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EIN— ODER BEIDSEITIG BEDRUCKBARES FLACHENSTABILES
AN DAS INK-JET-DRUCKVERFAHREN

Die Erfindung betrifft textile Bahnenmaterialien
ur Vorlage an die meisten gangigen
Flachendruckverfahren, insbesondere zur Vorlage an das
Ink-Jet-Druckverfahren, welche entweder gewebt, gewirkt
oder gestrickt sind und durch den Einsatz von sowohl
zumindest anteilig aus saugfahigen Fasermaterialien
bestehenden Garnen als auch synthetischen
Fasermaterialien in den das Textil ~ aufbauenden
Fadensystemen, 1in Verbindung mit einer durch textile
Bindungstechniken erzielbaren zweiseitigen Auslegung,
ein- oder beidseitig saugfdhige Eigenschaften aufweisen
und durch zumindest in einem Fadensystem enthaltene
bzw. Schmelzfilamentgarne durch einen an
anschlieBenden
der
der

Schmelzfaser—
en TextilherstellprozeB
ThermobondingprozeB eine Verbesserung
Flachenstabilitat, der Planlage und
Schnittfestigkeit erreicht wird.
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Die Zrfindung betrifft textile Flachengebilde, welche grundsidtzlich zur
Vorlage an diverse Textil- und Flachendruckverfahren geeignet sind.

Ir Speziellen sollen die hier beschriebenern Artikel zur Vorlage an das Ink-
Jet-DruckverZizhren dienen.

Dieses Druckverfanren erméglicht es, bel niedrigen Produktionskosten In
Kirzester Zeit Ausdrucke von Bildern, Graghiken, Schriften u.s.w. 1in hoch-
ster Qualitat zu realisieren.

Cie Ink-Jet-Drucktechnologie ist gerade dort ven grofiem Nutzen, wo relativ
geringe Stickzahlen an Ausdrucken innerhalb eines kurzen Zeitraumes geicr-
dert sind.

Neben der stindigen Weiterentwicklung im Bereich der Prczessortechnolcgie
erméglicht die ebenfalls tUberaus =rasch voranschreitende Weiterentwicklung
cer Hard- und Softwarekomponenten im Bereich der Computerperipheriegerate,
Fier insbesondere der Drucker- und Plctitertechnologien, die Procdukticn
hcchqualitativer Vollfarbendrucke in den verschiedensten Formaten.

Je nach Ausgabegerdt und Grafikscfiware xdnnen Im Ink-Jet-Druckverfahrern

3ildformate - angefangen von dern standardlisierten Druckbogenmalen RS, R4,
A3, ... A0) bis hin zu mehreren Quadratmeter grofen Grafixfladchen £fir Au-

Ren- und Innenanwendungern realisiert werden.

Ein weiterer wesentlicher Vorteil dieser IZrucktechnologie 1ist es, dalk sie
es ermoglicht, eine Vielzahl an in Bahnenform vorliegenden Substraten zu
pedrucken.

So bpeschriank: sich diese Technologie bereits seit léangerem nicht mehr al-
leir auf die Verarbeitung von Papieren.

£s kénnen ebenso oberflichenbehandelte Folliermaterialien oder Textilien be-
druckt werden.

So zahit die Verarbeitung von Planenmaterialien (meist PVC-beschichtete
PES-Gewebe) sowie von speziell ausgeriisteten oder beschichteten, teilwelse
aber auch unbeschichteten, Textilien heute schon zum Stand der Technik.

Der Einsatz von Textilien ist gerade aus den pereits erwidhnten Bereichen
der groBformatigen Grafikfldchen fur Innen- und AuBenanwendungen kaum menr
wegzudenken.

Bei sehr grofformatigen Grafikflachen werden auch sogenannte Alr-Brush-
Drucksysteme angewendet, welche bereits Druckbreiten von derzeit bis zu 5
Metern zulassen und auf einem &hnlichen prinzip aufgebaut sind wie die Ink-

Jet-Drucktechnclcgie.

Je nach Anbringungsort kann die mechanische Beanspruchung der bedruckten
Flacher fiur die Verwendung von Papieren oder Folien ohne besondere mechani-
sche Verstarkung oftmals bereits zu hoch sein, und aufgrund deutlich héhe-
rer mechanischer Beanspruchbarkeit werdern dafiur sinnvcocllerweise bereits
seit einiger Zeit Dbeschichtete Textilier oder diverse faserverstérkte
Drucksubstrate eingesetzt.

