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(57) Zusammenfassung: Thermoplastische Kunststoff-Folie zur Innenverkleidung von Kraftfahrzeugen, bestehend aus einer nicht
geschdumten Deckschicht (2) mit strukturierter Obertldche und einer weiteren nicht geschdumten Unterschicht (3), wobei das
Kunststoftimaterial der Unterschicht (3) eine im Vergleich zum Kunststoffimaterial der Deckschicht (2) reduzierte Kettenldnge sei-
ner Molekiilketten aufweist.
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Beschreibung

Thermoplastische Folie fiir Airbag-Abdeckungen

Die Erfindung betrifft eine Thermoplastische Kunststoff-Folie zur Innenverkleidung von
Kraftfahrzeugen, bestehend aus einer nicht geschdumten Deckschicht mit einer
dreidimensional strukturierten Oberfliche und mindestens einer weiteren an der Unterseite
der Deckschicht sich anschlieBenden nicht geschdumten Unterschicht. Nicht geschdumte
Schichten werden auch als ,,kompakte Schichten* bezeichnet; eine aus einer oder mehreren
nicht geschdumten Schichten bestehende Folie wird im Fachbereich auch ,, Kompaktfolie*

genannt.

Thermoplastische Kunststoff-Folien als Formteile, Formfolien oder — hiute, oder
Walzfolien fiir die Innenverkleidung von Kraftfahrzeugen sind weithin bekannt und
werden z. B. verwendet fiir die Innenverkleidung in Fahrzeugen, also als Uberzug von
Armaturenbrettern, Tiireinsétzen, Sonnenblenden etc. eingesetzt und bestehen
iiblicherweise aus einer ein- oder mehrschichtigen unterschdumten Kunststoff-Folie, die
auf ihrer Oberseite eine dreidimensional strukturierte, gepragte Oberfliche aufweist,
nidmlich eine so genannte Musterung oder Narbung in verschiedensten Formen und

Ausfiihrungen.

An die kompakte obere Schicht mit der gepragten Oberfliache, ndmlich der Deck- oder
Dekorschicht, schlieB3t auf der Unterseite der Deckschicht oft eine auflaminierte /
aufgeklebte Schaumschicht niedriger Dichte an, die eine ansprechende Haptik, d.h. eine

angenchm ,,weiche® Griffigkeit des Bezuges bereitstellt.

Sowohl die Deckschicht als auch die Schaumschicht der Formteile /Formfolien konnen

dabei aus unterschiedlichen Zusammensetzungen und unterschiedlichen Basisrohstoffen



10

15

20

25

30

WO 2009/144053 PCT/EP2009/053667

bestehen, also etwa aus Kunststoffen wie PVC (Polyvinylchlorid), PP (Polypropylen), TPO

(Polyolefin) etc. oder einer Kombination aus solchen oder dhnlichen Materialien.

Im Stand der Technik sind zur Herstellung solcher Formhéute verschiedene Verfahren
bekannt, zum Beispiel Walzverfahren zur Herstellung von ,,endlosen* Folienbahnen oder
auch Verfahren zur Herstellung von werkzeugfallenden einzelnen Formhéuten. Ein
Beispiel dafiir ist das “Inmould-Graining-Verfahren (IMG-Verfahren)®, welches sich als
Spezialverfahren aus dem Negativ-Tiefzichverfahren entwickelt hat. Dieses Inmould-
Graining-Verfahren, bisher im Wesentlichen mit seinem englischsprachigen Begriff
bekannt, lasst sich wohl am besten mit dem Begriff ““ narbgebendes Negativtiefzichen*
iibersetzen. Im Gegensatz zum Standardtiefziehverfahren, bei dem das Einformen in die
dreidimensionale, bauteil-geometrische Struktur durch das Einfahren eines die spitere
Bauteilkontur bildenden Tiefziehstempels in die Folie erfolgt, wird beim Negativtiefzichen
eine Folie in eine Negativform hineingezogen, beispielsweise durch Vakuum. Das
narbgebende Negativtiefzichen ist dabei eine besondere Ausgestaltung des
Negativtiefzichens, in dem nicht nur die bauteil-geometrische Struktur, sondern auch die

spitere Narbstruktur als Negativ in die Werkzeugoberflache eingebracht wird.

