
gen und durch Hitzeeinwirkung mit der Laufsohlen-
schicht verbunden und ausgehartet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Polymerschicht (20) im
Hot-Coating Verfahren auf die Laufsohlenschicht
(14) aufgebracht wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Auf-
bringen der Polymerschicht (20) auf die Laufsohlen-
schicht (14) ein Motiv auf die Laufsohlenschicht auf-
gedruckt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Motivim Digitaldruck- oder Sieb-
druckverfahren auf die Laufsohlenschicht aufge-
bracht wird.
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Laufsohle (10) fiir einen Schuh, insbesondere her-
gestelltnach einem Verfahren geman einem der vor-
hergehenden Anspriiche, umfassend

eine Laufsohlenschicht (14), auf deren Unterseite
und/oder Oberseite eine Polymerschicht (20) mit ei-
ner Starke von maximal 0,3 mm aufgebracht ist.

Laufsohle nach Anspruch 6, welche eine dem
Schuhoberteil zugewandte Vermittlungsschicht
(12), insbesondere aus Leder oder Lederfaserstoff,
aufweist.

Laufsohle nach einem der Anspriiche 6 bis 7, bei der
die Polymerschicht (20) mit Korundpartikeln versetzt
ist.

Laufsohle nach einem der Anspriiche 6 bis 8, bei der
die Laufsohlenschicht (14) aus polymergebunde-
nem Presskork , aus Linoleum mit einem Korkanteil
Uber 50%, aus Lederfaserstoff oder Schichtverbiin-
den dieser Materialien besteht.

Laufsohle nach einem der Anspriiche 6 bis 9, bei der
die Laufsohlenschicht (14) eine Stérke von 1 bis 20
mm, insbesondere von 1 bis 10 mm aufweist.

Laufsohle nach einem der Anspriiche 6 bis 10, bei
der die Polymerschicht (20) durch eine Polyolefinfo-
lie gebildet ist.

Laufsohle nach einem der Anspriiche 6 bis 11, bei
der die Laufsohlenschicht mehrschichtig ist, wobei
eine Schicht aus einem Korkfurnier mit einer Starke
von 0.3 bis 5 mm besteht.

Laufsohle nach Anspruch 12, bei der das Korkfurnier
aus einem Naturkorkfurnier, einem Presskorkfurnier
oder aus korkhaltigem Linoleum mit einem Korkan-
teil von mehr als 50% gebildet ist.

Laufsohle nach einem der Anspriiche 6 bis 13, bei
der die Laufsohlenschicht (46) an ihrer Unterseite
vor der Polymerbeschichtung bedruckt (48) ist.

Schuh mit einer Laufsohle nach einem der Anspru-
che 6 bis 14.
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P : Zwischenliteratur Dokument

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

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Ubereinstimmendes
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EPO FORM P0461

EP 2 510 817 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 12 16 3440

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européischen Recherchenbericht angefihrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am
Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

05-09-2012
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdéffentlichung
DE 8908804 ul 14-09-1989  KEINE
US 2002092200 Al 18-07-2002  CN 1365642 A 28-08-2002
HK 1048743 Al 27-10-2006
us 6508016 Bl 21-01-2003
US 2002092200 Al 18-07-2002
US 2003088998 Al 15-05-2003
US 2004168346 Al 02-09-2004
US 2004211089 Al 28-10-2004
US 2006265901 Al 30-11-2006
US 2007017121 Al 25-01-2007
US 2009211113 Al 27-08-2009
US 2009255065 Al 15-10-2009
US 3629051 A 21-12-1971  KEINE
DE 19834910 Al 24-02-2000 DE 19834910 Al 24-02-2000
EP 1041900 Al 11-10-2000
JP 2002522100 A 23-07-2002
WO 0007475 Al 17-02-2000

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Européaischen Patentamts, Nr.12/82
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EP 2 510 817 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 19629017 [0012] [0025] [0031]
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