Abgesehen davon, cab bei der Aubenanbringung von Werbeflachen an Hauserfas-
saden oder diversen auBenliegencen, gut einsehbaren Stellen, welche tbli-
cherweise von Wind und Wetter relativ ungeschitzt sind, an die zu bedruk-
kendsn Materialien hdchste Anspruche peziiglich mechanischer Widerstandsfé-
higkeit und Wetterechtheit gestellt werden, iIst auch bei diversen im Inrne-
ren angebrachten groBdimensionierten Drucken oftmals eine hone Fl&chernsta-
bilit&dt gefordert.

Zuch wieder auf die AuBenanwendung von pahnenférmigen Drucksubstraten bezo-
gen, hat sich bereits seit einiger Zeit die Verwendung gitterartiger Tex-

t:ilkonstruktionen bewdhrt, da durch diese Wincd und Zugluft ungehincer: hin-
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durch abflieBen kénnen und so die mechanischen Lasten wesentlich reduziert
werden.

Auch fir Innenanwendungen werden gitterartige Drucksubstrate bereits seit
langerem eingesetzt; hier allerdings eher zum Zweck einer Gewichtsreduzie-
rung.

GroBflachige Druckgrafiken werden tiblicherweise in mehreren L&éngs- oder
Querbahnen gedruckt und anschlieBend durch Figetechniken wie Kleben, Nahen
oder VerschweiBen erst zu dem Gesamtbild zusammengefligt. Bei der Wahl der
Materialien mul dementsprechend auch auf eine gute Verarbeitbarkeit bei
der Druckstufe vor- bzw. nachgeschalteten Produktionsvorgingen geachtet
werden.

Neben den eben genannten Eigenschaften ist selbstverstindlich auch auf die
generelle Bedruckbarkeit (sprich Farbstoffaffinitdt der =zu bkedruckenden
Oberfldche) sowie auf das Verhalten der Materialien wahrend des Druckpro-
zesses zu achten.

Generelle Bemihungen beziglich verschiedener Méglichkeiten, die textilen
Materialien fur den genannten Einsatzzweck zu optimieren, gehen derzeit ir
Richtung spezieller oberflidchenwirksamer Ausristungstechnologien, speziel-
ler Lackauftradge auf bereits beschichtete Materialien bzw. in Richtung be-
sonderer Veredlungsverfahren von Textilien zur Optimierung der Bedruckbar-
keit dieser Artikel.

Beschreibung der Druckverfahren

Bel herkoémmlichen Druckverfahren zum Bedrucken von Textilien (in Rotations-
oder Flachfilm- bzw. Tischfilmdruckverfahren und anderen Flichendruckver-
fahren, ausgenommen bei Transferdruckverfahren) werden die gebr&uchlichen
Farbstoffe mustermaBig auf die Textilie, den sogenannten Fond appliziert,
und anschliefend der Druck mittels Chemikalien, HeiBluft oder durch Dampfen
entwickelt und der Farbstoff dadurch fixiert. AnschlieBend wird der nicht
fixierte Farbstoff, anteilsm&Rig aber auch die Chemikalien und das Verdik-
kungsmittel, wieder ausgewaschen.

Die eben genannten Druckverdickungsmittel, in die die aufzubringenden Farb-
stoffe eingerinhrt sind, werden im Textildruck deswegen verwendet, weil
wasserige Losungen von Farbstoffen allein auf den Textilien verlaufen wir-
den und dadurch keine scharfen Konturen méglich wiren.

Beim Ink-Jet-Druckverfahren wird iiblicherweise mit fiir hochaufl&sende Druk-
ke auf Papieren und Folien relativ flissig eingestellten Druckfarben gear-
beitet. Daher ist die Oberfldche des zu bedruckenden Substrates zwar ent-
sprechend saugfahig, aber dennoch so einzustellen, daB die Farbstoffe nicht
zu welt unter die obersten Schichten transportiert werden kdénnen.