Fiir das nachfolgende Aufbringen der Formhéute auf einen Armaturenbrett-Tréiger oder auf
ein vorgefertigtes, z.B. aus faserverstirkter Pappe hergestelltes Trigerteil fiir einen
Seitentiir-Einsatz, kennt man neben dem Tiefzichen eine Reihe weiterer Umformverfahren,
wie etwa Driick- oder Pressverfahren, bei denen die Folie gegen Formen bzw. gegen die

genannten Triger gepresst wird und ihre Bauteilform erhilt.

Der Einsatz solcher Formhéute als Abdeckung eines ,,Airbags®, d.h. im Bereich eines tiber
Auslosegerite/Ausloseeinrichtungen durch Gas im Falle eines Unfalls aufgeblasenen
Luftsacks, ist dabei im Stand der Technik nur dann méglich, wenn die Folie, die z.B. das
gesamte Armaturenbrett und damit auch die Abdeckungen iiber den Ausléseeinrichtungen
des Airbags bedeckt, zum Aufreilen beim Entfalten des Airbags entlang einer
Naht/AufreiBnaht geschwicht wird. Diese Schwichung erfolgt im Stand der Technik durch

verschiedene Arten nachtriglicher Bearbeitung.
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Die DE 100 55 546 C2 offenbart hierzu ein Verfahren zur Erzeugung von entlang einer
Sollbruchlinie verlaufenden Schwichungsstrukturen, bei dem auf der Riickseite der
Airbag-Verkleidung / der thermoplastischen Folie mit einer Klinge als Schneid- und
Stanzwerkzeug AufreiBndhte dadurch angeordnet werden, das die Klinge entlang einer
Aufreillinie verfahren und mit einer bestimmten Taktrate in die Airbag-Verkleidung

eingestoen und wieder herausgezogen wird.

Bekannt ist auch die Herstellung von Sollbruchlinien durch eine Laserstrahlbehandlung,
bei dem ein Laserstrahl einen Teil der Foliendicke verbrennt bzw. schneidet. So offenbart
die DE 196 36 428 A1 eine Vorrichtung, welche einen Laser zur Erzeugung von
Schwichungsstrukturen in Form von Perforationslinien aufweist. Dabei werden in

vorgegebenen Abstdnden Sacklocher in die Airbagverkleidung eingebrannt.

Nachteilig ist in beiden offenbarten Verfahrensweisen, dass im Allgemeinen die riickseitig
erzeugte Materialschwichung im Lauf der Zeit auch auf der Auenseite durch einen

Material-Ruckfall sichtbar wird.

Die EP 1 518 662 A1l zeigt ein Verfahren zur Herstellung einer Schwichungslinie in einer
Airbag-Abdeckung, bei dem iiber eine auf die Abdeckung/Folie aufgesetzte Sonotrode eine
Wirmeerzeugung durch Ultraschall erfolgt, die in einer textilen AuBenschicht der
Abdeckung eine mechanische Schwichung erzeugt, die aber die an sich vorhandene textile
Oberflachenstruktur nur wenig stéren soll, vermutlich dadurch, dass das Muster der
Sollbruchlinie im Textilmuster nicht sonderlich auffillt. Bei z. B. Kunstlederoberflichen

wire hier jedoch eine deutlich auffillige Schwichungslinie zu erkennen.

Da im Bereich des Automobilinterieurs ein starker Trend zur Verbesserung der
Qualitatsanmutung zu beobachten ist, sind weder die einen noch die anderen

UnregelmaBigkeiten in den sichtbaren Oberflichenbereichen akzeptabel.
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Auf der anderen Seite kommt es ohne solche Schwichungen im Bereich der Airbag-
Abdeckungen bei einer Airbagausldsung oft vor dem Aufreilen zu einer liberaus hohen
Dehnung der Kunststofthaut, der so genannten Ballon-Bildung, im Fachbereich auch als
,ballooning* oder ,,Verdimmung* bekannt. Zum Aufreilen bendtigt man dann eine sehr
hohe Kraft. Beides fiihrt zu einer Verzégerung des Aufreilens damit zu einer

ungewiinschten Verlidngerung der Offnungszeit des Airbags.

Der Erfindung lag die Aufgabe zugrunde, eine thermoplastische Folie bereitzustellen, die
ohne Qualitatsverlust fiir Verformungsvorgénge, wie z.B. Tiefzichen geeignet ist, die eine
hochwertige Anmutung der Oberfliche besitzt und auch ohne umfangreiche
Zusatzbearbeitung im Bereich von Airbag-Ausldsern einsetzbar ist und im Falle einer

Airbag-Auslosung problemlos und schnell aufreif3t.