Generell kann man mittels Ink-Jet-Drucktechnologie in Flaichenform vorlie-
gende Drucksubstrate entweder im Direktdruckverfahren oder im Transfer-
oder Umdruckverfahren dessinieren. Beim Direktdruckverfahren werden die
Farbstoffe (Tinten) direkt auf das zu bedruckende Drucksubstrat aufge-
bracht. Je nach verwendeter Farbstofftype werden die Farbstoffe dabei ent-
weder von der Oberfldache des Tragers aufgesaugt, d.h. sie dringen in die
duBersten Schichten der Oberfl&dche des Drucksubstrates ein (die Druckmedien
missen dafir saugfdhige Oberfl&dchen haben), oder sie werden an der Oberfla-
che abgelagert und dort rein physikalisch verankert (nicht saugfdhige Sub-
strate wie z.B. unbehandelte Folien oder beschichtete Planenstoffe).

Um an sich nicht saugféhige Oberfldchen, wie sie auch bei aus synthezischen
Fasermaterialien aufgebauten Textilien oder Planenstoffen veorliegen, im Di-
rektdruckverfahren bedrucken zu kénnen, ist entweder eine "Aktivierung" der
Oberflache (z.B. durch Aufrauhen, Coronabehandlung o.4.) notwendig oder man
wdhlt hierflir bestimmte Farbstoffsysteme.
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Materialien mit saugfahigen Oberfldchen haber generell den Vorteil, daB zu
ihrer Dessinierung xeine Differenzierung der Farbstoffsysteme notwendig
ist. Alle derzeit gangigen Farbsysteme kénnen darauf appliziert werden.
aufgrund der Viskositat ("Flissigkeit™) der Tintensysteme erceken sich na-
cirlick auch hier unterschiedliche Druckergebnisse, gerade in Bezug auf cie
Konturscharfe. Die generelle Bedruckbarxelt von savgfdhigen Maierialien
s=eht allerdings auBer Zweifel.

Damit textile Flachengebilde saugfiéhige Eigenschaften aufweisen, missen
diese an ihrer Aulenseite zumindest anteilsmiRig saugfihige Fasermateriali-
en enthal.ten, welche Ublicherweise aus Naturfasern, und hier in erster Li-
nie aus pflanzliichen Fasern wie Baumwolle, Kapok, Flachs, Hanf, Jute, Ramie
urd shnlichen bzw. aus regenerierten cellulosischen Materialien wie Viscose
(auch modifiziert als Mcdalfasern oder Lyccellfasern u.s.w.) oder Cupro, in
einigen Fallen aber auch aus Acetat- oder PapierZfasern sowie aus tierischen
Faserstoffen wie z.B. Wolle, aufgebaut sind.

3ei den Transfer- oder Umdruckverfahren wird cdas zu druckende Dessin zuerst
auf einen Zwischentrager (Papier oder Fcllie; apopliziert und anschliefend in
einem Umdruckprozess (ThermedruckverZfahren, zumeist bei hohen Temperaturen
auf den zu bedruckenden Trager appliziert. Die Farbstoffe werden hier durch
Sublimation vor einem auf den anderen Trager Ubertragen, wo sie dann durch
jeichtes Anschmelzen der Oberflache in dern obersten Schichten aes Drucksub-
strates verarkert bleiben. Dieses Vefahren wird hauptsachlich zur Dessinie-
rung hochzemperaturbestandiger, meist synthetischer oder beschichteter,
Flachengebilde herangezogen.

Zusammenfassung zum derzeitigen Stand der Technik

Stand der Technik ist derzeit die Verwendung von speziell ausgeriusteten
oder beschichteten Textilien, welche aus zwei Fadensystemen aufgebaut sind,
mit beidseitic¢ nochstens minmimal unterschiedlicher Oberflachenbeschaffen-
heit bzw. die Verwendung von einseitig beschichteten Textilien, deren Aus-
ristung bzw. Beschichtung rein zum Zweck der Bedruckbarkeit nach dem ge-
nannten Ink-Jet-Druckverfahren dient. Sofern keine Planenmaterialien ver-
wendet werden - welche ublicherweise relativ hohe Warencewichte und auber-
dem keine "textile Optik" aufweisen - 1ist die Flichenstabilitat sowie teil-
weise auch die Schnittfestigkeit dieser Materialien als eher problematisch
anzusehen. Der eirnzige derzeit gebrauchliche Losungsansatz zur Erzielung
einer hoheren Flachenstabilitat bei Textilien, die aus zwel Fadensystemen
aufgebaut sind, ist eine nachtragliche rickseitige Kaschierung mit z.B. Pa-
pier.