Gelost wird diese Aufgabe durch die Merkmale des Hauptanspruchs. Weitere vorteilhafte
Ausbildungen sind in den Unteranspriichen offenbart. Ebenso werden ein
Innenverkleidungsteil mit einer solchen Folie und ein Verfahren zu dessen Herstellung

offenbart.

Dabei weist das Kunststoffmaterial der Unterschicht eine im Vergleich zum
Kunststoffmaterial der Deckschicht reduzierte Kettenldnge seiner Molekiilketten auf.
Durch eine solche Reduzierung der Kettenlénge in der Unterschicht erniedrigt sich deren
Elastizitdtsmodul bzw. deren elastischer Anteil bei einer mechanischen Verformung. Bei
einer Airbagauslosung fiihrt dies durch die geringere Dehnfdhigkeit der Unterschicht zu
einer Verringerung der Aufrei3kraft, zu einem wesentlich schnelleren Aufreifien, d.h. zu
einer kiirzeren Offnungszeit fiir das erste AufreiBen der Folie und damit zu einem viel
schnelleren Aufblasen des Airbags. Wihrend im Stand der Technik hier durchaus schon
Zeiten von 15 msec (Millisekunden) gemessen wurden, liegt die Offnungszeit fiir das erste
Aufreilen bei der erfindungsgemélen Kunststoff-Folie bei nur ca. 6 bis 7 msec. Mit der
erfindungsgemifen Ausbildung der Kunststoff-Folie kann man also auf das Einbringen

von Schwiichungslinien verzichten. Der erfindungsgeméfe Aufbau fiihrt dazu, dass bei
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ausgelostem Airbag-Generator die Folie ohne Probleme aufreif3t und ein schnelles

Aufblasen des Airbags ermoglicht.

Unter verschiedenen anderen Grofen ist der nach DIN/ISO 1133 zu bestimmende
Schmelzflussindex, im Fachbereich MFI (Melt Flow Index) genannt, einer der Indikatoren
fiir die Molekiilkettenlinge von Kunststoffen und damit auch eine der StellgroBen fiir die
Herstellung solcher Kunststoffe. Eine vorteilhafte Ausbildung der Erfindung besteht daher
darin, dass das Kunststoffmaterial der Unterschicht einen im Vergleich zum
Kunststoffmaterial der Deckschicht erhéhten Schmelzflussindex (MFI) aufweist. Der
Schmelzflussindex in g/10 Min bei vorgegebener Temperatur verhilt sich umgekehrt
proportional zur Kettenldnge der Molekiile. Ein niedriger Schmelzflussindex ist damit ein
MaB fiir das Vorhandensein langer bzw. langerer Molekiilketten, ein hoher

Schmelzflussindex fiir das Vorhandensein kiirzerer Molekiilketten.

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung besteht darin, dass das Kunststoffmaterial der
Unterschicht einen Schmelzflussindex (MFI) von mindestens 4 g/10 min und die
Deckschicht einen Schmelzflussindex (MFI) von héchstens 1 g/10 min aufweist, jeweils
bei 230 °C und 2,16 Kg Belastung nach DIN/ISO 1133. Diese Bedingungen liegen auch
den im Ubrigen erwiihnten Bestimmungen des Schmelzflussindex zu Grunde. Eine solche
Einstellung des Schmelzflussindex von Deckschicht und Unterschicht fiihrt zu der oben
bereits dargestellten gewiinschten kurzen Offnungszeit fiir das erste AufreiBlen bei der

erfindungsgeméfBen Kunststoff-Folie von etwa 7 msec.

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung besteht darin, dass das Kunststoffmaterial der
Unterschicht einen Schmelzflussindex (MFI) von maximal 12 g/10 min aufweist. Mit
einer solchen Obergrenze flir den Schmelzflussindex vermeidet man die Gefahr, dass bei
sehr niedrigen Umgebungstemperaturen, bei denen Kunststoffe mit kurzen Molekiilketten
cher zu Sprédbruch neigen als Kunststoffe mit langen Molekiilketten, die Kunststoff-Folie

beim Aufreiflen splittert.
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Weitere vorteilhafte Ausbildungen bestehen darin, dass das Kunststoffmaterial der
Unterschicht oder der Deckschicht aus einem thermoplastischen Polyolefin besteht.
Thermoplastische Polyolefine, lassen sich besonders gut bei Ihrer Herstellung und

Verarbeitung im Hinblick auf ihre Molekiilkettenldnge beeinflussen.