Der erfinderische Gehalt der Anspriche 1-8 bezieht sich in erster Linie auf
fclgende Produkteigenschaften:

e =in- oder beidseizig mit m&glichst vielen géngigen Drucksystemen - ins-
besondere mnit dem Ink-Jet-Druckverfahren - im Direktdruckverfahren be-
druckbare textile Flachengebilde, bei denen die Warenober- und Warenun-
terseite entweder durch gleichartige oder verschiedenartige Fadensyste-
me ausgebildet wird.

e Eine Bedruckbarkeit, insbesondere im Ink-Jet-Druckverfahren, IiIst dadurc!
gewdhrleistet, dab die entsprechende/n Warenseite/n zumindest gréiten-
teils durch saugféhige Fasermaterialien enthaltende Garnsysteme ausge-
bildet wird/werden.

e Die Artikel enthalten zumindest in einer Fadensystem synthetische Faser-
materialier, welche zur Erh&hung der mechanischen Festigkeiten beitragen
und zumindest anteilig Schmelzklebefasern zum Zweck einer Verbesserung
der Flachenstakilitat, der Planlage, aber auch der mechanischen Festig-
keit sowie der Schnittfestigkeit, enthalten.

e Die Artikel kénnen soO ausgebildet seirn, daR eine Warenseite grofteils

oder zur Ganze durch saugfahige Fasermaterialien enthaltende Fadensyste-
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me, und die andere Warenseite durch z.B. PES-Hybridgarne als Schmelzfi-
lamentgarne zur Erzielung oben genannter Eigenschaften sowie zum Zweck
des Erhaltes einer méglichst glatten Warenrickseite, ausgebildet wird
(vgl. Fig. 1 oder Fig.2).

e Die Artikel kénnen aber auch so ausgebildet sein, daB beide Warenseiten
grofiteils oder zur Ganze durch saugfdhige Fasermaterialien enthaltende
Fadensysteme ausgebildet sind, welche z.B. durch ein oder mehrere
Schmelzklebefasern enthaltende Fadensysteme zur Erzielung oben genannter
Eigenschaften verbunden sind. (z.B. wie in Fig.2).

¢ Als saugfdhiges Material wird vorwiegend Viscosefilament eingesetzt, da-
her ist kein Verschmutzen der Druckeinheiten durch z.B. Faserflug még-
lich.

® Es wird ein homogenes Warenbild dadurch erreicht, daB diese zweiseitigen
Artikelkonstruktionen in einem Arbeitsgang produziert werden.

® Artikel mit selbstklebender Riickseite zur einfachen nachtrdglichen Auf-
bringung des z.B. fertig bedruckten Artikels auf die verschiedensten Ma-
terialien wie z.B. Karton, Kunststoffolien oder -platten, Holz, Fliesen,
Glas, W&nde, u.s.w.

Begriffserkldrungen und Fachbegriffdefinitionen

1. Textilien, deren Ober- und Unterseite konstruktionsbedingt anteilsméi-
Big oder zur G&nze durch unterschiedlich aufgebaute Fadensysteme ausgebil-
det sind

Doubleface-Textilien sind im allgemeinen Textilien, die zwei verschiedene
Seiten, d.h. auf jeder Seite ein anderes Muster, eine andere Farbe oder ein
anderes Material aufweisen. (Lit 1; S.432)

Doppelgewebe sind Gewebe aus zwei Lagen, die also aus zwei Kett-— und zwei
SchuBbfadensystemen bestehen und in einem Arbeitsgang gewebt sind.