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung besteht darin, dass dass die Deckschicht und die
Unterschicht jeweils eine Dicke von 0.2 bis 0.7 mm aufweisen, vorzugsweise eine Dicke
von 0,4 bis 0,7 mm. Durch eine solche Ausbildung der Schichtdicken ergibt sich im
Zusammenwirken mit der Kettenlédnge der einzelnen Schichten eine weitere Optimierung

im Hinblick auf das sichere Offnen in einer kurzen AufreiBzeit von ca. 6 msec.

Besonders geeignet ist eine solche thermoplastischen Kunststoff-Folie fiir ein
Innenverkleidungsteil fiir ein Kraftfahrzeug, etwa fir Verkleidungsteile, unter denen
Seiten- oder Kopf-Airbags mit den entsprechenden Ausldseeinrichtungen angebracht sind,

insbesondere natiirlich als Airbag-Abdeckung fiir ein Armaturenbrett.

Ein besonders geeignetes Verfahren zur Herstellung eines Innenverkleidungsteiles oder
Armaturenbrettes mit einer erfindungsgeméfen Kunststoff-Folie besteht darin, dass die
nicht geschdumte Deckschicht und die nicht geschdumte Unterschicht auf einen der
Bauteilform entsprechenden Triger aufgebracht werden, wobei zwischen Unterschicht
und Triger eine weitere geschdumte Schicht als Zwischenlage aufgebracht ist. Die
Schaumschicht reifdit bei eine Airbag-Auslosung im Wesentlichen ohne merkbare Dehnung,
wonach die Einstellung der Offnungszeit maBgeblich durch Deckschicht und Unterschicht

der Kompaktfolie erreicht wird.

Anhand eines Ausfiihrungsbeispieles soll die Erfindung néher erldutert werden. Die Fig. 1
zeigt den Aufbau einer thermoplastischen Kunststoff-Folie 1 aus Polyolefin fiir die Airbag-
Abdeckung eines Armaturenbrettes fiir ein Kraftfahrzeug. Die Kunststoff-Folie 1 besteht
aus einer nicht geschdumten Deckschicht 2 mit einer dreidimensional strukturierten
Oberfldche und mit einer weiteren an der Unterseite der Deckschicht sich anschlieBenden

nicht geschdumten Unterschicht 3. Das Kunststoffmaterial der Unterschicht 3 weist eine
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im Vergleich zum Kunststoffmaterial der Deckschicht 2 reduzierte Kettenldnge seiner

Molekiilketten auf.

Das Kunststoffmaterial der Unterschicht 3 weist einen Schmelzflussindex (MFI) von 6
g/10 min auf, wihrend die Deckschicht 2 einen Schmelzflussindex von 1 g/10 min

aufweist.

Die Deckschicht 2 weist eine Schichtdicke auf von 0,2 mm, die Unterschicht 3 eine Dicke

von 0,5 mm.
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Patentanspriiche

Thermoplastische Kunststoff-Folie (1) zur Innenverkleidung von Kraftfahrzeugen,
bestehend aus einer nicht geschdumten Deckschicht (2) mit einer dreidimensional
strukturierten Oberfliche und mindestens einer weiteren an der Unterseite der
Deckschicht sich anschlieBenden nicht geschdumten Unterschicht (3), dadurch
gekennzeichnet, dass das Kunststoffmaterial der Unterschicht (3) eine im Vergleich
zum Kunststoffmaterial der Deckschicht (2) reduzierte Kettenldnge seiner

Molekiilketten aufweist.

Thermoplastische Kunststoff-Folie nach Anspruch 1, bei der das Kunststoffmaterial
der Unterschicht (3) einen im Vergleich zum Kunststoffmaterial der Deckschicht (2)
erhohten Schmelzflussindex (MFT) aufweist.

Thermoplastische Kunststoff-Folie nach Anspruch 1 oder 2, bei der das
Kunststoffmaterial der Unterschicht (3) einen Schmelzflussindex (MFI) von
mindestens 4 g/10 min und die Deckschicht einen Schmelzflussindex (MFI) von

hochstens 1 g/10 min aufweist.

Thermoplastische Kunststoff-Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei der das
Kunststoffmaterial der Unterschicht (3) einen Schmelzflussindex (MFI) von maximal

12 g/10 min aufweist.

Thermoplastische Kunststoff-Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei der das
Kunststoffmaterial der Unterschicht (3) aus einem thermoplastischen Polyolefin

besteht.

Thermoplastische Kunststoff-Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei der das

Kunststoffmaterial der Deckschicht (2) aus einem thermoplastischen Polyolefin
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besteht.

Thermoplastische Folie nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Deckschicht (2) und die Unterschicht (3) jeweils eine Dicke von 0.2 bis 0.7 mm

aufweisen, vorzugsweise eine Dicke von 0,4 bis 0,7 mm.

Innenverkleidungsteil fiir ein Kraftfahrzeug mit einer thermoplastischen Kunststoft-

Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 7.

Armaturenbrett fiir ein Kraftfahrzeug mit einer thermoplastischen Kunststoff-Folie

nach einem der Anspriiche 1 bis 7 als Airbag-Abdeckung.

Verfahren zur Herstellung eines Innenverkleidungsteiles oder Armaturenbrettes mit
einer Kunststoff-Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 7, bei dem die nicht
geschidumte Deckschicht (2) und die nicht geschdumte Unterschicht (3) auf einen der
Bauteilform entsprechenden Triger aufgebracht werden, wobei zwischen Unterschicht

(3) und Tréager eine weitere geschdumte Schicht als Zwischenlage aufgebracht ist.



WO 2009/144053

11

PCT/EP2009/053667

7



INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International application No

PCT/EP2009/053667

CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER

A.
INV. B60R13/02 B60R21/215 B32B27/32

According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC

B. FIELDS SEARCHED

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

B60R B32B

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched

Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practical, search terms used)

EPO-Internal, PAJ, WPI Data

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Gategory* | Chation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages ) Relevant to claim No.

A US 2006/226638 Al (YASUDA MITSUO [JP] ET 1,8-10
AL) 12 October 2006 (2006-10-12)
paragraphs [0035], [0036]; figure 5
A EP 1 584 466 A (BIMO ITALIA S P A [IT]) 1-7
12 October 2005 (2005-10-12)
paragraphs [0001], [0003]; claims 1,3
A EP 1 403 148 A (NIHON PLAST CO LTD [JP]) 1,9
31 March 2004 (2004-03-31)

A GB 2 277 908 A (AUTOLIV DEV [SE]) 1,10
16 November 1994 (1994-11-16)
column 6, paragraph 2 - column 7,
paragraph 1; figure 1

D Further documents are listed in the continuation of Box C. See patent family annex.

* Special categories of cited documents : i
pecd Y "T* later document published after the international filing date
or priority date and not in conflict with the application but
cited to understand the principle or theory underlying the
invention

*A" document defining the general state of the art which is not
considered to be of particular relevance

*E* earlier document but published on or afterthe international "* document of particular relevance; the claimed invention

filing date . cannot be considered novel or cannot be considered to
*L* document which may throw doubts on priority claim(s) or involve an inventive step when the document is taken alone
which is cited to establish the publication date of another *y* document of particular relevance; the claimed invention

cltation or other spedial reason (as specified) cannot be considered fo involve an inventive step when the

*O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or document is combined with one or more other such docu—
other means ments, such combination being obvious to a person skilied
*P* document published prior to the international filing date but in the art.
later than the priority date claimed '&" document member of the same patent family
Date of the actual completlon of the International search Date of mailing of the international search report
26 Juni 2009 ' 06/07/2009
Name and mailing address of the ISA/ Authorized officer

European Patent Office, P.B. 5818 Patentiaan 2
11_\1L - 2280 H)V Rijswilk

el. (+31-70) 340-2040,
Fax: (+31-70) 340-3016 Petersson, Magnus

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (April 2005)



INTERNATIONAL SEARCH REPORT

A Information on patent family members

International application No

PCT/EP2009/053667
Patent document Publication Patent family Publication
cited in search report date member(s) date
US 2006226638 Al 12-10-2006 JP 2006289653 A 26-10-2006
US 2009072446 Al 19-03-2009
EP 1584466 A 12-10-2005  NONE
EP 1403148 A 31-03-2004 US 2006249931 Al 09-11-2006
Us . 2004056455 Al 25-03-2004
GB 2277908 A 16-11-1994  NONE