Sie sind bindungstechnisch durch die Kett- und SchuBRfiaden von Ober- und Un-
tergewebe oder durch eine besondere Bindungskette miteinander verbunden und
werden hergestellt, um dem Material ein grofleres Gewicht zu geben oder um
die rechte und linke Warenseite verschieden (farbig) zu gestalten. (Lit 1,
S5.425)

Zweifachgewebe vgl. Doppelgewebe (Lit 2; S.427)

Doppelflédchige Ware, auf Flach- oder Rundstrickmaschinen mit zwel gegen-
Uberliegenden, gleichzeitig zusammenarbeitenden Nadelreihen hergestellte
Waren, deren Seiten aus unterschiedlichen Fasermaterialien sein kénnen (In-
nenseite Synthetik, AuBenseite Baumwolle), wie z.B. Rechts/Rechts, R&nder-
oder Rippenware. Abstandsware, funktionelle Sportbekleidung. (Lit 2; S. 85)

Kettdouble, Bindungsart, bei der sich zwei verschiedenfarbige (verschieden-
artige) Kettf&dden eines Kurses in Figurform gegenseitig austauschen. (Lit 2;
5. 205)

SchuBdouble, durch ein zusatzliches, auf der Warenoberseite nicht sichtba-
res, SchuBfadensystem verstdrktes Gewebe. (Lit 2, S. 338)

Gewebebindungen mit mehr als einem Kett- und/oder Schufifadensystem werden
Ublicherweise dazu benutzt, um Gewebe herzustellen, die bei der Anwendung
einfacher Bindungen nicht dicht, dick oder schwer genug werden, auch wird
z.B. UnterschuB deshalb eingesetzt, um eine dicke und doch billige Ware =zu
erhalten. (Lit 3; S. 163 ff)

Gewebe mit mehreren Fadensystemen, um zwei verschiedene Gewebe miteinander
zu verbinden (Multitextilien) (Lit 4; S.174)
2. Schmelzfasergarne, Schmelzfilamentgarne

Schmelzfasergarne oder Schmelzfilamentgarne (auch Schmelzklebegarne) sind
gesponnene Fasergarne oder Multi- oder Mono-Filamentgarne, welche aus min-
destens zwel synthetischen Polymeren unterschiedlichen chemischen und/oder
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ohysikalischen Rufbaues bestehen, wopei eines dieser synthetischen Polymere
die Eigenschaft aufweist, einen deutlich niedrigeren Schmelzpunkt zu haben
als das/die andere/n darin enthaltene/n synthetische/n Pclymer/e, oder aber
zur Ganze aus z.B. Bindefasern bestehende Garne.

Hybridfasern sind Faserstoffe auf Basis ven Pciymermischungen. Das Erspin-
nen erfolgt aus einer Jemeinsamen LOsung (oder Schmelze) von mindestens
swei faserbildenden Polymeren. (Lit 1; S. 856)

Hybridgarne sind Filamentmischgarne aus Struktur- und Matrixfilamenten
(Lit 1; §.182)

Hybridgarne, Filamentmischgarne (Comingling, aus einer Verstarkungsfaser
und einem thermop.astischen Filamentgarn ... (Lit 5; S. 242)

Zwelikomponentenfasern vgl. Bikomponentenfasern (Lit 2; S. 427)
Bikonstituentenfasern vgl. Bikomponentenfasern (it 2; S. 42)

Bikomponentenfasern {(Dipolyon, Bifasern, Zweikomponentenfasern, Zwillings-
fasern) sind Chemiefaserkombinationen aus zwei fest, aber trennbar mitein-
ander verbundenen Bestandteilen unterschiedlichen chemischen und/oder phy-
sikalischer Aufbaus, schichtig neben/umeinander bzw. in Mischung mit homo-
gener Verteilung (Matrix/Fibrillen-System) .

Bikomponenterfasern werden nach folgenden Typen unterschleden:

- S/S (side-by-side): Seite an Selte mit "bilateraler Struktur" wie beil
Schafwolle

- ©/C (centric cover-core): zentrisch aufgebauter Hille/Kern-Typ

- M/F (matrix-fibril): Matrix-Fibrillentyp (Matrixfaser, Bikonstituen-—
renfaser) (Lit 1; S. 223)

Bindefasern (vgl. Klebefasern) lassen sich je nach Verbindung und Konstruk-

tion wie folgt einteilen:

.  verklebende Fasern, wie z.B. unverstreckte PES-Fasern;

.  scrmelzende Fasern, wie z.B. Copolyamidfasern, Bikomponentenfasern und
Mischpolymerisatfasern;

- ldsende Fasern, wie z.B. Polyvinylalkohole oder Alginatfasern. (Lit 27
S.42)

Literaturangaben
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Lexikon der Textilveredlung
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Textiles Flachengebilde zur Vorlage an die meisten gangigen
Fldchendruckverfahren, insbesondere zur Vorlage an das Ink-Jet-
Druckverfahren, derart aufgebaut, daB es entweder ein Gewebe 1ist,
welches mindestens zwei Kett- und/oder SchuBRfadensysteme enthalt (z.B.
Fig. 1 bzw. Fig. 2) oder aber eine Wirk- oder Strickware ist, und, dab
durch eine textile Bindungstechnik in Verbindung mit dem Einsatz von
sowohl zumindest anteilig aus saugfdhigen Fasermaterialien aufgebauten
Garnen in einem oder mehreren Fadensystemen als auch synthetischen
Fasermaterialien in mindestens einem anderen Fadensystem erreich:t wird,
dal eine oder beide Warenseiten gréBtenteils oder zur Ginze durch
zumindest anteilig aus saugfsdhigen Fasermaterialien bestehenden Garnen
ausgebildet werden, und in dem Fall, daB nur eine Seite saugfahige
Eigenschaften hat, die dieser Seite abgewandte Warenseite gréBftenteils
oder zur Ganze durch synthetische Fasermaterialien ausgebildet wird
bzw., in dem Fall, daB beide Warenseiten saugfihige Eigenschaften haben,
dabB das/die aus synthetischen Fasermaterialien bestehende/n
Fadensystem/e als Bindefadensystem/e (z.B. Fig. 2) dient/dienen dadurch
gekennzeichnet, daf das/die synthetische Fasermaterialien enthzltende/n
Fadensystem/e, entweder zZur Ganze oder aber in Anteilen
Schmelzfasergarne oder Schmelzfilamentgarne enthalt/enthalten, welche
entweder aus mindestens zwel synthetischen Polymeren unterschiedlichen
chemischen und/oder physikalischen Aufbaues bestehen und eines dieser
synthetischen Polymere die Eigenschaft aufweist einen deutlich
niedrigeren Schmelzpunkt zZu haben als das/die andere/n darin
enthaltene/n synthetische/n Polymer/e, oder aber zur G&nze aus
Schmelzklebefasern aufgebaut ist/sind.

Textiles Flé&dchengebilde nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, daB die
in das Textil eingebrachten Schmelzfasergarne oder Schmelzfilamentgarne,
aus Polyester, Polyolefin, Polyamid bzw. aus Copolymeren daraus oder aus
anderen thermoplastischen Fasermaterialien bestehen, es sich dabei aber
insbesondere um PES-Hybridgarne handelt.

Textiles Fldchengebilde nach Anspruch 1-2 dadurch gekennzeichnet, daB
das/die die Schmelzfasergarne oder Schmelzfilamentgarne enthaltende/n
Fadensystem/e (z.B. 2) zumindest grofteils eine Warenseite
ausbildet/ausbilden.

Textiles Flachengebilde nach Anspruch 1-3 dadurch gekennzeichnet, da8
das/die zumindest anteilm&Rig aus saugfihigem Fasermaterial aufgebaute/n
Fadensystem/e (z.B. 1 und 3) die der =zumindest groBRteils aus
synthetischem Fasermaterial bestehenden Seite abgewandte Warenseite
ausbildet.

Textiles Flachengebilde nach Anspruch 1-4 dadurch gekennzeichnet, daB
das/die zumindest anteilm&fig aus saugfdhigem Fasermaterial aufgebaute/n
Fadensystem/e (z.B. 1 und 3) aus Viscosefilamentgarnen besteht/bestehen.

Textiles Flédchengebilde nach Anspruch 1-5 dadurch gekennzeichnet, daB
die zweiseitige Ausbildung des Textils neben dem Einsatz von
unterschiedlichen Garnen in den das Textil aufbauenden Fadensystemen
durch eine Gewebe in Kett- (Fig. 1) oder SchuBdoublekonstruktion oder
durch ein Doppelgewebe (Fig. 2) erreicht wird und daher aus mehr als
einem Kett- und/oder Schuffadensystem besteht.

Textiles Flachengebilde nach mind. einem der Anspriiche 1-6 dadurch
gekennzeichnet, daR der Artikel flammhemmend ausgelegt ist und/oder
zusdtzlich eine Ausristung zum Zweck einer besseren Bedruckbarkeit der
zumindest grofiteils aus saugfahigen Fasermaterialien besteherden
Warenseite/n aufweist.