Form PCT/ISA/210 (patent family arinex) (April 2005)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2009/053667

A KLASSIFIZIERUNG PES ANMELDUNGSGEGENSTANDES
INV. B60R13/02 B60R21/215 B32B27/32

Nach der Internationalen Patentklassifikation (IPC) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPC

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestprifstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

B6OR B32B

Recherchierte, aber nicht zum Mindestpriifstoff gehbrende Verdffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Wahrend der internationalen Recherche konsultierte elekironische Datenbank (Name der Datenbank und evil. verwendete Suchbegritfe)

EPO-Internal, PAJ, WPI Data

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezelchnung der VerSffentiichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teille Betr. Ansprtch Nr.

A US 2006/226638 Al (YASUDA MITSUO [JP] ET - 1,8-10
AL) 12. Oktober 2006 (2006-10-12)
Absatze [0035], [0036]; Abbildung 5
A EP 1 584 466 A (BIMO ITALIA S P A [IT]) 1-7
12. Oktober 2005 (2005-10-12)

Absatze [0001], [0003]; Anspriiche 1,3
A EP 1 403 148 A (NIHON PLAST CO LTD [JP]) 1,9
31. Marz 2004 (2004-03-31)

Absatze [0049], [0053]; Abbildung 1
A GB 2 277 908 A (AUTOLIV DEV [SEI) 1,10
16. November 1994 (1994-11-16)

Spalte 6, Absatz 2 - Spalte 7, Absatz 1;
Abbildung 1

D Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld G zu entnehmen Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Verdffentlichungen T Spd'a'lerde Ve'géﬁer:tlitcf&ung, die réach cliehm interdnationz-xler:j An;ngldedatum

upe 5 : 0 : " - oder dem Prioritétsdatum verdffentiicht worden ist und mit der

A Vgl;gfrf?\?ct:ltla(t}zlllg%'egfn?i:?sal;lgggzﬁlsg%‘ giggeggﬂgchmk definiert, Anmeldung nicht koliidiert, sondern nur zum Verstandnis des der

T K . . Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden

E* alteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen Theorie angegeben ist

Anmeldedatum versftentlicht worden st *X* Verdfientlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchie Exfindung

L* Verdffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelthaft er- kann allein aufgrund dieser Verdffentlichung nicht als neu oder auf
scheinen zu lassen, oder durch die das Verdifentiichungsdatum einer erfinderischer Tétigkeit beruhend betrachiet werden

anderen im Recherchenberichi genannten Verdffentlichung belegt werden ry»
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angageben ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

e~ au§gefuhn) L . o werden, wenn die Verdffentlichung mit einer oder mehreren anderen

0" Verdftentlichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung, . Verdffentlichungen dieser Kategorie In Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Aussteliung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend Ist

"P* Verdffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Edindung

dem beanspruchien Prioritatsdatum verdfientlicht worden ist *&" Verbifentlichung, die Milglied derselben Patenttamilie ist
Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts
26. Juni 2009 : 06/07/2009
Name und Postanschrift der Internafionalen Recherchenbehdrde Bevollmachtigter Bediensteler

Europaisches Patentami, P.B. 5818 Patentiaan 2
_IFIL — 2280 HV Rijswijk

el. (+31-70) 3402040,
Fax: (+31-70) 340-3016 Petersson, Magnus

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (April 2005)



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Verdffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehdren

Intemationales Aktenzeichen

PCT/EP2009/053667
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflihries Patentdokument Verbffentiichung Patentfamilie - Verdffentlichung
US 2006226638 Al 12-10-2006 JP 2006289653 A 26-10-2006
US 2009072446 Al 19-03~2009
EP 1584466 A 12-10-2005  KEINE
EP 1403148 A 31-03-2004 US 2006249931 Al 09-11-2006
Us 2004056455 Al 25-03-2004
GB 2277908 A 16-11-1994  KEINE

Fommblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilis) (April 2005)



	Page 1 - front-page
	Page 2 - description
	Page 3 - description
	Page 4 - description
	Page 5 - description
	Page 6 - description
	Page 7 - description
	Page 8 - description
	Page 9 - description
	Page 10 - claims
	Page 11 - claims
	Page 12 - drawings
	Page 13 - wo-search-report
	Page 14 - wo-search-report
	Page 15 - wo-search-report
	Page 16 - wo-search-report