Textiles Flachengebilde nach mindestens einem der Anspriliche 1-7 dadurch
gekennzeichnet, daB der Artikel zus&dtzlich auf der Warenseite, die der
groftenteils aus saugfdhigen Fasern aufgebauten Warenseite abgewandt
ist, mit Materialien mit selbstklebenden Eigenschaften versehen ist.
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OSTERREICHISCHES PATENTAMT AT 003 516 U1
A-1014 Wien, Kohlmarkt 8-10, Postfach 95
TEL. +43/(0)1/53424; FAX +43/(0}1/53424-535; TELEX 136847 OEPA A
Postscheckkonto Nr. 5.160.000; UID-Nr. ATU38266407; DVR: 0078018

RECHERCHENBERICHT zu 1 GM 160/99
Ihr Zeichen:

Klassifikation des Antragsgegenstandes gemaB IPC® : D 03 D, 15/00
Recherchierter Priifstoff (Klassifikation): IPC®: D 03 D, 15/00
Konsultierte Online-Datenbank: WPI

Die nachstehend genannten Druckschriften konnen in der Bibliothek des Osterreichischen Patentamtes wihrend
der Offnungszeiten (Montag bis Freitag von 8 - 12 Uhr 30, Dienstag 8 bis 15 Uhr) unentgeltlich eingesehen
werden. Bei der von der Hochschiilerschaft TU Wien Wirtschaftsbetriebe GmbH im Patentamt betricbenen
Kopierstelle kénnen schriftlich (auch per Fax. Nr. 01/ 533 05 54) oder telefonisch (Tel. Nr. 01 / 534 24 - 153)
Kopien der ermittelten Veroffentlichungen bestellt werden.

Auf Anfrage gibt das Patentamt Teilrechtsfahigkeit (TRF) gegen Entgelt zu den im Recherchenbericht genannten
Patentdokumenten allfallige veréffentlichte ,Patentfamilien” (denselben Gegenstand betreffende
Patentveréffentlichungen in anderen Landem, die iiber eine gemeinsame Priorititsanmeldung zusammenhingen)
bekannt. Diesbeziigliche Auskiinfte erhalten Sie unter der Telefonnummer 01 / 534 24 - 132.

Kategorie Bezeichnung der Verésffentlichung Betreffend
(Landercode, Veroffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Anspruch
Veréffentlichungsdatum, Textstelle oder Figur (soweit erforderlich)

A AU 16585/95 B (CANNING VALE WEAVING 1
MILLS LTD),

28. September 1995 (28.09.95),
Anspriiche 1-10.

[ Fortsetzung siehe Folgeblatt

Kategorien der angefiihrten Dokumente (dient in Anlehnung an die Kategorien bei EP- bzw. PCT-
Recherchenberichten nur zur raschen Einordnung des ermittelten Stands der Technik, stellt keine Beurteilung
der Erfindungseigenschaft dar):

»A“ Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.

»Y* Vertffentlichung von Bedeutung; die Erfindung kann nicht als neu (bzw. auf erfinderischer Tatigkeit
beruhend) betrachtet werden, wenn die Veréffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Veréffentlichungen
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir den Fachmann naheliegend ist.
»X“ Vertffentlichung von besonderer Bedeutung; die Erfindung kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht
als neu (bzw. auf erfinderischer Tétigkeit beruhend) angeschen werden.

»P* zwischenveroffentlichtes Dokument von besonderer Bedeutung (iilteres Recht)

»&* Verdffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist.

Landercodes:

AT = Osterreich; AU = Australien; CA = Kanada; CH = Schweiz; DD = ehem. DDR; DE = Deutschland;
EP = Europiisches Patentamt; FR = Frankreich; GB = Vereinigtes Kénigreich (UK); JP = Japan;

RU = Russische Foderation; SU = ehem. Sowjetunion; US = Vereinigte Staaten von Amerika (USA):
WO = Veréffentlichung gem. PCT (WIPO/OMPI); weitere siche WIPO-Appl. Codes

Datum der Beendigung der Recherche: 28. Oktober 1999 Priifer: Dipl. Ing. Kammerer

Vordruck RE 31a - Recherchenbericht - Z1.2258/Priis.95
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